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Zentrale Aufgabe der Disposition ist die operative Planung und Steuerung des
Materialflusses zwischen den Partnern in grof3en Netzen der Logistik. Dies be-
deutet in diesem Zusammenhang mittels, einer effektiven Zuordnung von
konkurrierenden Aktivitaten (Auftragen) zu limitierten Ressourcen (Faktoren)
unter Beriicksichtigung vielschichtiger Randbedingungen ein angestrebtes Ziel
maglichst optimal zu erreichen. Auf der taktisch-operativen Ebene der zu
steuernden Prozesse mussen demnach zielorientierte Entscheidungen getrof-
fen werden. Dispositionsstrategien sind dabei Verfahren, mit denen diese Ent-
scheidungen maoglichst schnell und mit vertretbarem Aufwand im Sinne der
angestrebten Ziele herbeigefihrt werden kénnen.

Das Ziel des Teilprojektes M7, Dispositionsstrategien, des Sonderforschungsbe-
reiches 559 der Universitat Dortmund, »Modellierung grof3er Netze der Logis-
tik« (SFB 559), besteht in der Entwicklung eines theoretischen Rahmenwerkes
zur Beschreibung, Modellierung und Bewertung unternehmensubergreifender
Dispositionsstrategien. In diesem Zusammenhang sind diese Strategien in loka-
le (unternehmensinterne), vertikale (hierarchieahnliche) und laterale (markt-
ahnliche, verhandlungsbasierte) Dispositionsstrategien aufgeteilt worden. Loka-
le Strategien stellen unternehmensinterne Vorgaben von Dispositionszielen
oder -regeln dar, mit denen eine effektive Zuordnung von Aktivitaten zu Res-
sourcen unter Beriicksichtigung von Randbedingungen gewahrleistet werden
kann. Dabei wird vorausgesetzt, dass der Losungsraum der Dispositionsalterna-
tiven bekannt ist. Lokale Strategien kdnnen durch exakte und heuristische
Scheduling-Verfahren in den Unternehmen umgesetzt werden. In diesem Z u-
sammenhang bietet das Feld des Operations Research eine grof3e Zahl von
Verfahren. Vertikale Dispositionsstrategien stellen gegenuber lokalen Strate-
gien unternehmenstbergreifende Vorgaben von Dispositionszielen und -regeln
fur Aktivitaten dar. Sie beruhen dabei auf langfristigen, festen Vertragen zwi-
schen den Partnern in gro3en Netzen der Logistik. Auch hierbei ist der L6-
sungsraum der Dispositionsalternativen wie bei den lokalen Strategien somit
bekannt. Gegentber vertikalen Strategien stellen laterale Dispositionsstrate-
gien unternehmensubergreifende Verhandlungen tber Dispositionsziele und -
regeln fir jede einzelne Aktivitat dar. Sie beruhen dabei auf kurzfristige, fir
jede einzelne Aktivitat ausgehandelte Vertrage zwischen den Partnern in gro-
Ren Logistiknetzen. Damit ist der Losungsraum der Dispositionsalternativen
nicht im Vorhinein bekannt. In diesem Zusammenhang sind zudem kombinier-
te Strategien zu nennen, die vertikale und laterale Strategien miteinander ver-
binden und in der Praxis am haufigsten anz utreffen sind.
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Ziel dieses Berichtes ist eine Zusammenstellung, Beschreibung und Klassifizie-
rung unternehmenstibergreifender Dispositionsstrategien in grofen Netzen
der Logistik. Dadurch sollen die Voraussetzungen geschaffen werden, diese
Strategien mittels einer Simulationsumgebung zu modellieren und zu bewer-
ten. Die Beschreibung der einzelnen Strategien wird mit Hilfe des Prozessket-
tenmodells von Kuhn durchgefihrt. Dabei soll insbesondere der im Rahmen
dieser Strategien ablaufende Informationsaustausch in den Beziehungen der
Partner untersucht werden. Dies ist deswegen von grofRer Bedeutung, da der
Nutzen der Partner in grol3en Logistiknetzen aus dem Informationsaustausch
von der Art der zwischen ihnen ausgetauschten Informationen abhangt. Um
diese Aussage quantifizierbar zu machen, wird in diesem Bericht der Begriff
des Grades der Informationssymmetrie eingefuhrt.

Im Rahmen dieses Berichtes werden im Folgenden nur unternehmenstbergrei-
fende Dispositionsstrategien fir bilaterale Beziehungen berucksichtigt, da die
in der Praxis angewandten Strategien fir den Einsatz zwischen jeweils zwel
Partnern eines Logistiknetzwerkes ausgerichtet sind. In einem Ausblick am En-
de dieses Berichtes wird aus diesem Grunde zusatzlich auf Dispositionsstrate-
gien fur multilaterale Beziehungen hingewiesen.

Um die einzelnen Strategien zu klassifizieren, werden in Kapitel 2 zunachst
unterschiedliche Grundprinzipien der Klassifizierung von Dispositionsstrategien
aufgezeigt. Dazu zahlen die Autonomie oder Selbstbestimmtheit der Partner,
die institutionellen Pole der Koordinationsformen des Marktes und der Hierar-
chie und die Art der zwischen den Partnern ausgetauschten Informationen. In
Kapitel 3 werden die einzelnen Strategien schlie3lich beschrieben und dann
mit Hilfe der in Kapitel 2 aufgezeigten Grundprinzipien der Klassifizierung ein-
geordnet.



2 Klassifizierungsmerkmale von Dispositionsstrategien

Im Rahmen dieses Kapitels werden unterschiedliche Klassifizierungsmerkmale
von Dispositionsstrategien in grof3en Netzen der Logistik beschrieben. Zu die-
sen Prinzipien gehoren die Koordinationsformen, der Autonomiegrad und der
Grad der Informationssymmetrie. Zunéchst soll jedoch der allgemeine Aufbau
grofRer Logistiknetze erlautert werden

2.1 Aufbau grol3er Logistiknetze

Grof3e Netze der Logistik werden durch die an ihnen teilnehmenden Partner
aufgebaut. Dazu kdnnen Sub-Sub-Lieferanten, Sub-Lieferanten, Lieferanten,
Hersteller, Handler und Logistikdienstleister gehéren. Dabei hangt die Struktur
solcher Netze unter anderem von den Produkten, von den Partnern, von der
Machtverteilung zwischen den Partnern und von den strategischen Erwagun-
gen der Partner ab*. Bei grofl3en Logistiknetzen wird auch oft von Wertschop-
fungsketten (Supply Chains) gesprochen. Wertschopfungsketten stellen in die-
sem Zusammenhang unternehmensubergreifende Ketten von Partnern dar,
die unabhangig voneinander Entscheidungen treffen und dabei Informationen,
Guter und Geld austauschen.? In Relation zu einem Kunden werden die ein-
zelnen Wertschopfungsstufen in grof3en Logistiknetzen definiert. So bilden
bspw. mehrere Lieferanten oder mehrere Hersteller jeweils eine solche Stufe.
Zwischen diesen Partnern bestehen bestimmte Beziehungen. Im Falle von
multilateralen Beziehungen liegt eine Beziehung zwischen jeweils mindestens
drei Partnern vor, die unterschiedlichen Stufen angehdren. Im Falle von bilate-
ralen Beziehungen liegt eine Beziehung zwischen jeweils zwei Partnern vor,
die unterschiedlichen Stufen angehoéren. Dabei stellt der Partner, der der vor-
gelagerten Stufe angehdrt den Anbieter des Partners, der der nachgelagerten
Stufe angehdrt, dar, und umgekehrt ist der Partner, der der nachgelagerten
Stufe angehdrt, der Nachfrager des Partners, der der vorgelagerten Stufe an-
gehort. So ist bspw. in einer Lieferanten-Hersteller-Beziehung der Lieferant
der Anbieter des Herstellers und der Hersteller seinerseits der Nachfrager des
Lieferanten.

Externe Logistikdienstleister werden als eigene Partner angesehen, die die GU-
terfltisse zwischen anderen Partnern in grolien Logistiknetzen Gbernehmen
und damit einen wichtigen Beitrag zur Wertschépfung leisten®. lhre Aufgabe

1Kistner, Steven (2001), S. 333

2 Zimmer (2001), S. 9

3 Dangelmaier, Pape, Rither (2001), S. 73
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besteht zum einen in der Abwicklung primarer Logistikfunktionen als Dienst-
leistungen. Dazu gehort der Transport, die Lagerung, der Umschlag, das Ver-
packen und das Kommisionieren. Externe Logistikdienstleister bieten zum
anderen logistische Zusatzleistungen wie bspw. Verkaufsforderung,
Regalservice, Inkasso, Informationsservice, Kundendienst, Versicherungen,
Kredite oder Zollabfertigung an. Ein Unternehmen steht angesichts dieser
Vielzahl der durch externe Logistikdienstleister zu erbringenden
Dienstleistungen vor der Entscheidung zwischen internen oder externen
Logistikdienstleistern. Dies bezeichnet man auch als Make-or-Buy-
Entscheidung. Der Aufbau einer Wertschopfungskette ist noch einmal in Abb.
1 schematisch dargestellt.

Abb. 1:
Aufbau einer -
Wertschopfungs- Sub-Sub-Lieferant 5. Stufe
kette.* o ] 7y
ette Logistikdienstleister > T
A 4 Beschaffung
Sub-Lieferant 4. Stufe
Logistikdienstleister
Lieferant 3. Stufe
Logistikdienstleister
Hersteller 2. Stufe
A
Logistikdienstleister g
Handler 1. Stufe
A
Logistikdienstleister g
Beschaffung
Kunde

Das primare Ziel der Prozesse in groRen Logistiknetzen besteht in der Kun-
denbefriedigung. In diesem Kontext ist das Customer Relationship Manage-
ment (CRM) zu nennen. Hierbei handelt es sich um die ganzheitliche Bearbei-
tung der Beziehungen von den Unternehmen zu den Kundenr?®. Alle anderen
Ziele sind diesem Ziel untergeordnet bzw. ergeben sich aus dem Ziel der
Kundenbefriedigung. Dies trifft bspw. auch fir das Ziel der Abstimmung der
Bedarfsmengen und -termine zwischen den einzelnen Partnern in grof3en
Netzen der Logistik zu. Hierbei geht es insbesondere um eine Vermeidung des
Forrester- bzw. Bullwhip-Effektes. Dieser Effekt beschreibt die Tatsache, dass
kleine Schwankungen bei der Nachfrage nach Endprodukten zu erheblichen,

4 Kistner, Steven (2001), S. 333
5Helmke, Dangelmaier (2001), S. 4
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von Stufe zu Stufe zunehmenden Schwankungen in der Produktion auf den
vorgelagerten Stufen fihren konnen.®

2.2 Koordinationsformen

Abb. 2:
Koordinations-
formen und Dis-
positionsstrate-
gien

Aus dem Ausmal der vertraglichen Abstimmung des Verhaltens der an der
Disposition teilnehmenden Partner” ergeben sich grundsatzlich die Pole der
Koordinationsformen der marktlichen und der hierarchischen Koordination. Der
Markt und die Hierarchie sind dabei die dazu korrespondierenden Pole der in-
stitutionellen Koordinationsformen.® Bei der marktlichen Koordination ge-
schieht die Koordination Uber den Preis, was mit erheblichen Transaktionskos-
ten verbunden ist. Bei der hierarchischen Koordination erfolgt die Koordination
hingegen durch Anweisungen, was mit erheblichen Organisations- bzw. Buro-
kratiekosten einhergehen kann.® Wéahrend fuir den Pol der marktlichen Koordi-
nation das Fehlen von vertraglichen Rahmenvereinbarungen zwischen den
Partnern kennzeichnend ist, gilt fir den Pol der hierarchischen Koordination
genau der umgekehrte Fall. Diese Zusammenhénge sind nochmals in Abb. 2
schematisch gezeigt.

marktliche Hierarchisch
Koordination erarchische
- Koordination
,,Preise . .
»Anweisungen

I ) globale
marktorientierte  globaler Verhandlungen weitgehendes globaler Hierarchie
lokale Informations- zwischen Informations- und Koordinator, eines fokalen
Disposition austausch Netzwerkpartnern Koordinationsmuster Ergebnisverteilung Unternehmens

A 2 A 2 L4 Y < A 2 4

laterale kombinierte vertikale
Dispositions- |  Regularisierung Dispositions- Flexibilisierung Dispositions-
strategien strategien strategien

Die Koordinationsformen kénnen als ein Prinzip zur Klassifizierung unterneh-
mensubergreifender Dispositionsstrategien in gro3en Logistiknetzen herange-
zogen werden.

Im Rahmen des Teilprojektes M7 (Dispositionsstrategien) des Sonderfor-

schungsbereiches 559 (Modellierung groRer Netze in der Logistik) sind die Pole
der Koordinationsformen der marktlichen und hierarchischen Koordination, wie
in Abb. 2 dargestellt ist, auf die Disposition tibertragen worden. Dabei entspre-

6 Kistner, Steven (2001), S. 334
7 Ahlert, Borchert (2000), S. 7

8 Corsten (2001), S. 3?

9 Ahlert, Borchert (2000), S. 7
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Abb. 3:

Prozesse der verti-
kalen und lateralen
Dispositions-
strategien.

chen die lateralen Dispositionsstrategien dem Pol der marktlichen und die ver-
tikalen Strategien dem Pol der hierarchischen Koordination. Kombinierte Dis-
positionsstrategien verbinden vertikale und laterale Strategien miteinander.
Diese Strategien sind zudem noch um die lokalen Dispositionsstrategien er-
ganzt worden.

Die in Zusammenhang mit diesen Strategien ablaufenden Prozesse kénnen

mit Hilfe des Prozesskettenmodells von Kuhn®* abgebildet werden. Dies ist in
Abb. 3 gezeigt.

vertikale Dispositionsstrategie

Information Entscheidun Nachricht
) g V\—oyp

(berechenbar, linear)

laterale Dispositionsstrategie
Entscheidung
\ Informations- (intemes Zielsystem, Nachrichten- /
— > interne und externe — >
aufnahme Variablen, abgabe —
/ intransparent...)

Die Modelle setzen sich aus drei Komponenten zusammen. Dabei handelt es
sich um die Informationsaufnahme in Form von internen und externen Variab-
len, den Entscheidungsprozess sowie die Nachrichtenabgabe. Im Rahmen die-
ses Berichtes werden Dispositionsstrategien mit Hilfe dieser Darstellungsweise
beschrieben.

2.3 Autonomiegrad

Der Autonomiegrad beschreibt die Freiheitsgrade, die den an der Disposition
teilnehmenden Partnern zugestanden werden.*? Dabei besteht in vielen Fallen
eine Analogie zwischen den Autonomie- und den Koordinationsformen in der
Art, dass ein hoher Autonomiegrad eher dem Pol der marktlichen und ein
niedriger Autonomiegrad eher dem der hierarchischen Koordination ent-
spricht. In Analogie zu den Koordinationsformen kann damit der Autonomie-
grad, wie in Abb. 4 dargestellt ist, auf die Disposition tibertragen worden. Da-
bei weisen die lateralen Dispositionsstrategien eher einen hohen und die verti-
kalen eher einen niedrigen Autonomiegrad auf.

10 Kuhn (1999), S. 13 - 15
11 Pohlmann (2000), S. 19 - 21
12 Ahlert, Borchert (2000), S. 8
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Abb. 4:
Autonomiegrad
und Dispositions-
strategien.

niedriger
hoher . Autonomie-
Autonomie-
grad
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A A '} J
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marktiiche hierarchische
Koordination e
o Koordination
,Preise . o
,Anweisungen

Der Autonomiegrad kann neben den Koordinationsformen als ein weiteres
Prinzip zur Klassifizierung unternehmensibergreifender Dispositionsstrategien
in grof3en Logistiknetzen herangezogen werden.

2.4 Grad der Informationssymmetrie

Unter Informationsasymmetrie versteht man urspriinglich eine Ungleichvertei-
lung des Marktwissens®. Informationssymmetrie ist umgekehrt von einer
Gleichverteilung des Marktwissens gekennzeichnet. Dieser aus dem Marketing
stammende Begriff soll im Rahmen dieses Berichtes auf den Informationsaus-
tausch bei der Disposition angewendet werden.

Werden zwischen den Partnern eines Logistiknetzwerkes bei der Disposition
lediglich Bestellinformationen ausgetauscht, Gbermittelt der eine Partner dem
anderen ausschlieRlich Bestellmengen zu bestimmten Bestellzeitpunkten. Un-
ternehmensinterne Informationen werden dabei nicht ausgetauscht. Im Rah-
men dieses Berichtes soll dann von einem niedrigen Grad der Informations-
symmetrie gesprochen werden. Da der beiderseitige Nutzen der Partner von
der Art der zwischen den Partnern ausgetauschten Informationen abhéngt,
bzw. da der beiderseitige Nutzen der Partner mit dem Grad der Informations-
symmetrie ansteigen kann, wird bei einem niedrigen Grad der Informations-
symmetrie davon ausgegangen, dass die Partner ausschlieRlich auf eine indivi-
duelle Effizienzsteigerung abzielen. Dies kann bei einem Partner zwar zu ei-

13 Hammann, Palupski, von der Gathen (1998), S. 52
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Abb. 5:
Grad der Informa-
tions-

symmetrie*.

nem individuellen Optimum fihren, ein globales Optimum wird jedoch beim
Streben nach individuellem Effizienzgewinn meistens nicht erreicht.

Werden zwischen den Partnern eines Logistiknetzwerkes unternehmensinter-
ne operative Informationen ausgetauscht, tbermittelt der eine Partner dem
anderen seine Bestands- und Bewegungsdaten. Dabei kann es sich um Abver-
kaufszahlen, Lagerbestande oder Absatzzahlen handeln. Da der beiderseitige
Nutzen der Partner mit dem Grad der Informationssymmetrie ansteigen kann,
wird bei einem mittlerem Grad der Informationssymmetrie davon ausgegan-
gen, dass die Partner nun nicht mehr nur auf eine individuelle Effizienzsteige-
rung abzielen, sondern nach beiderseitigem Effizienzgewinn streben.

Werden zwischen den Partnern eines Logistiknetzwerkes unternehmensinter-
ne strategische Informationen ausgetauscht, besteht eine gemeinsame Kennt-
nis Uber Ziele, Aufgaben, Ressourcen und Prognosen. Im Rahmen dieses Be-
richtes soll dann von einem hohen Grad der Informationssymmetrie gespro-
chen werden. Da der beiderseitige Nutzen mit dem Grad der Informations-
symmetrie ansteigen kann, wird bei einem hohen Grad der Informationssym-
metrie davon ausgegangen, dass die Partner auf einen beiderseitigen Effi-
zienzgewinn abzielen, um dabei méglichst ein globales Optimum zu errei-
chen. Diese Zusammenhénge sind in Abb. 5 noch einmal schematisch darge-
stellt.

niedriger Grad
der Informations- hoher Gra}d
- der Informations-
symmetrie .
symmetrie
) ! unternehmensinterne unternehmensinterne
Bestellinformationen operative strategische
Informationen Informationen

Mit dem Grad der Informationssymmetrie ist es nun moglich, die eingangs be-
schriebene Aussage, dass der im Falle bilateraler Beziehungen beiderseitige
Nutzen der Partner in gro3en Logistiknetzwerken aus dem Informationsaus-
tausch von der Art der zwischen ihnen ausgetauschten Informationen ab-
hangt, quantifizierbar zu machen. Werden nur Bestellinformationen zwischen
den Partnern ausgetauscht, besteht ein niedriger Grad der Informationssym-
metrie und der beiderseitige Nutzen der Partner aus dem Informationsaus-
tausch kann gering sein. Werden hingegen unternehmensinterne operative In-
formationen ausgetauscht, besteht ein mittlerer Grad der Informationssym-

14 Anmerkung: Eine Einteilung zwischen Bestellinformationen, operativen, strategischen und strategischen und Wettbe-
werbsinformationen wurde in Logistik heute 10/1999, S. 44 — 46 gebracht.
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metrie und der beiderseitige Nutzen der Partner aus dem Informationsaus-
tausch kann vergleichsweise grof3er sein. Werden schlie3lich unternehmensin-
terne strategische Informationen ausgetauscht, besteht ein hoher Grad der In-
formationssymmetrie und der beiderseitige Nutzen der Partner aus dem In-
formationsaustausch kann hoch sein. Dies hangt jedoch von dem Verhalten
der einzelnen Partner ab. Wenn ein Partner bspw. durch einen anderen tber
einen hohen Lagerbestand informiert wird und dieses Wissen dann dazu nutzt,
den Preis zu Lasten des anderen Partners zu senken, dann besteht bei diesem
keine Bereitschaft eines Informationsaustausches. Insgesamt lasst sich also die
Aussage treffen, dass der Nutzen der Partner in gro3en Netzen der Logistik
aus dem Informationsaustausch mit dem Grad der Informationssymmetrie an-
steigen kann, wenn sich die Partner nicht opportunistisch verhalten. Dies er-
fordert jedoch gegenseitiges Vertrauen.

In diesem Bericht soll der Grad der Informationssymmetrie neben den Koordi-
nationsformen und dem Autonomiegrad als Hauptklassifizierungsmerkmal von
unternehmensubergreifenden Dispositionsstrategien in grol3en Logistiknetzen
herangezogen werden, da er die Zusammenarbeit der einzelnen Partner
kennzeichnet. So kann, wie schon erwéahnt, bei einem hohen Grad der Infor-
mationssymmetrie davon ausgegangen werden, dass die Partner nicht mehr
nur auf individuelle Effizienzsteigerung abzielen, sondern nach beiderseitigem
Effizienzgewinn streben. Der Grad der Informationssymmetrie ist damit ein
MaR fur das Vertrauen, dass sich die einzelnen Partner in gro3en Netzen der
Logistik entgegenbringen.

Klassifizierung von Dispositionsstrategien 10
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3 Klassifizierung von Dispositionsstrategien

In diesem Kapitel werden verschiedene in der Praxis angewandte Dispositions-
strategien zusammengestellt, beschrieben und nach dem Grad der Informati-
onssymmetrie klassifiziert. Zu diesen Strategien gehoéren die verbrauchs- und
programmgesteuerten Dispositionsverfahren, die Just-in-Time, die Just-in-
Sequence, die Quick-Response, die Web-Kanban-, die Continuous-
Replenishment-Strategie und das Collaborative Planning, Forecasting and
Replenishment. Diese Strategien finden ausschlief3lich in bilateralen Beziehun-
gen Anwendung. Die Beschreibung der einzelnen Strategien erfolgt in der
Reihenfolge, dass ausgehend von den verbrauchs- und programmgesteuerten
Dispositionsverfahren bis hin zu dem Collaborative Planning, Forecasting and
Replenishment der Grad der Informationssymmetrie zunimmt.

3.1 Verbrauchsgesteuerte Dispositionsverfahren

Abb. 6:
Teilprozesse der

verbrauchsgesteu-

erten Dispositi-
onsverfahren.

Bericht 2002-1

Klassifizierung von Dispositionsstrategien

SFB 559 — Teilprojekt M7

Bei verbrauchsgesteuerten Verfahren liegt eine Abhéangigkeit der Disposition
(Beschaffung) des Herstellers vom Verbrauch vor. Dieser entspricht den Lager-
abgangen im Rahmen der Lagerbestandsfuhrung des Herstellers. Die bei den
verbrauchsgesteuerten Dispositionsverfahren ablaufenden Teilprozesse zeigt
Abb. 6 im Einzelnen.

Bestellmenge
Lagerbestand Bestellzeitpunkt
Lagerbestands- Materialbedarfs-
fihrung ermittlung
des Herstellers des Herstellers
Liefermenge
Bestellmenge Liefertermin
Einkauf Auftrags-
des bearbeitung
Herstellers des Lieferanten

Im Rahmen der Lagerbestandsfiihrung des Herstellers ergeben sich die Lager-
bestande. Diese gehen neben geeigneten Parametern in die Materialbedarfs-

11



Abb. 7:
Informationsaus-
tausch bei

verbrauchsgesteu-

erten Dispositi-
onsverfahren.

ermittlung des Herstellers ein, woraus die Bestellmengen und -zeitpunkte fol-
gen, was im Einkauf des Herstellers zur Auslésung einer Bestellung durch die
Ubermittlung der Bestellmengen an den Lieferanten fiihrt. Diese gehen im
Anschluss daran in die Auftragsbearbeitung des Lieferanten ein, woraus sich
schlief3lich die Liefermengen zu den Lieferterminen ergeben.

An der Schnittstelle zwischen dem Einkauf des Herstellers und der Auftrags-
bearbeitung des Lieferanten werden, wie in Abb. 7 gezeigt ist, bei den
verbrauchsgesteuerten Dispositionsverfahren also nur Bestellinformationen
ausgetauscht. Der Hersteller gibt unternehmensinterne Informationen wie La-
gerbestande oder die Parameter, die er zur Ermittlung der Bestellmengen und
-zeitpunkte verwendet, nicht an den Lieferanten weiter. Dies kann als ein nied-
riger Grad der Informationssymmetrie bezeichnet werden.

Bestellinformationen:

A 4

Lieferant

Hersteller - Bestellmengen

Bei den verbrauchsgesteuerten Dispositionsverfahren fehlt eine vertragliche
Rahmenvereinbarung zwischen dem Lieferanten und Hersteller. Es liegt dem-
nach eine eher marktliche Koordination der beiden Partner vor. Der Autono-
miegrad ist demnach hoch. Verbrauchsgesteuerte Dispositionsverfahren sind
somit eher den lateralen Dispositionsstrategien zuzuordnen.

Die einzelnen verbrauchgesteuerten Dispositionsverfahren unterscheiden sich
in der Wahl der Parameter, die von dem Hersteller zur Ermittlung der Bestell-
mengen und -zeitpunkte verwendet werden. Zu diesen Verfahren gehdren
das Bestellrhythmus-Bestellgrenzen-, das Bestellpunkt-Losgréien-, und das
Bestellpunkt-Bestellgrenzen-Verfahren. Auch die stochastische Disposition
lasst sich den verbrauchsgesteuerten Dispositionsverfahren zuordnen. Dabei
werden jedoch im Gegensatz zu den vorgenannten Verfahren auf den ver-
gangenen Verbrauch sich stlitzende Prognosemodelle verwendet.

3.1.1 Bestellrhythmus-Bestellgrenzen-Verfahren

Bericht 2002-1
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Das Bestellrhythmus-Bestellgrenzen-Verfahren (rhythmische Disposition) wird
auch als (t, S)-Politik bezeichnet. Der Parameter t steht hierin fur den Bestell-
zeitpunkt und der Parameter S fur die Bestellgrenze. Bei diesem Verfahren

wird eine Bestellung zu bestimmten Bestellzeitpunkten ausgeldst. Diese wer-
den als &quidistante Zeitpunkte vorgegeben. Das Lager wird dann bis zur Be-
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Abb. 8:
Bestellrhythmus-
Bestellgrenzen-
Verfahren®®,

Abb. 9:
Teilprozesse des
Bestellrhythmus-
Bestellgrenzen-
Verfahrens.

stellgrenze aufgefillt®™. Diese Vorgehensweise beim Bestellrhythmus-
Bestellgrenzen-Verfahren ist in Abb. 8 gezeigt.

y
S
q
q
Yo !
Y1 .
> {
t t,

Aufgetragen ist hierin der Lagerbestand y tiber den Zeitpunkten. Der Parame-
ter g steht fur die Bestellmenge. Aus Abb. 8 l&sst sich erkennen, dass die Be-
stellmengen variabel sind, wéahrend die Bestellzeitpunkte fest bleiben®’. Dies
wirkt sich in der in Abb. 9 dargestellten Art und Weise auf die Teilprozesse des
Bestellrhythmus-Bestellgrenzen-Verfahrens aus.

Bestellmenge

Lagerbestand Bestellzeitpunkt

Lagerbestands- Materialbedarfs-
fuhrung ermittiung
des Herstellers des Herstellers

fester
Bestellzeitpunkt
Bestellgrenze

Liefermenge
!‘ BestelEE Liefertermin
Einkauf Auftrags-
des bearbeitung
Herstellers des Lieferanten
15 Kistner, Steven (2001), S. 36
16 Kistner, Steven (2001), S. 37
17 Kistner, Steven (2001), S. 36
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In die Materialbedarfsermittlung des Herstellers gehen neben den Lagerbe-
standen feste Bestellzeitpunkte und Bestellgrenzen ein. Daraus werden in der
zuvor beschriebenen Art und Weise die Bestellmengen ermittelt.

Aufgrund der durch das Bestellrhythmus-Bestellgrenzen-Verfahren verursach-
ten Variabilitat der Bestellmengen kann es beim Lieferanten zu Unsicherheiten
im Kapazitatsaufbau kommen. Dies kann auf der Seite des Lieferanten zu Lie-
fermengenunterschreitungen bzw. Liefertermintberschreitungen aufgrund
von Kapazitatsengpassen fuhren, was beim Hersteller wiederum Produktions-
ausfalle zur Folge haben kann. Der niedrige Grad der Informationssymmetrie
in der Beziehung zwischen den beiden Partnern kann also sowohl beim Liefe-
ranten als auch beim Hersteller zu Effizienzverlusten fuhren.

3.1.2 Bestellpunkt-Losgré3en-Verfahren

Abb. 10:
LosgrélRenmodelle

Das Bestellpunkt-LosgréRen-Verfahren (Bestellpunktdisposition) wird auch als
(s, )-Politik bezeichnet. Der Parameter s steht hierin fur den Sicherheitsbe-
stand und der Parameter g flr die LosgréRe. Unter der Losgrofie versteht man
in diesem Zusammenhang die Bestellmenge, die gemeinsam beschafft wer-
den kann. LosgroRen kénnen mit Hilfe von Losgré3enmodellen ermittelt wer-
den®, Abb. 10 zeigt in einem Uberblick einige bekannte LosgroRenmodelle.

LosgrolRenmodelle

Grundmodell von Harris und Andler
(klassisches LosgréRenmodell)

— dynamische LosgroRenheuristiken

— Modell von Wagner/Within

1 Zeitungsjungenproblem

Beim Bestellpunkt-LosgroRen-Verfahren wird eine Bestellung ausgeldst, wenn
der Sicherheitsbestand unterschritten wird. Das Lager wird dann um die Los-

18 Kistner, Steven (2001), S. 37
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grole aufgefillt. Diese wird extern im Rahmen einer Voroptimierung bspw.
mit Hilfe der vorangenannten Losgrofienmodelle vorgegeben.” Die Vorge-
hensweise beim Bestellpunkt-LosgréRen-Verfahren ist in Abb. 11 gezeigt.

Abb. 11:

Bestellpunkt- ¥
LosgroRen-
Verfahren20.
S
q
S q
Y1
y2 >
t1 t2

Aufgetragen ist hierin wiederum der Lagerbestand y tber den Zeitpunkten.
Aus Abb. 11 ist zu erkennen, dass im Unterschied zum Bestellrhythmus-
Bestellgrenzen-Verfahren nunmehr die Bestellzeitpunkte variabel sind, wéah-
rend die Bestellmengen fest bleiben.? Dies wirkt sich in der in Abb. 12 darge-
stellten Art und Weise auf die Teilprozesse des Bestellpunkt-LosgréRen-
Verfahrens aus.

19 Kistner, Steven (2001), S. 37
20 Kistner, Steven (2001), S. 37
21 Kistner, Steven (2001), S. 37
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Abb. 12:
Teilprozesse des
Bestellpunkt-
LosgroRen-
Verfahrens.

Bestellmenge

Lagerbestand Bestellzeitpunkt
Lagerbestands- Materialbedarfs-
fhrung ermittlung
des Herstellers des Herstellers
LosgroRe
Sicherheits
bestand
Liefermenge
Bestellmenge Liefertermin
Einkauf Auftrags-
des bearbeitung
Herstellers des Lieferanten

In die Materialbedarfsermittlung des Herstellers gehen neben den Lagerbe-
stidnden LosgréRen und Sicherheitsbestéande ein. Daraus werden in der zuvor
beschriebenen Art und Weise die Bestellmengen ermittelt.

Aufgrund der durch das Bestellpunkt-Losgro3en-Verfahren verursachten Vari-
abilitat der Bestellzeitpunkte kann es wie beim Bestellrhythmus-
Bestellgrenzen-Verfahren beim Lieferanten zu Unsicherheiten im Kapaz itéts-
aufbau kommen. Dies kann auf der Seite des Lieferanten zu Liefermengenun-
terschreitungen bzw. Liefertermintiberschreitungen aufgrund von Kapazitéts-
engpassen fuhren, was beim Hersteller wiederum Produktionsausfalle zur Fol-
ge haben kann. Der niedrige Grad der Informationssymmetrie in der Bezie-
hung zwischen den beiden Partnern kann also wie beim Bestellrhythmus-
Bestellgrenzen-Verfahren sowohl beim Lieferanten als auch beim Hersteller zu
Effizienzverlusten fuhren.

3.1.3 Bestellpunkt-Bestellgrenzen-Verfahren

Bericht 2002-1

Das Bestellpunkt-Bestellgrenzen-Verfahren wird auch als (s, S)-Politik bezeich-
net. Der Parameter s steht hierin fiir den Sicherheitsbestand und S ftir die Be-
stellgrenze. Bei diesem Verfahren wird eine Bestellung ausgeldst, wenn der Si-
cherheitsbestand unterschritten wird. Das Lager wird dann bis zur Bestellgren-
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ze aufgefullt?2. Die Vorgehensweise beim Bestellpunkt-Bestellgrenzen-

Verfahren ist in Abb. 13 gezeigt.

Abb. 13: y
Bestellpunkt- .
Bestellgrenzen-
Verfahren®,
S ; ;
% 4z
S
Y1 '
Y2 4 > t
4 t
Wie bei den vorangenannten Verfahren ist hierin wiederum der Lagerbestand
y Uber der Zeit t aufgetragen. Aus Abb. 13 ist zu erkennen, dass sowohl die
Bestellmengen als auch -termine variabel sind. Dies wirkt sich in der in Abb. 14
dargestellten Art und Weise auf die Teilprozesse des Bestellpunkt-
Bestellgrenzen-Verfahrens aus.
Abb. 14:

Bestellmenge

Teilprozesse des Lagerbestand Bestellzeitpunkt
Bestellpunkt-
Bestellgrenzen-
Verfahrens. Lagerbestands- Materialbedarfs-
fuhrung ermittlung
des Herstellers des Herstellers
|
Sicherheits

Bestand
Bestellgrenze

Bestellmenge

Liefermenge
Liefertermin

\l/__l

Einkauf Auftrags-
des bearbeitung
Herstellers des Lieferanten

22 Kistner, Steven (2001), S. 38
23 Kistner, Steven (2001), S. 37
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Tab. 1:
Zusammenfassen-
de Darstellung der
verbrauchsgesteu-
erten Dispositi-
onsverfahren.

In die Materialbedarfsermittlung des Herstellers gehen neben den Lagerbe-
stdnden Sicherheitsbestadnde und Bestellgrenzen ein. Daraus werden in der
zuvor beschriebenen Art und Weise die Bestellmengen ermittelt.

Aufgrund der durch das Bestellpunkt-Bestellgrenzen-Verfahren verursachten
Variabilitat der Bestellmengen und -zeitpunkte kann es wie bei den zuvor be-
schriebenen Verfahren beim Lieferanten zu Unsicherheiten im Kapazitatsauf-
bau kommen. Dies kann auf der Seite des Lieferanten zu Liefermengenunter-
schreitungen bzw. Liefertermintberschreitungen aufgrund von Kapazitats-
engpassen fuhren, was beim Hersteller wiederum Produktionsausfalle zur Fol-
ge haben kann. Der niedrige Grad der Informationssymmetrie in der Bezie-
hung zwischen den beiden Partnern kann also wie bei den zuvor beschriebe-
nen Verfahren sowohl beim Lieferanten als auch beim Hersteller zu Effizienz-
verlusten fuhren.

Im Rahmen des Bestellpunkt-Bestellgrenzen-Verfahrens kann dartiber hinaus
zwischen einer stationdren und einer adaptiven (s, S)-Politik unterschieden
werden. Wahrend bei einer stationaren (s, S)-Politik die Parameter s und S
konstant bleiben, werden diese bei einer adaptiven (s, S)}-Politik immer wieder
angepasst®. In Tab. 1 sind die zuvor beschriebenen verbrauchsgesteuerten
Dispositionsverfahren noch einmal zusammenfassend dargestellt.

Bestellzeitpunkt
fest variabel
Bestellmenge
fest (s, g)-Politik
variabel (t, S)-Politik (s, S)-Politik

Bei einer festen Bestellmenge und -zeitpunkt besteht keine Abhangigkeit des
Verbrauchs von der Disposition. Demnach liegt auch keine Verbrauchssteue-
rung vor. Dies wirkt sich in der in Abb. 15 dargestellten Art und Weise auf die
Teilprozesse dieser festen Bestellmengen- und -zeitpunkt-Strategie aus.

24 Kistner, Steven (2001), S. 38
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Abb. 15:
Teilprozesse der
festen Bestell-
mengen- und -
zeitpunkt-
Strategie.

feste

Bestellmenge Bestellmenge
festgelegter

Bestellzeitpunkt

Liefermenge
Liefertermin

Einkauf Auftrags-
des bearbeitung
Herstellers des Lieferanten

Der Einkauf des Herstellers erhalt feste Bestellmengen und -zeitpunkte, die
zur Ausldsung einer Bestellung fiihren, indem die Bestellmengen an den Liefe-
ranten Ubermittelt werden. Diese gehen anschlieBend wie bei den
verbrauchsgesteuerten Dispositionsverfahren in die Auftragsbearbeitung des
Lieferanten ein, woraus sich schlief3lich die Liefermengen zu den Liefertermi-
nen ergeben.

Aufgrund der Vorgabe fester Bestellmengen und -zeitpunkte durch den Her-
steller kann es beim Lieferanten nicht zu Unsicherheiten im Kapazitatsaufbau
kommen, die bei diesem auch nicht zu Effizienzverlusten fihren kénnen. Der
Hersteller jedoch gibt im Rahmen einer festen Bestellmengen- und -zeitpunkt-
Strategie jegliche Mdglichkeit der Anpassung auf. In diesem Zusammenhang
stelle man sich bspw. vor, dass zu einem Bestellzeitpunkt des Herstellers der
Lagerbestand vollig ausreichend sei. Eine Erhéhung dieser GréRRe durch die
Auslésung einer Bestellung wirde dann zu unndétigen Rust- und Lagerhal-
tungskosten fuhren. In diesem Zusammenhang sei darauf hingewiesen, dass
das Bestellpunkt-Bestellgrenzen-Verfahren beim Hersteller in bestimmten Si-
tuationen demgegeniber zu einem Optimum fihren kann?.

3.1.4 Stochastische Disposition

Im Rahmen der stochastischen Disposition werden vom vergangenen
Verbrauch ausgehende Prognosen fir den zukiinftigen Bedarf in regelmafi-
gen Zeitabstanden ermittelt. Abb. 16 zeigt in diesem Zusammenhang einen
Uberblick Gber die wichtigsten Prognosemodelle.

25 Kistner, Steven (2001), S. 38
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Abb. 16:
Prognosemodelle.

Prognosemodelle

Prognoseverfahren fir - gleitender Durchschnitt
- - gewogener gleitender Durchschnitt

konstanten Verbrauchsverlauf | - exponentielle Glattung 1. Ordnung

Prognoseverfahren fur - lineare Regression
trendmaéfigen Verbrauchsverlauf | - exponentielle Glttung 2. Ordung

— - exponentielle Glattung héherer Ordnung
Prog noseverfahren fir - exponentielle Glattung mit Saisonfaktoren

] - nicht-lineare Regression
anderen Verbrauchsverlauf |~ e regression

Flr konstante Verbrauchsverlaufe ergibt sich durch das Verfahren des gleiten-
den Durchschnittes ein Schatzwert fur den Verbrauch, also fur die Bestell-
menge als arithmetisches Mittel aus den letzten Verbrauchswerten vergange-
ner Perioden. Beim gewogenen gleitenden Durchschnitt besteht dabei die
Madglichkeit der Gewichtung der Verbrauchswerte jeder einzelnen Periode, um
bspw. den Verbrauchswerten jingerer Perioden ein starkeres Gewicht zumes-
sen zu kdnnen. Im Rahmen der exponentiellen Glattung 1. Ordnung erfolgt
die exponentielle Gewichtung der Verbrauchswerte, so dass den Verbrauchs-
werten vergangener Perioden eine abnehmende Bedeutung beigemessen
werden kann. Dabei nimmt ein Glattungsfaktor eine Gewichtung zwischen
Verbrauchswerten und Schatzwerten fir die Bestellmenge in vergangenen Pe-
rioden vor. Dies zielt darauf ab, aus Fehlern der Vergangenheit zu lernen. Bei
trendmaRigen Verbrauchsverlaufen kann das Verfahren der linearen Regressi-
on (Trendrechnung) angewendet werden. Dabei wird eine Ausgleichsgerade
aufgrund der Verbrauchswerte vergangener Perioden ermittelt. Bei der expo-
nentiellen Glattung 2. Ordnung wird eine doppelte Glattung, sowohl der
Schatzwerte fur die Bestellmenge als auch der Abweichungen dieser Werte
von den tatsachlichen Verbrauchen vergangener Perioden, durchgefihrt. Fir
andere Verbrauchsverldufe kann das Verfahren der exponentiellen Glattung
hoherer Ordnung, der exponentiellen Glattung mit Saisonfaktoren, der nicht-
linearen Regression oder der multiplen Regression angewendet werden. Wei-
terfuhrende Literatur zu Prognosemodellen ist in % zu finden. In Abb. 17 sind
die Teilprozesse bei der stochastischen Disposition dargestellt.

26 Bartmann, Beckmann (1989)
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Abb. 17:
Teilprozesse der
stochastischen
Disposition.

Lagerbestand Bestellmenge
Lagerbestands- Prognose
flhrung des
des Herstellers Herstellers

festgelegter
Bestellzeitpunkt

Liefermenge

Bestellmenge Liefertermin

Einkauf Auftrags-
des bearbeitung
Herstellers des Lieferanten

Im Rahmen der Lagerbestandsfiihrung des Herstellers ergeben sich die Lager-
bestéande. Diese sind die Grundlage zur Erstellung einer Bestellprognose, die
fur festgelegte Bestellzeitpunkte durchgefuihrt wird. Die dabei ermittelten Be-
stellmengen gehen in den Einkauf des Herstellers ein, der eine Bestellung
durch die Ubermittlung der Bestellmengen an den Lieferanten generiert. Diese
gehen im Anschluss daran in die Auftragsbearbeitung des Lieferanten ein,
woraus sich schlief3lich die Liefermengen zu den Lieferterminen ergeben.

3.2 Programmgesteuerte Dispositionsverfahren

Bei programmgesteuerten Dispositionsverfahren liegt eine Abhangigkeit der
Disposition (Beschaffung) vom Produktionsprogramm vor. Ausgangspunkt die-
ser Verfahren sind also die prognostizierten Primérbedarfsmengen der End-
produkte. Daraus werden die Sekundarbedarfsmengen an Zwische nprodukten
und Rohstoffen im Rahmen der Materialbedarfsplanung bestimmt¥. Dies er-
folgt durch die Stiicklistenauflésung. Im Rahmen der Stticklistenauflosung las-
sen sich die betriebliche Input-Output-Rechnung und das sukzessive Verfahren
der Stucklistenauflosung unterscheiden®. In diesen Verfahren werden aus dem
Primarbedarf und dem Direktbedarf der Artikel (Menge eines Artikels, die un-
mittelbar zur Herstellung einer Mengeneinheit eines anderen Artikels bendtigt
wird) der Gesamtbedarf der Artikel (Primérbedarf plus Sekundérbedarf) be-
stimmt. Dies erfolgt in beiden Verfahren durch die Aufldsung eines linearen

27 Kistner, Steven (2001), S. 38
28 Kistner, Steven (2001), S. 169, S. 174
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Gleichungssystems. Die Stucklistenauflésung ist dabei Bestandteil computer-
gestutzter Verfahren. In diesem Zusammenhang ist das Material Requirements
Planning (MRP), das Manufactoring Ressource Planning (MRP 11)® und das En-
terprise Ressource Planning (ERP)® zu nennen. Da die Verfahren zur Material-
bedarfsplanung rechentechnisch aufwendig sind, finden diese nicht bei allen
Artikeln in gleichem Umfang Anwendung®. Als Entscheidungshilfen bieten sich
in diesem Zusammenhang die ABC und die XYZ-Analyse an. Darauf wird im
Folgenden eingegangen.

3.2.1 ABC-Analyse

Statistische Lagerbestandsanalysen zeigen, dass wenige Artikel einen hohen
Jahresverbrauch, wenige Artikel einen mittleren Jahresverbrauch und viele Ar-
tikel einen niedrigen Jahresverbrauch aufweisen®. Dies ist der Ausgangspunkt
der ABC-Analyse. Im Rahmen der ABC-Analyse werden die Artikel in drei Be-
reiche eingeteilt. Bei A-Teilen bewirken etwa 8 % der Artikel einen kumulier-
ten Jahresverbrauch von etwa 75 %. Bei B-Teilen bewirken die néchsten 25 %
der Artikel einen kumulierten Jahresverbrauch von 20 %. Bei C-Teilen tragen
die restlichen 67 % der Artikel nur noch zu 5 % zum kumulierten Jahres-
verbrauch bei. Diese Zusammenhénge sind in Abb. 18 dargestellt=.

Abb. 18:
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. 34 3 70
der Artikel™". C o
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2 O
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2T 40
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=
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29 Kistner, Steven (2001), S. 186

30 Ptak, Schragenheim (2000), S. 10
31 Kistner, Steven (2001), S. 38

32 Arnolds (1993), S. 13

33 Kistner, Steven (2001), S. 39

34 Kistner, Steven (2001), S. 39
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Aus der ABC-Analyse ergibt sich, dass bei Artikeln, die hohe Erfolgsbeitrage
liefern (A-Teile), programmgesteuerte Dispositionsverfahren in vollem Umfang
angewendet werden. Bei Artikeln, die einen niedrigen Erfolgsbeitrag liefern (C-
Teile), ist dies hingegen nicht der Fall*.

3.2.2 XYZ-Analyse

Neben der Beriicksichtigung des kumulierten Jahresverbrauchs der Artikel im
Rahmen der ABC-Analyse ist die Prognosesicherheit bzw. das Verbrauchsmus-
ter des Materialbedarfs eine weitere Entscheidungsgrundlage®. Dies ist der
Ausgangspunkt der XYZ-Analyse, die auch als RSU-Analyse bezeichnet wird.
Im Rahmen der XYZ-Analyse wird zwischen guter, mittlerer und schlechter
Prognosesicherheit unterschieden®. Bei X-Teilen liegt ein regelmaRiger
Verbrauch und damit eine gute Prognosesicherheit vor. Bei Y-Teilen liegt ein
schwankender Verbrauch und damit eine mittlere Prognosesicherheit vor. Bei
Z-Teilen liegt hingegen ein unregelmalfiiger Verbrauch und damit eine schlech-
te Prognosesicherheit vor.

Die ABC- und XYZ-Analyse werden miteinander kombiniert, um die Teile zu
bestimmen, fur die die programmgesteuerten Dispositionsverfahren in vollem
Umfang angewendet werden. Dies sind insbesondere die Teile, die hohe Er-
folgsbeitrage liefern (A-Teile) und dabei einen regelméfRigen Verbrauch auf-
weisen (X-Teile).

Bei programmgesteuerten Dispositionsverfahren ergeben sich die in Abb. 19
dargestellten Teilprozesse.

35 Kistner, Steven (2001), S. 40
36 Arnolds (1993), S. 14
37 Arnolds (1993), S. 14
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Abb. 19:
Teilprozesse der
programm-
gesteuerten Dis-
positionsverfah-
ren.

Bericht 2002-1
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Herstellers des Lieferanten

Aus der Programmplanung des Herstellers folgt das Produktionsprogramm.
Aus diesem werden im Rahmen der Materialbedarfsermittlung des Herstellers
die Bestellmengen ermittelt. In diesem Zusammenhang bestimmen die ABC-
und XYZ-Analyse den Umfang der eingesetzten programmgesteuerten Dispo-
sitionsverfahren. Die Bestellmengen werden daran anschlieRend bei vorgege-
benem Bestellzeitpunkt an den Einkauf des Herstellers weitergegeben. Dieser
generiert eine Bestellung durch die Ubermittlung der Bestellmengen an den
Lieferanten. Die Bestellmengen gehen anschliefend in die Auftragsbearbei-
tung des Lieferanten ein, woraus sich schlief3lich die Liefermengen zu den Lie-
ferterminen ergeben.

An der Schnittstelle zwischen dem Einkauf des Herstellers und der Auftrags-
bearbeitung des Lieferanten werden wie bei den verbrauchsgesteuerten Dis-
positionsverfahren also nur Bestellinformationen ausgetauscht. Der Hersteller
gibt unternehmensinterne Informationen nicht an den Lieferanten weiter. Da-
her kann von einem niedrigen Grad der Informationssymmetrie gesprochen.

Bei den programmgesteuerten Dispositionsverfahren fehlt wie bei den
verbrauchsgesteuerten eine vertragliche Rahmenvereinbarung zwischen dem
Lieferanten und Hersteller. Es liegt also eine eher marktliche Koordination der
beiden Partner vor. Der Autonomiegrad ist demnach hoch. Programmgesteu-
erte Dispositionsverfahren sind somit eher den lateralen Dispositionsstrategien
zuzuordnen. Dabei ist darauf hinzuweisen, dass die Ermittlung der Bestell-
mengen lokal erfolgt.

Da das Produktionsprogramm des Herstellers im Allgemeinen als zeitlich nicht
konstant anzusehen ist, sind die Bestellmengen und -zeitpunkte ebenfalls nicht
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fest, was beim Lieferanten wie bei den verbrauchsgesteuerten Dispositionsver-
fahren zu Unsicherheiten im Kapazitatsaufbau fiihren kann. Dies kann bei die-
sem Liefermengenunterschreitungen bzw. Liefertermintberschreitungen auf-
grund von Kapazitatsengpassen zur Folge haben, was beim Hersteller wieder-
um zu Produktionsausféllen fiihren kann. Der niedrige Grad der Informations-
symmetrie in der Beziehung zwischen den beiden Partnern kann also wie bei
den verbrauchsgesteuerten Dispositionsverfahren sowohl beim Lieferanten als
auch beim Hersteller Effizienzverluste ergeben.

3.3 Agency-Ansatz

Bei den verbrauchs- und programmgesteuerten Dispositionsverfahren kann es
aufgrund des niedrigen Grades der Informationssymmetrie zu Effizienzverlus-
ten kommen. Diesen Verlusten kann durch einen verbesserten Informations-
austausch zwischen den Partnern eines grof3en Logistiknetzes vorgebeugt
werden. Der Agency-Ansatz stellt in diesem Zusammenhang die theoretische
Grundlage dafur dar, wie sich die Partner verhalten mussen, um aus dem In-
formationsaustausch Nutzen zu ziehen.

Ausgangspunkt des Agency-Ansatzes ist die Prinzipal-Agent-Theorie. Diese
Theorie befasst sich mit der ex ante-Gestaltung von Vertragen zur Geschéfts-
besorgung. Da das Nutzenniveau des Prinzipals (Auftraggeber) abhangig vom
Verhalten des Agenten (Auftragnehmer) ist, sucht diese Theorie nach M6g-
lichkeiten, wie der Agent dazu gebracht werden kann, sich im Sinne des Prin-
zipals zu verhalten®,

Wendet man die Prinzipal-Agent-Theorie auf die Beziehung zwischen dem
Lieferanten und dem Hersteller an, entspricht der Hersteller dem Prinzipal und
der Lieferant dem Agenten. Da das Nutzenniveau des Herstellers von dem
Verhalten des Lieferanten abhangig ist, sucht der Hersteller nach Strategien,
wie der Agent dazu gebracht werden kann, sich in seinem Sinne zu verhalten.
Dabei muss jedoch berticksichtigt werden, dass zwischen dem Lieferanten und
dem Hersteller Informationsasymmetrie besteht.

Im Rahmen der Prinzipal-Agent-Theorie wird zwischen drei Formen der Infor-
mationsasymmetrie unterschieden. Diese sollen im Folgenden anhand der Be-
ziehung zwischen dem Lieferanten und dem Hersteller beschrieben werden:

1. Eine Form der Informationsasymmetrie liegt vor, wenn der Hersteller den
Kapazitatsaufbau des Lieferanten nicht beobachten kann®. Dies wird als

38 Hammann, Palupski, von der Gathen (1998), S. 226
39 Zimmer (2001), S. 46 - 47
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Hidden Action bezeichnet. Diese Form der Informationsasymmetrie ist also
gekennzeichnet durch das Verschweigen eines tatsachlichen Verhaltens®.

2. Eine weitere Form der Informationsasymmetrie liegt vor, wenn die vom
Lieferanten realisierte Kapazitat von der durch den Hersteller antizipierten
abweicht. Dies liegt in Folgendem begrindet: Zwar haben Lieferant und
Hersteller zum Zeitpunkt der Entscheidung des Herstellers (Bestellent-
scheidung, Abschluss des Kaufvertrages zwischen dem Lieferanten und
dem Hersteller) den gleichen Informationsstand, jedoch vergréRert sich
dieser auf Seiten des Lieferanten bis zum Zeitpunkt der Entscheidung des
Lieferanten (Lieferung). Dadurch besitzt der Lieferant zu diesem Zeitpunkt
einen Informationsvorsprung. Dies wird als Hidden Information bezeich-
net“. Diese Form der Informationsasymmetrie, die auch als Hidden Intenti-
on bezeichnet wird, ist also gekennzeichnet durch das Verschweigen von
Verhaltensabsichten®.

3. Eine letzte Form der Informationsasymmetrie liegt vor, wenn der Herstel-
ler nicht alle Daten des Lieferanten kennt, da dieser aus strategischen Ge-
sichtspunkten ihre Offenlegung vermeidet®. Dies wird als Hidden Charac-
teristics bezeichnet. Diese Form der Informationsasymmetrie ist also ge-
kennzeichnet durch das Verschweigen von Méngeln, das Fehlen von Ei-
genschaften oder sonstigen Sachverhalten®.

Wie oben bereits angedeutet, sucht der Hersteller nach Strategien, die den
Lieferanten dazu bringen, sich in seinem Sinne zu verhalten. Fur den Fall von
Hidden Action kann man sich dies anhand des folgenden Beispieles verdeutli-
chen®:

Ausgangspunkt sei die Tatsache, dass der Lieferant lediglich in der ersten Peri-
ode einen Kapazitatsengpass hat. In den darauffolgenden Perioden steht ihm
hingegen ausreichend Kapazitat zur Verfigung. Da der Hersteller den Kapaz i-
tatsaufbau des Lieferanten nicht beobachten kann, kennt er diese Tatsache
nicht. Ohne Berticksichtigung einer Strategie, die den Lieferanten dazu brin-
gen kann, sich im Sinne des Herstellers zu verhalten, wirde der Hersteller be-
liebig viel in der ersten Periode bestellen. Dies wirde weiterhin dazu fuhren,
dass der Lieferant aufgrund des Kapazitatsengpasses in der ersten Periode
nicht liefern kdnnte. Dies hétte schliefilich zur Folge, dass der Hersteller sei-
nerseits nicht termingerecht an den Handler liefern konnte. Dem Hersteller

40 Hammann, Palupski, von der Gathen (1998), S. 228
41 Zimmer (2001), S. 194
42 Hammann, Palupski, von der Gathen (1998), S. 228
43 Zimmer (2001), S. 210
44 Hammann, Palupski, von der Gathen (1998), S. 228
45 Zimmer (2001), S. 160
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entstiinden somit Zusatzkosten. Eine Strategie, die den Lieferanten dazu brin-
gen kann, sich im Sinne des Herstellers zu verhalten, besteht in der Antizipati-
on der Kapazitat des Lieferanten durch den Hersteller. Der Hersteller wiirde
weniger in der ersten Periode bestellen. Zwar wirde dies zu hoheren Kapazi-
tétskosten fur den Hersteller fihren, jedoch stehen diesen die entfallenen Zu-
satzkosten gegentiber.

Die Frage besteht nun darin, wie der Hersteller die Kapazitat des Lieferanten
antizipiert. Hierbei sind zwei Vorgehensweisen denkbar. Eine erste besteht
darin, dass der Hersteller nur allgemeine Informationen tber den Lieferanten
bericksichtigt® und damit nicht das gesamte Entscheidungsproblem des Liefe-
ranten kennt*. Zu diesen allgemeinen Informationen tber den Lieferanten, die
der Hersteller kennt bzw. schéatzt, zéhlen unter anderem die Kosten fiir den
Kapazitatsaufbau und das maximale Anstrengungsniveau des Lieferanten.®
Diese Vorgehensweise wird auch als nicht-reaktive Antizipation bezeichnet.
Eine zweite Mdglichkeit der Antizipation besteht in der Abbildung des konkre-
ten Verhaltens des Lieferanten.®® Damit kennt der Hersteller das gesamte Ent-
scheidungsproblem des Lieferanten. Diese Vorgehensweise wird auch als reak-
tive Antizipation bezeichnet. Die reaktive Antizipation setzt allerdings einen
vorherigen Informationsaustausch zwischen den Partnern voraus. Dies kann
sich jedoch im Falle von Hidden Information und vor allem im Falle von Hidden
Characteristics, wo die Offenlegung gewisser Daten vermieden wird>, schwie-
rig gestalten.

Aus dem Agency-Ansatz folgt die Notwendigkeit des Informationsaustausches
zur Vermeidung von Ineffizienzen. Dies setzt allerdings den Abschluss einer
vertraglichen Rahmenvereinbarung zwischen den Partnern eines grof3en Logis-
tiknetzes voraus. Darauf wird im folgenden eingegangen.

3.4 Rahmenvertrage

In diesem Bericht werden nur bilaterale Beziehungen zwischen den Partnern
eines grol3en Logistiknetzes betrachtet. Daher soll auch nur von Rahmenver-
tragen, die zwischen jeweils zwei Partnern abgeschlossen werden, die Rede
sein.

46 Zimmer (2001), S. 155
47 Zimmer (2001), S. 154
48 Zimmer (2001), S. 156
49 Zimmer (2001), S. 160
50 Zimmer (2001), S. 210

Bericht 2002-1 27
Klassifizierung von Dispositionsstrategien
SFB 559 — Teilprojekt M7



Unter einem Rahmenvertrag versteht man eine langfristig festgelegte Verein-
barung mit einem definierten Partner. Dabei kann zwischen einem Kontrakt
und einem Lieferplan unterschieden werden. Wéhrend bei einem Kontrakt die
Liefertermine nicht bekannt sind, werden diese bei einem Lieferplan exakt de-
finiert.

Bei Kontrakten kann zwischen einem Wertkontrakt, Mengenkontrakt, Kon-
signationskontrakt und einem Zentralkontrakt unterschieden werden. Wah-
rend bei einem Wertkontrakt die Lieferung eines bestimmten Wertes von
Sachgtitern oder Dienstleistungen fir einen bestimmten Zeitraum vereinbart
wird, geht es bei einem Mengenkontrakt um die Lieferung einer bestimmten
Menge. Der Zeitraum, fur den der Rahmenvertrag gilt, wird dabei durch den
Gultigkeitstermin des Kontraktes festgelegt. Ein Konsignationskontrakt bezieht
sich auf Konsignationsguter, die in einem Unternehmen gelagert werden aber
einem Kreditor gehoren. Der Kreditor stellt dem Unternehmen diese Giter
zur Verfugung, verlangt aber noch keine Zahlung. Diese erfolgt erst nach dem
Verbrauch zum vorher vereinbarten Konsignationspreis. Ein Zentralkontrakt
wird von einer Einkaufsorganisation fir einen Konzern (Mandant) ausgehan-
delt. Dabei konnen vorteilhaftere Konditionen erzielt werden. Es handelt sich
um einen Zentralkontrakt, entweder wenn eine einzige Einkaufsorganisation
fur einen gesamten Konzern beschafft oder wenn eine zentrale Einkaufsorga-
nisation einen Kontrakt anderen Einkaufsorganisationen, die mit ihr verbunden
sind, fur Lieferabrufe zur Verfligung stellt.

Der Inhalt eines Rahmenvertrages mit einem Partner besteht in fest vereinbar-
ten Konditionen und Lieferleistungen. Bei den Konditionen, die festgelegt
werden missen, kann es sich bspw. um Rabatte oder Preis-Mengenstaffeln
handeln. Dies betrifft also den Zahlungsfluss zwischen den beiden Partnern.
Des weiteren muss die Menge und der Typ der Leistung festgelegt werden.
Bei dem Typ der Leistung geht es darum, welche Art von Produkten zwischen
den beiden Partnern ausgetauscht werden sollen. Hierbei lasst sich grundséatz-
lich zwischen Sachgutern und Dienstleistungen unterscheiden. In diesem Fall
ist also der Produktfluss zwischen den beiden Partnern betroffen. In einem
Rahmenvertrag kann auch die Art des Informationsflusses festgelegt werden.
Davon wird insbesondere im folgenden in Zusammenhang mit der Beschrei-
bung der Web-Kanban-Strategie die Rede sein.

3.5 Web-Kanban-Strategie

Kanban ist im eigentlichen Sinne ein Verfahren zur unternehmensinternen de-
zentralen Steuerung des Materialflusses. Es handelt sich also um ein material-
flussorientiertes Verfahren. Ausgangspunkt des Verfahrens ist die Holpflicht
der Produktionsstellen. In diesem Zusammenhang wird auch vom Pull-Prinzip
gesprochen. Dabei mussen die abnehmenden Stellen die von ihnen bendtigten
Teile rechtzeitig bei den liefernden Stellen anfordern. Die Lieferung erfolgt an-
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schlielend aus Pufferlagern, welche die liefernden Stellen sofort wieder aufzu-
fallen haben. Im Gegensatz dazu steht die Bringpflicht der Produktionsstellen
bzw. das Push-Prinzip, bei dem die liefernden Stellen die benétigten Teile auf-
grund von zentralen Vorgaben spéatestens bis zum Montagezeitpunkt bei den
abnehmenden Stellen anzuliefern haben. Dies ist beispielsweise im Rahmen
des materialflussorientierten Verfahrens CONWIP (Constant Work in Process)
verwirklicht:.

Flr Kanban sind zwei Organisationshilfsmittel charakteristisch. Dabei handelt es
sich zum einen um die Kanban-Behélter und zum anderen um die Kanban-
Karten. Wahrend die Kanban-Behalter der Zwischenlagerung und dem Trans-
port der Teile dienen, steuern die Kanban-Karten den Materialfluss zwischen
der liefernden und der abnehmenden Stelle. Bei den Kanban-Karten wird dar-
Uber hinaus noch zwischen den Transport-Kanbans und den Produktions-
Kanbans unterschieden. Wéhrend die Transport-Kanbans der Steuerung des
Materialflusses zwischen der abnehmenden Stelle und den Pufferlagern die-
nen, werden die Produktions-Kanbans zur Steuerung des Materialflusses zwi-
schen den Pufferlagern und der liefernden Stelle eingesetzt.

Kanban kann auch zur unternehmenstibergreifenden Steuerung des Material-
flusses angewandt werden. Dabei entspricht die liefernde Stelle dem Lieferan-
ten und die abnehmende Stelle dem Hersteller. Die auf den Transport- und
Produktions-Kanbans enthaltenen Informationen kénnen mit Hilfe von Electro-
nic Data Interchange (EDI)* Gbermittelt werden. Geschieht dies mit Hilfe des
World Wide Web (WWW) wird von Web-EDI** gesprochen und Kanban wird
dann als Web-Kanban-Strategie bezeichnet.

Die Durchfuihrung einer Web-Kanban-Strategie zwischen einem Lieferanten
und einem Hersteller verlangt den Abschluss eines Rahmenvertrages. In die-
sem muss zwischen den beiden Partnern zunachst festgestellt werden, dass
sie die Voraussetzungen zur Durchflihrung dieser Strategie erfillen. Dazu ge-
horen insbesondere kontinuierliche Produktionsablaufe, ausgeglichene Leis-
tungsquerschnitte und damit keine Engpassbereiche, keine grol3e raumliche
Trennung, eine hohe Zuverlassigkeit der Produktion und eine grof3e Flexibilitat
der Arbeitnehmer. Dies gilt fir beide Partner. Dartiber hinaus dirfen keine
groRen Schwankungen des Bedarfes des Herstellers vorkommen.%

51 Kistner, Steven (2001), S. 305

52 Kistner, Steven (2001), S. 305 - 306

53 Hadjiconstantinou (1999), S. 4

54 Anmerkung: Vortrag von Dr.-Ing. H. Gléckl, Behr GmbH & Co., Stuttgart, Supply Chain Management im Automobilnetz-
werk, in: B to B, Neue Strategien des Supply Chain Management und des E-Business in der Praxis, SCM, Competence &
Transfer Center, 16.11.2000

55 Kistner, Steven (2001), S. 309 - 310
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Tab. 2:

Inhalte eines Ra h-
menvertrages
zwischen dem
Lieferanten und
dem Hersteller vor
Durchfuhrung
einer Web-
Kanban-Strategie.

Bericht 2002-1

Sind diese Voraussetzungen erfillt, muss Einigung in drei Teilbereichen zwi-
schen den beiden Partnern erzielt werden. Diese Bereiche beriihren den In-
formations-, Guter- und Zahlungsfluss. Was den Informationsfluss anbelangt,
werden in einer vertraglichen Rahmenvereinbarung die Informationswege und
die Daten, die auf den Produktions- und Transport-Kanbans zu verzeichnen
sind, festgelegt. Mit Blick auf den Guterfluss wird vereinbart, welche Produkte
durch den Lieferanten geliefert werden sollen, welche Qualitatsstandards
durch den Lieferanten einzuhalten sind, welche Beschaffenheit die Kanban-
Behalter aufzuweisen haben und schlieRlich wer das Pufferlager betreiben soll.
Hinsichtlich des Zahlungsflusses sind die Zahlungshdhen des Herstellers an den
Lieferanten sowie die Zahlungszeitpunkte festzulegen. Diese Inhalte einer ver-
traglichen Rahmenvereinbarung zwischen den beiden Partnern vor der Durch-

fuhrung einer Web-Kanban-Strategie sind in Tab. 2 noch einmal kurz zusam-
mengefasst.

Voraussetzungen kontinuierliche Produktionsabléaufe

ausgeglichene Leistungsquerschnitte/keine Engpassbereiche

keine grof3e raumliche Trennung

hohe Zuverlassigkeit (Stabilitat, Qualitat) der Produktion

keine grof3en Schwankungen des Bedarfes

groRe Flexibilitat der Arbeitnehmer

Informationsfluss Informationswege Web-EDI

Produktions-Kanbans erforderliche Arbeitsgénge

besondere Spezifikationen

Qualitatsmerkmale

Transport-Kanbans zusétzliche Informationen tber
liefernde und abnehmende Stelle

Transportwege

Giiterfluss Produkte C-Teile

Qualitatsstandards

Kanban-Behélter Form

Grolze

Pufferlager

Zahlungshéhen

Zahlungszeitpunkte

Abb. 20 zeigt die nach Abschluss eines Rahmenvertrages zwischen dem Liefe-
ranten und dem Hersteller auftretenden Teilprozesse bei der Durchftihrung
einer Web-Kanban-Strategie.

Ausgangspunkt der bei einer Web-Kanban-Strategie ablaufenden Teilprozesse
ist der Fertigungsprozess des Herstellers. In diesem wird ein Teil bendtigt, wel-
ches von dem Lieferanten produziert wird. Die Fertigung des Herstellers G-
bermittelt dem Prozess der Pufferlagerbestandsfihrung (des Herstellers) einen
Transport-Kanban und fihrt diesem Prozess dartiber hinaus einen leeren Kan-
ban-Behélter zu. In der Pufferlagerbestandsfiihrung wird zum einen der leere
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Abb. 20:
Teilprozesse bei
der Durchfiihrung
einer Web-
Kanban-Strategie.

Bericht 2002-1

Kanban-Behalter durch einen vollen ausgetauscht, der daran anschliel3end in
den Fertigungsprozess des Herstellers geht. Zum anderen wird dem Ferti-
gungsprozess des Lieferanten ein Produktions-Kanban mit Hilfe von EDI tber-
mittelt und dartber hinaus diesem Prozess der leere Kanban-Behélter zuge-
fahrt. In der Fertigung des Lieferanten erfolgt die Auffillung des leeren Kan-
ban-Behélters. Dieser geht schlie3lich wiederum in den Prozess der Pufferla-
gerbestandsfihrung (des Herstellers) ein.

- Transport-

Kanban voller Kanban-
- leerer Kanban- Behalter
Behalter
Fertigung Pufferlager- Fertigung
des bestandsfiihrung des
Herstellers (des Herstellers) Herstellers

- Produktions:
Kanban voller Kanban-

- leerer Kanban- behalter
behalter

Fertigung
des
Lieferanten

Pufferlager-
bestandsfiihrung
(des Herstellers)

Wird davon ausgegangen, dass der Hersteller die Pufferlagerbestandsfiihrung
tbernimmt, dann erfolgt der Informationsaustausch zwischen dem Lieferanten
und dem Hersteller an der Schnittstelle zwischen dem Prozess der Pufferla-
gerbestandsfiihrung des Herstellers und der Fertigung des Lieferanten mittels
Produktions-Kanbans. Bei einer Pufferlagerbestandsfiihrung durch den Liefe-
ranten erfolgt dieser Informationsaustausch an der Schnittstelle zwischen dem
Fertigungsprozess des Herstellers und der Pufferlagerbestandsfihrung des Lie-
feranten mit Hilfe von Transport-Kanbans. Wéhrend auf den Transport-
Kanbans Daten wie bspw. zusatzliche Informationen Uber die liefernde und
abnehmende Stelle oder Transportwege verzeichnet sind, enthalten Produkti-
ons-Kanbans Daten wie bspw. erforderliche Arbeitsgédnge, besondere Spezifi-
kationen oder Qualitatsmerkmale. Der Hersteller Ubermittelt dem Lieferanten,
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Abb. 21:
Informationsaus-
tausch bei der
Durchfliihrung
einer Web-

Kanban-Strategie.

wie in Abb. 21 gezeigt ist, also transport- oder produktbezogene Informatio-
nen bei der Durchfihrung einer Web-Kanban-Strategie.

Pufferlagerbestandsfiihrung des Herstellers

produktbezogene Informationen:

Hersteller - erforderliche Arbetsgange » Lieferant
- besondere Spezifikationen

- Qualitatsmerkmale

Pufferlagerbestandsfiihrung des Lieferanten

transportbezogene Informationen

- zusatzliche Informationen tiber H
Hersteller liefernde und abnehmende Stelle » Lieferant

- Transportwege

Aufgrund eines Uberaus weitreichenden Rahmenvertrages zwischen den Part-
nern liegt eine Web-Kanban-Strategie sehr nah an dem Pol der hierarchischen
Koordination. Damit geht ein sehr niedrigerer Autonomiegrad des Lieferanten
einher. Der Hersteller dominiert den Produktionsplanungsprozess des Lieferan-
ten, dem damit keine Freiheitsgrade mehr zur Selbstbestimmung seiner Pro-
duktionsplanung bleiben. Eine Web-Kanban-Strategie lasst sich somit den rein
vertikalen Dispositionsstrategien zuordnen.

3.6 Quick-Response-(QP-)Strategie

Bericht 2002-1
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Unter der Quick-Response-(QP-)Strategie versteht man die zur besseren
Durchdringung des Marktes gewiinschte schnellere Information und Reaktion
vom Rohstoff bis zur Auslieferung des fertigen Produktes an den Handler, mit
dem Ziel, rechtzeitig die richtige, sich schnell drehende und abschriftenmage-
re Ware fur den Kunden verfigbar zu haben. In der Praxis bedeutet das aber
auch, die notwendige Zeit fir Umstellungen und Veranderungen in den Ferti-
gungsstufen des Herstellers zu berticksichtigen. Bei der QP-Strategie handelt
es sich um eine Kooperationsform zwischen Hersteller und Handler, die dazu
dient, den Warenfluss zu beschleunigen. Grundlage hierfir bietet ein nachfra-
gesynchrones Belieferungssystem auf der Basis eines permanenten Informati-
onsflusses, z.B. in Form der Just-in-Time-Logistik. Die Reaktionszeiten auf die
Kundennachfrage sollen minimiert und die Lagerbestédnde reduziert werden.
Kennzeichnend fiir die QP-Strategie ist das schon bei der Web-Kanban-
Strategie dargestellte Pull-Prinzip, bei der der Kundenbedarf der Ausgangs-
punkt aller vorgelagerten Aktivitaten ist.

Ein typisches Szenario fur die QP-Strategie lauft folgendermalien ab:

Der Handler ruft taglich die Abverkaufszahlen seiner Waren und die der ag-
gregierten Wettbewerber ab. Diese Daten erméglichen dem Hersteller die Be-
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Abb. 22:
Teilprozesse bei
der Durchfuhrung
einer Quick
Response-(QP-
)Strategie.

Abb. 23:

urteilung des Geschaftsverlaufes, eine friihzeitige Disposition und gegebenen-
falls die Vorfertigung und direkte Reassortierung. Charakteristisch fur die QP-
Strategie ist so eine relativ hohe Zahl nachfrageorientierter - und damit risiko-
reduzierter - Nachorders bei gleichzeitig geringer dimensionierten Vororders
am Saisonbeginn.

Abb. 22 zeigt die Teilprozesse, die bei der Durchflihrung einer QP-Strategie
auftreten und Abb. 23 die dabei ausgetauschten Informationen.

Daten- Absatzprognose
Uberpriifung des
des Herstellers Herstellers

Liefermenge
Liefertermin

Programm- Materialbedarfs- Auftrags-
planung ermittiung bearbeitung
des Herstellers des Herstellers des Herstellers

Abverkauf

Daten-
Ubermittlung
des Handlers

verfiigharer
Lagerbestand

Bestellmenge

Einkauf
des
Handlers

unternehmensinterne operative Informationen:

- Abverkaufszahlen Hersteller

Y

Handler

3.7 Efficient- bzw. Continuous-Replenishment-Strategie

3.7.1 Einordnung
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Die Efficient- bzw. Continuous-Replenishment-Strategie ist eine Teilstrategie
des Efficient-Consumer-Response- (ECR-) Konzeptes. Dieses Konzept zielt auf
das gemeinsame Bemuhen aller Partner eines grof3en Logistiknetzes, durch
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Abb. 24:
Teilstrategien des
Efficient-
Consumer-
Response-
Konzeptes (ECR-
Konzeptes).

einen effizienten Informations- und Guterfluss mittels Einsatz von State-of-
the-Art-Technologien auf Basis einer abgestimmten Organisationsstruktur auf
die Marktanforderungen zu reagieren®. Dieses Konzept umfasst dabei alle
Dispositionsstrategien, die auf eine unternehmensubergreifende Zusammen-
arbeit zwischen den Partnern eines Logistiknetzwerkes abzielen*. Dieses Kon-
zept beinhaltet, wie in Abb. 24 zu sehen ist, vier unterschiedliche Teilstrate-
gien. Dazu gehoren die Efficient- bzw. Continuous-Replenishment-, die Effi-
cient-Assortment-, die Efficient-Promotion- und die Efficient-Product-
Introduction-Strategie. Die drei zuletzt genannten Teilstrategien lassen sich
unter dem Begriff des Category Managements zusammenfassen. Wahrend
auf diese Teilstrategien im Folgenden nur kurz eingegangen werden soll, wird
die Efficient- bzw. Continuous-Replenishment-Strategie eingehender be-
schrieben. Dabei werden insbesondere die in der Praxis zu findenden Auspré-
gungen dieser Dispositionsstrategie bertcksichtigt.

Efficient Concumer Response

Category Management

CEﬁ'(.:'ent/ Efficient Efficient iﬁ'ﬂent
ontinuous Assortment| | Promotion roduct
Replenishment Introduction

Efficient-Assortment-Strategie

Unter der Efficient-Assortment-Strategie (Strategie der effizienten Sortiments-
fuhrung) versteht man die Abstimmung der Sortimentsfihrung zwischen den
beteiligten Partnern eines Logistiknetzwerkes. Diese Strategie zielt dabei auf
eine effizientere und kundenorientierte Sortimentsfihrung am Point of Sale
zur Senkung der Handlungskosten und zur Steigerung des Umsatzes einer
Produktkategorie ab. In diesem Zusammenhang sei unter einer Produktkatego-
rie die Zusammenfassung aller Produkte zu verstehen, die in der Lage sind,

56 Kilimann, von Schlenk, Tienes (1998), S. 2

57 Corsten (2001), S.
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zur Befriedigung eines Bedurfnisses beizutragen®. Diese Kategorien werden
nicht mittels herstellerorientierter Produktzusammenstellungen, sondern nach
Verwendungsanlassen des Kunden definiert. Die Produktkategorien sollen als
strategische Geschéaftseinheiten unter einheitlicher Leitung von Einkaufs-,
Marketing- und Verkaufsaktivitaten der Partner gefuihrt werden®. Die Efficient-
Assortment-Strategie setzt demnach beim Handler, also auf der Demand-Side
(Nachfrageseite), an.

Efficient-Promotion-Strategie

Unter der Efficient-Promotion-Strategie (Strategie der effizienten Verkaufsfor-
derung) versteht man die Abstimmung der VerkaufsforderungsmaRnahmen
zwischen den beteiligten Partnern eines Logistiknetzwerkes. Diese Strategie
zielt dabei auf eine Reduzierung von Sonderpreis- und unkoordinierten Ver-
kaufsforderungsaktionen ab. Damit sollen ineffiziente Voraus- und Lagerbe-
schaffungen des Handlers fur aktionsfreie Zeitraume, fir die in der Produktion
und Logistik hohe Lagerbestande und Kapazitaten vorgehalten werden mus-
sen, verhindert werden®. Auch diese Strategie betrifft also wie die Efficient-
Assortment-Strategie die Nachfrageseite an.

Efficient-Product-Introduction-Strategie

Unter der Efficient-Product-Introduction-Strategie (Strategie der effizienten
Neuproduktentwicklung und -einfiihrung) versteht man die Abstimmung zwi-
schen den beteiligten Partnern eines Logistiknetzwerkes bei der Entwicklung
und Einfihrung neuer Produkte. Diese Strategie zielt dabei auf eine Vermei-
dung ineffizienter unternehmensuibergreifender Prozesse bei der Entwicklung
und Einfihrung neuer Produkte ab. Eine Abstimmung zwischen dem Herstel-
ler und Handler kénnte Uber Verpackungs- und Handlingsfragen, tber die Rolle
des Produktes bzw. der Produktkategorie im Sortiment, tber die richtige Preis-
und Regalpositionierung und Uber die Absatzzahlenerwartungen des Herstel-
lers und des Handlers erreicht werden®:. Wie die beiden vorgenannten Strate-
gien setzt auch diese Strategie demnach auf der Nachfrageseite an.

Efficient- bzw. Continuous-Replenishment-Strategie

Unter der Efficient- bzw. Continuous-Replenishment-Strategie (Strategie der
effizienten bzw. kontinuierlichen Produktnachlieferung) versteht man die Ab-
stimmung zwischen den beteiligten Partnern eines Logistiknetzwerkes bei der

58 Holzk&mper (1999), S. 69

59 Ahlert, Borchert (2000), S. 12
60 Ahlert, Borchert (2000), S. 11
61 Ahlert, Borchert (2000), S. 12
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Abb. 25:
Auspréagungen der
Efficient- bzw.
Continuous-
Replenishment-
Strategie.

Produktnachlieferung. Diese Strategie zielt dabei vor allem auf eine Verringe-
rung der Lagerbesténde mit Kosteneinsparungen in der Kapitalbindung und
Logistik ab. Dies soll durch eine Abstimmung der Informations- und GuterflUs-
se zwischen den beteiligten Partnern erreicht werden®. Unter der Efficient-
bzw. Continuous-Replenishment-Strategie wird also ein unternehmensuber-
greifendes Bestandsmanagement verstanden. Der Lagerbestand wird dabei zu
einer gemeinsamen Variable der beteiligten Partner eines Logistiknetzwerkes.
Diese Strategie wird auch als eine Weiterentwicklung von Quick Response (QP)
bezeichnet®.

Die Efficient- bzw. Continuous-Replenishment-Strategie hat, wie in Abb. 25 zu
sehen ist, vier verschiedene Auspragungen. Dazu gehdren das Vendor-
Managed Inventory (VMI), Co-Managed Inventory (CMI), Buyer-Managed In-
ventory (BMI) und das Supplier-Managed Inventory (SMI).

Efficient/
Continuous
Replenishment

Buyer- Co- Vendor- Supplier-
Managed Managed Managed Managed
Inventory Inventory Inventory Inventory

Der Unterschied dieser vier Auspragungen der Efficient- bzw. Continuous-
Replenishment-Strategie liegt zum einen daran, welche Arten von Beziehun-
gen innerhalb des Logistiknetzwerkes berthrt sind, und zum anderen, welcher
der beteiligten Partner die Bewirtschaftung des Lagers desjenigen Partners G-
bernimmt, der der nachgelagerten Stufe angehdort. Wahrend das BMI, CMI
und VMI die Hersteller-Handler-Beziehung betreffen, bertihrt das SMI die Lie-
feranten-Hersteller-Beziehung. Beim VMI und SMI bewirtschaftet jeweils der
der vorgelagerten Stufe des Logistiknetzwerkes angehérende Partner das La-
ger desjenigen Partners, der der nachgelagerten Stufe angehért. Beim BMI
bewirtschaftet im Gegensatz dazu der der nachgelagerten Stufe angehdrende
Partner sein eigenes Lager. Das CMI stellt in diesem Zusammenhang eine

62 Ahlert, Borchert (2000), S. 11

63 Corsten (2001), S.
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Mischform® dar, da hierbei beide beteiligten Partner gemeinsam das Lager des
der nachgelagerten Stufe angehdrenden Partners bewirtschaften.

3.7.2 Vendor-Managed Inventory (VMI)

Abb. 26:
Teilprozesse des
Vendor-Managed
Inventory (VMI).

64 Corsten (2001), S.
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Beim Vendor-Managed Inventory (VMI) steuert ausschlielich der Hersteller die
Warenversorgung des Handlers. Der Hersteller generiert also die Bestellungen
des Handlers. Auf diese Weise verwaltet der Hersteller den Lagerbestand des
Handlers. Dies ist der wichtigste Vertragspunkt , der im Vorfeld in einer ver-
traglichen Rahmenvereinbarung festgehalten werden muss. Die bei VMI ablau-
fenden Teilprozesse zeigt Abb. 26 im Einzelnen:

Lagerbestand
Absatz

Daten- Daten- Absatzprognose
Ubermittlung Uberpriifung des >
des Handlers des Herstellers Herstellers
Bestellmenge Egirginm%ﬁ
Programm- Ma;?;?tlzﬁggrfs' Auftrags-
lanun bearbeitun
p g des Herstellers g

des Herstellers des Herstellers

fur Handler

|
verfigharer
Lagerbestand
festgelegter
Bestellzeitpunkt

Der Handler Gbermittelt dem Hersteller in regelmaRigen Abstanden den La-
gerbestand, die Absatzzahl, den Bestellbestand und die Fehimenge je Artikel.
Der Hersteller Gberpruft daran anschlieBend diese Daten auf Plausibilitat und
Vollstandigkeit. Auf der Basis der vom Handler Gbermittelten Daten fihrt der
Hersteller in regelmaligen Absténden eine Absatzprognose durch. Diese stellt
die Basis fur die Programmplanung des Herstellers dar, aus der dann das Pro-
duktionsprogramm folgt. Anhand dieses Produktionsprogramms, des verfligba-
ren Lagerbestandes und eines festgelegten Bestellzeitpunktes bestimmt der
Hersteller im Rahmen der Materialbedarfsermittlung fir den Handler die Be-
stellmenge je Artikel. Diese geht daran anschliel3end in die Auftragsbearbei-
tung des Herstellers ein, woraus sich schlielich die Liefermenge und der Lie-
fertermin je Artikel ergeben.Beim VMI werden im Rahmen der Datenibermitt-
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Abb. 27:
Informationsaus-
tausch beim Ven-
dor-Managed
Inventory (VMI).

lung unternehmensinterne operative Informationen des Handlers an den Her-
steller weitergegeben. Dabei handelt es sich, wie in Abb. 27 gezeigt ist, um
Bestands- und Bewegungsdaten wie Lagerbestande und Absatzzahlen. In die-
sem Fall kann von einem mittlerem Grad der Informationssymmetrie zwischen
den beiden Partnern gesprochen werden.

" unternehmensinterne operative Informationen:
Handler —gemestnde Hersteller

- Absatzzahlen

A 4

Die Vorteile dieses Informationsaustausches liegen sowohl beim Hersteller als
auch beim Handler. So hat der Hersteller den Nutzen niedriger Lagerbestande.
Dies ist auf die Ubermittlung der unternehmensinternen operativen Informati-
onen an den Hersteller durch den Handler zurtickzufuhren. Dieser Informati-
onsaustausch ermdglicht es dem Hersteller, realistische Produktionsplanungen
durchzufiihren, welche ein Vorhalten hoher Sicherheitsbestéande nicht not-
wendig machen. Der Handler hat wie der Hersteller den Vorteil niedriger La-
gerbestande. Dies ist auf die Bewirtschaftung seines Lagers durch den Herstel-
ler und damit letztlich auch auf den Informationsaustausch zwischen den bei-
den Partnern zurtckzufihren.

VMI ist eine Dispositionsstrategie, die in der Praxis eher zurtickhaltend Anwen-
dung findet. Eine Strategie, die in diesem Zusammenhang h&ufiger anzutref-
fen ist, stellt CMI dar®.

3.7.3 Co-Managed Inventory (CMI)

65 Corsten (2001), S.
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Beim Co-Managed Inventory (CMI) steuern der Hersteller und der Handler
gemeinsam die Warenversorgung. Sowohl der Hersteller als auch der Handler
konnen Bestellungen generieren. Auf diese Weise verwalten beide Partner den
Lagerbestand, der beim Handler angesiedelt ist. Dabei ist der Hersteller fur die
Normalware und der Handler fur die Aktionsware zustandig, d. h., dass der
Hersteller fir die Normalware und der Handler fur die Aktionsware Bestellun-
gen ausldst. Diese Aufteilung der Verantwortlichkeit in der Bewirtschaftung
des Lagers ist ein wichtiger Bestandteil einer vertraglichen Rahmenvereinba-
rung. Wenn der Hersteller Bestellungen generiert, laufen die Teilprozesse in
der gleichen Art und Weise wie bei VMI ab. Wenn hingegen der Handler Be-
stellungen auslost, zeigt sich bei CMI ein anderer Ablauf der Teilprozesse. Die-
ser Ablauf ist im Einzelnen fur den Fall der Generierung von Bestellungen
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Abb. 28:
Teilprozesse des
Co-Managed
Inventory (CMI).

Bericht 2002-1

durch den Hersteller gemeinsam mit dem Fall der Ausldsung von Bestellungen
durch den Handler in Abb. 28 dargestellt.

Daten- Absatzprognose
Uberprifung des
des Herstellers Herstellers

Liefermenge
Liefertermin

Programm- Materialbedarfs- Auftrags-
planung ermittlung bearbeitung
des Herstellers des Herstellers des Herstellers

1
verfigharer
Lagerbestand
festgelegter
Bestellzeitpunkt

Lagerbestand
Absatz

Daten-
Ubermittlung
des Handlers

Bestellmenge

Bestellmenge

Einkauf
des
Handlers

Sowohl bei Generierung von Bestellungen durch den Hersteller als auch bei
Auslosung von Bestellungen durch den Handler Gbermittelt der Handler dem
Hersteller in regelméaRigen Abstanden den Lagerbestand, die Absatzzahl, den
Bestellbestand und die Fehimenge je Artikel. Der Hersteller Uberprift daran
anschlieRend wie bei VMI diese Daten auf Plausibilitat und Vollstandigkeit. Auf
der Basis der vom Héandler Ubermittelten Daten ftihrt der Hersteller in regel-
maRigen Abstanden eine Absatzprognose durch. Diese stellt die Basis fur die
Programmplanung des Herstellers dar, aus der dann das Produktionsprogramm
folgt. Generiert der Hersteller die Bestellungen, so bestimmt er wie bei VMI
anhand des Produktionsprogrammes, des verflgbaren Lagerbestandes und ei-
nes festgelegten Bestellzeitpunktes im Rahmen der Materialbedarfsermittlung
fur den Handler die Bestellmenge je Artikel. Diese geht daran anschlieRend in
die Auftragsbearbeitung des Herstellers ein, woraus sich schlieBlich die Liefer-
menge und der Liefertermin je Artikel ergeben. Lost hingegen der Handler die
Bestellungen aus, so Ubermittelt der Handler dem Hersteller im Rahmen seines
Einkaufes die Bestellmenge je Artikel, die dann in die Auftragsbearbeitung des
Herstellers eingeht, woraus sich schlie3lich wiederum die Liefermenge und der
Liefertermin je Artikel ergeben.
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Bei CMI werden im Rahmen der Dateniibermittlung unternehmensinterne o-
perative Informationen des Handlers und im Rahmen des Einkaufes des Hand-
lers Bestellinformationen an den Hersteller weitergegeben. Bei den unterneh-
mensinternen operativen Informationen handelt es sich wie beim VMI um Be-
stands- und Bewegungsdaten. Bei den Bestellinformationen handelt es sich um
Bestellmengen. Im Rahmen dieses Berichtes wird in diesem Fall von einem
mittlerem Grad von Informationssymmetrie zwischen den beiden Partnern ge-
sprochen.

Die Vorteile dieses Informationsaustausches liegen sowohl beim Hersteller als
auch beim Handler und sind vergleichbar mit denen des VMI. Allerdings behalt
sich der Handler weiterhin das Recht vor, Bestellungen fur Aktionsware zu ge-
nerieren. Auf diese Weise ist der Autonomiegrad bei CMI im Vergleich zu VMI
hoher. Ein vergleichsweise noch héherer Autonomiegrad zeigt sich im Rahmen
des im folgenden dargestellten Buyer Managed Inventory.Buyer-Managed

Inventory (BMI).

Abb. 29:
Teilprozesse des
Buyer-Managed
Inventory (BMI).

Bericht 2002-1

Beim Buyer-Managed Inventory (BMI) steuert ausschlief3lich der Handler seine
eigene Warenversorgung. Der Handler generiert also seine eigenen Bestellun-
gen. Der Hersteller hat nicht das Recht, die Bestellungen des Handlers auszu-
I6sen. Auf diese Weise verwaltet er auch seinen eigenen Lagerbestand. Die bei
BMI ablaufenden Teilprozesse zeigt Abb. 29 im Einzelnen:
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Der Handler tbermittelt, wie bei den voran beschriebenen Verfahren, dem
Hersteller in regelmaRigen Abstanden den Lagerbestand, die Absatzzahl, den
Bestellbestand und die Fehimenge je Artikel. Der Hersteller Gberprift daran
anschlieRend diese Daten auf Plausibilitat und Vollstandigkeit. Auf der Basis der
vom Handler Ubermittelten Daten fuhrt der Hersteller in regelméRigen Ab-
stdnden eine Absatzprognose durch. Diese stellt die Basis fur die Programm-
planung des Herstellers dar, aus der dann das Produktionsprogramm folgt. An-
hand dieses Produktionsprogrammes, des verfligbaren Lagerbestandes und ei-
nes festgelegten Bestellzeitpunktes bestimmt der Hersteller im Rahmen der
Materialbedarfsermittlung die Menge je Artikel, die der Handler voraussichtlich
anfordern wird. Dies stellt sich dann heraus, wenn der Handler seine Bestellung
auslost, indem er dem Hersteller im Rahmen seines Einkaufes die Bestellmen-
ge je Artikel ibermittelt. Diese geht dann in die Auftragsbearbeitung des Her-
stellers ein, woraus sich schlieBlich die Liefermenge und der Liefertermin je Ar-
tikel ergeben.

3.7.3 Supplier-Managed Inventory (SMI)

Abb. 30:
Teilprozesse des
Supplier-Managed
Inventory (SMI).

Bericht 2002-1

Klassifizierung von Dispositionsstrategien

SFB 559 — Teilprojekt M7

Das Supplier-Managed Inventory (SMI) entspricht im Wesentlichen dem z uvor
beschriebenen Vendor-Managed Inventory (VMI) mit dem Unterschied, dass
hierbei nicht die Hersteller-Handler-, sondern die Lieferanten-Hersteller-
Beziehung berthrt ist. Der Vollstandigkeit halber zeigt Abb. 30 die beim SMI
ablaufenden Teilprozesse.
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3.8 Just-in-Time-(JiT-)Strategie
3.8.1 JiT-Lieferung im weitesten Sinne und kurzzyklische JiT-Lieferung

Im Rahmen der Just-in-Time-(JiT-)Strategie wird zwischen JiT-Lieferung im wei-
testen Sinne und kurzzyklischer JiT-Lieferung unterschieden. Diese Auspra-
gungen der JiT-Strategie differieren im Abruf- und Lieferungsrhythmus:®

1. Bei der JiT-Lieferung im weitesten Sinne erhélt der Lieferant durch den
Hersteller zun&chst einen Lieferabruf zur Kapazitatsplanung. Der Feinabruf
des Herstellers beinhaltet dann tagesgenaue Anweisungen zu den Liefer-
verpflichtungen des Lieferanten.

2. Bei der kurzzyklischen JiT-Lieferung entspricht der Lieferabruf dem der JiT-
Lieferung im weitesten Sinne. Der Feinabruf des Herstellers beinhaltet je-
doch stundengenaue Anweisungen zu den Lieferverpflichtungen des Lie-
feranten.

Die Durchfihrung einer JiT-Lieferung im weitesten Sinne bzw. einer kurzzykli-
schen JiT-Lieferung verlangt den vorherigen Abschluss eines Rahmenvertrages.
Dabei muss Einigung in drei Teilbereichen zwischen den beiden Partnern er-
zielt werden. Diese Bereiche bertihren den Informations-, Guter- und Zah-
lungsfluss. Was den Informationsfluss anbelangt, werden in einer vertraglichen
Rahmenvereinbarung Richtwerte fur die kinftigen Lieferverpflichtungen des
Lieferanten festgelegt. Diese stammen aus der strategischen Planung des Her-
stellers.®” Mit Blick auf den Guterfluss wird vereinbart, welche Produkte durch
den Lieferanten geliefert werden sollen, und welche Qualitétsstandards durch
den Lieferanten einzuhalten sind. Hinsichtlich des Zahlungsflusses sind die
Zahlungshohen des Herstellers an den Lieferanten sowie die Zahlungszeit-
punkte festzulegen. Diese Inhalte einer vertraglichen Rahmenvereinbarung
zwischen den beiden Partnern vor der Durchfihrung einer JiT-Lieferung im
weitesten Sinne bzw. einer kurzzyklischen JiT-Lieferung sind in Tab. 3 noch
einmal kurz zusammengefasst.

66 Ruppert (1997), S. 27, S. 30
67 Kistner, Steven (2001), S. 321
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Tab. 3:

Inhalte eines Ra h-
menvertrages vor
Durchfuhrung
einer JiT-Lieferung
im weitesten Sinne
bzw. einer kurzzyk-
lischen JiT-
Lieferung.

Abb. 31:
Teilprozesse bei
der Durchfuihrung
einer JIT-Lieferung
im weitesten Sinne
bzw. einer kurzzyk-
lischen JiT-
Lieferung.
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Zahlungshthen
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Abb. 31 zeigt die nach Abschluss eines Rahmenvertrages auftretenden Teil-

prozesse bei Durchfihrung einer JiT-Lieferung im weitesten Sinne bzw. einer
kurz zyklischen JiT-Lieferung.
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Aus der taktischen Planung, d. h. dem Programmplanungsprozess des Herstel-
lers, werden Lieferabrufe mit festen Liefermengen abgeleitet, um dem Liefe-
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ranten die Materialbedarfsbeschaffung und die Vorfertigung zu ermdglichen.
Genaue Liefertermine werden hierbei jedoch noch nicht festgelegt.® Die Ma-
terialbeschaffung besteht dabei aus der Materialbedarfsermittlung und dem
daran anschlieBenden Einkaufsprozess des Lieferanten. Die Vorfertigung wird
durch die Termin- und Kapazitatsplanung des Lieferanten eingeleitet und fuhrt
Uber den Ablaufplanungsprozess zur Fertigung des Lieferanten.

Der Feinabruf erfolgt kurzfristig, teilweise mit Lieferfristen von Tagen oder
Stunden, entsprechend der operativen Planung, d. h. dem Ablaufplanungspro-
zess des Lieferanten und dem Produktionsvollzug in dessen Betrieb, also der
Fertigung des Lieferanten.® Hierbei werden jetzt auch die Liefertermine fest-
gelegt.

Der Informationsaustausch des Lieferanten mit dem Hersteller erfolgt zum ei-
nen an der Schnittstelle zwischen dem Programmplanungsprozess des Her-
stellers und der Materialbedarfsermittiung des Lieferanten durch einen Liefer-
abruf. Dieser entstammt der taktischen Planung des Herstellers und beinhaltet
feste Liefermengen, jedoch keine festen Liefertermine. Zum anderen erfolgt
der Informationsaustausch der Partner an der Schnittstelle zwischen dem
Termin- und Kapazitatsplanungsprozess des Herstellers und der Ablaufplanung
des Lieferanten durch einen Feinabruf. Dieser entstammt der operativen Pla-
nung des Herstellers und beinhaltet sowohl feste Liefermengen als auch feste
Liefertermine. Der Hersteller Ubermittelt dem Lieferanten, wie in Abb. 32 dar-
gestellt ist, also unternehmensinterne taktische und operative Informationen
bei der DurchfUhrung einer JiT-Lieferung im weitesten Sinne bzw. einer kurz-
zyklischen LiT-Lieferung.

In Abb. 32 ist dartiber hinaus der Informationsaustausch vor der Durchfiihrung
einer JiT-Lieferung im weitesten Sinne bzw. einer kurzzyklischen JiT-Lieferung
enthalten. Bei dem Abschluss eines Rahmenvertrages zwischen den beiden
Partnern Ubermittelt der Hersteller dem Lieferanten unternehmensinterne
strategische Informationen in Form von Richtwerten fir die kinftigen Liefer-
verpflichtungen des Lieferanten. Diese entstammen der strategischen Planung
des Herstellers und beinhalten weder feste Liefermengen noch feste Liefer-
termine.

68 Kistner, Steven (2001), S. 321
69 Kistner, Steven (2001), S. 321
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Abb. 32:
Informationsaus-
tausch vor und bei
Durchfuhrung
einer JiT-Lieferung
im weitesten Sinne
bzw. einer kurzzyk-
lischen JiT-
Lieferung.
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Aufgrund eines weitreichenden Rahmenvertrages zwischen den Partnern liegt
eine JiT-Lieferung im weitesten Sinne bzw. eine kurzzyklische JiT-Lieferung
nah an dem Pol der hierarchischen Koordination. Damit geht ein niedrigerer
Autonomiegrad des Lieferanten einher. Der Hersteller beeinflusst in hohem
MaRe den Produktionsplanungsprozess des Lieferanten, dem damit fast keine
Freiheitsgrade mehr zur Selbstbestimmung seiner Produktionsplanung bleiben.
Eine JiT-Lieferung im weitesten Sinne bzw. eine kurzzyklische JiT-Lieferung
lasst sich somit den nahezu rein vertikalen Dispositionsstrategien zuordnen.

3.8.2 Just-in-Sequence-(JiS-)Strategie

70 Ruppert (1997), S. 28
71 Ruppert (1997), S. 28
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Die Just-in-Sequence-(JiS-)Strategie wird auch als sequenzgenaue oder pro-
duktionssynchrone JiT-Lieferung bezeichnet. Sie stellt den Idealfall einer JiT-
Strategie dar.”™ Bei der JiS-Strategie entspricht der Lieferabruf des Herstellers
dem der JiT-Lieferung im weitesten Sinne bzw. der kurzzyklischen JiT-
Lieferung. Allerdings werden die notwendigen Teile im Feinabruf des Herstel-
lers, der wie bei der kurzzyklischen JiT-Lieferung stundengenaue Anweisungen
zu den Lieferverpflichtungen des Lieferanten beinhaltet, in der Arbeitsgangse-
qguenz des Herstellers durch den Lieferanten geliefert. Dies erfolgt ohne nen-
nenswerte zeitliche Puffer zwischen dem Lieferungs- und Einbauzeitpunkt.™

Die Durchfuhrung einer JiS-Strategie verlangt wie bei einer JiT-Lieferung im
weitesten Sinne bzw. bei einer kurzzyklischen JiT-Lieferung den vorherigen

,S.30
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Abschluss eines Rahmenvertrages. Dieser entspricht im Wesentlichen den bei-
den im vorherigen Kapitel beschriebenen Strategien. Allerdings erfolgt, was
den Guterfluss anbelangt, neben der Festlegung, welche Produkte durch den
Lieferanten geliefert werden sollen und welche Qualitatsstandards durch den
Lieferanten einzuhalten sind, auch eine Vereinbarung zur Einhaltung bestimm-
ter Liefersequenzen.

Mit Blick auf den Informationsaustausch der Partner an der Schnittstelle zwi-
schen dem Termin- und Kapazitatsplanungsprozess des Herstellers und der
Ablaufplanung des Lieferanten erfordert dies jedoch wiederum neben der U-
bermittlung fester Liefermengen und Liefertermine durch den Hersteller die
Weitergabe fester Liefersequenzen im Rahmen des Feinabrufes. Diese ent-
sprechen den aus der operativen Planung des Herstellers stammenden Ar-
beitsgangssequenzen. Bei einer JiS-Strategie werden demnach im Vergleich
zu einer JiT-Lieferung im weitesten Sinne bzw. einer kurzzyklischen JiT-
Lieferung zusatzliche unternehmensinterne operative Informationen zwischen
den Partnern ausgetauscht.

3.9 Collaborative Planning, Forecasting and Replenishment (CPFR)

Abb. 33:
Teilprozesse beim
Collaborative
Planning,
Forecasting and
Replenishment
(CPFR).
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Das Collaborative Planning, Forecasting and Replenishment (CPFR) (kooperative
Planung, Prognose und Bestandsmanagement) gilt als Fortentwicklung der Effi-
cient- bzw. Continuous-Replenishment-Strategie.” Unter CPFR versteht man
eine Dispositionsstrategie, die die Beziehungen zwischen dem Hersteller und
Handler durch gemeinsam gemanagte Planungsprozesse und geteilte Informa-
tionen verbessern soll.” CPFR setzt sich dabei aus drei Teilprozessen, die ihrer-
seits in verschiedene Teilprozesse unterteilt werden, zusammen. Zu den Teil-
prozessen des CPFR, der in Abb. 33 schematisch dargestellt ist, gehtren der
Planungs-, Prognose- und Bestellprozess™.

Planung Prognose Bestellung
(Planning) (Forecasting) (Replenishment)

Der Planungsprozess setzt sich seinerseits wiederum aus zwei Teilprozessen
zusammen. Dazu gehdrt zum einen die Entwicklung einer Kooperationsver-
einbarung zwischen dem Hersteller und dem Handler und zum anderen die
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Abb. 34:
Teilprozesse des
Planungsprozes-
ses.

Erarbeitung eines gemeinsamen Geschaftsplanes™. Dies ist in Abb. 34 darge-
stellt.

Entwicklung Erarbeitung
einer eines
Kooperations- Geschaftsplanes

vereinbarung

Im Rahmen der Entwicklung einer Kooperationsvereinbarung wird zunéachst in
einem ersten Teilprozess ein CPFR-Mission Statement entwickelt. Dabei soll
eine gemeinsame Basis im Hinblick auf Kooperation, Vertrauen und Bereitstel-
lung von Ressourcen geschaffen werden. In einem zweiten Teilprozess erfolgt
die Definition der CPFR-Ziele und -Aufgaben. Dies beinhaltet auch die Einigung
auf geeignete Leistungskriterien fur die Erfolgsmessung. Damit einher geht die
Definition der Geschaftsprozesse sowie die Festlegung von Kriterien fur Aus-
nahmen bei der Absatz- und Bestellprognose. Im daran anschlieBenden Teil-
prozess werden die Kompetenzen und Ressourcen identifiziert. Dabei erfolgt
sowohl die Festlegung von Kompetenzen als auch die Festlegung von Abtei-
lungen und Funktionseinheiten der beteiligten Partner. Der vierte Teilprozess
besteht aus der Definition von Kooperationspunkten. Hierbei wird ermittelt,
welche der vorangenannten Abteilungen und Funktionseinheiten den CPFR-
Planungsprozess verantwortlich begleiten sollen und somit zu den ausfuhren-
den Organen werden. Im darauffolgenden Teilprozess wird der Informations-
austausch festgelegt. In diesem Zusammenhang wird bestimmt, welche In-
formationen geteilt werden, in welcher Haufigkeit der Informationsaustausch
stattfindet, welche Art des Informationsaustausches angewandt wird, wie lan-
ge die Reaktionszeit auf Datenanfragen betragen darf und schlie3lich welche
Prognosemethode herangezogen werden soll. Im sechsten Teilprozess erfolgt
die Klarung der Verbindlichkeit von Bestell- und Lieferzusagen. Der daran an-
schlieBende Prozess beinhaltet die Ressourcenallokation. Dabei wird entschie-
den, welche Ressourcen zur Verfigung gestellt werden. Im darauffolgenden
Teilprozess wird eine Vereinbarung von Regeln zur Losung von Partnerdiffe-
renzen getroffen. Im vorletzten Teilprozess wird eine regelmafige Evaluie-
rung der CPFR-Vereinbarung festgelegt. Damit einher geht zum einen ein
Benchmarking der CPFR-Anwendung und zum anderen die Festlegung rele-
vanter Messgrofien. Im letzten Teilprozess bei der Entwicklung einer Koopera-
tionsvereinbarung wird schlie3lich die Beschlussfassung der CPFR-
Vereinbarung getroffen. Diese kann jedoch jederzeit an neue Erfordernisse
und aktuelle Entwicklungen angepasst werden. Abb. 35 zeigt noch einmal die
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Abb. 35:
Teilprozesse des
Prozesses der
Entwicklung einer
Kooperations-
vereinbarung.

Abb. 36:
Teilprozesse des
Prognoseprozes-
ses.

Teilprozesse bei der Entwicklung dieser Kooperationsvereinbarung in einem
Uberblick.

Entwicklung Definition Kompetenz- Definition
eines der und von
CPFR-Mission CPFR-Ziele und Ressourcen- Kooperations-
Statements -Aufgaben identifizierung punkten

Festlegung Klarung

des > > der Verbindlichkeit> > Ressourcen > >

Informations- von Bestell- und -allokation

austausches Lieferzusagen

Festlegung eschlussfassung
einer regelméafigen der
Evaluierung der CPFR-
CPFR-Vereinbarung Vereinbarung

Der zweite Teilprozess des Planungsprozesses beinhaltet die Erarbeitung eines
Geschéftsplanes zwischen dem Hersteller und dem Handler. Dies geschieht
unter Beriicksichtigung der Unternehmensstrategien der beteiligten Partner.
Dabei erfolgt die Definition von Warengruppenrollen, -zielen und -taktiken und
der Austausch relevanter Auftragsdaten wie beispielsweise das Auftragsmini-
mum, die Auftragsvorlaufzeiten und die Auftragsintervalle.

Vereinbarung
zur Lésung von
Partner-
differenzen

Nach dem Abschluss des Planungsprozesses folgt der Prognoseprozess, der
seinerseits wiederum sechs Teilproz esse enthalt. Diese sind in Abb. 36 darge-

stellt.
Ermittlung Identifizierung Bearbeitung Erstellung
der von Ausnahmen von Ausnahmen der
Absatz- der Absatz- der Absatz- Bestell-
prognose prognose prognose prognose
Identifizierung Bearbeitung
von Ausnahmen von Ausnahmen

der Bestell- der Bestell-

prognose prognose
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Abb. 37:
Information-
saustausch beim
Collaborative
Planning,
Forecasting and
Replenishment
(CPFR).
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Im Rahmen des Prognoseprozesses wird zunéchst in einem ersten Teilprozess
die Absatzprognose ermittelt. Dabei bilden die POS-Daten und die Promotion-
Planungen des Handlers die Basis dieser Absatzprognose. In einem zweiten
Teilprozess erfolgt die Identifizierung von Ausnahmen der Absatzprognose.
Diese kdnnen beispielsweise in saisonalen Produkten begriindet sein. Die Krite-
rien von Ausnahmen der Absatzprognose sind innerhalb des Planungsprozes-
ses (zweiter Teilprozess) ermittelt worden. Im daran anschlieBenden Teilpro-
zess werden die Ausnahmen der Absatzprognose bearbeitet. Dies erfolgt
durch ,,Real-Time-Kommunikation** zwischen den Partnern, d. h. jede Ande-
rung geht unmittelbar in die Absatzprognose ein. Der vierte Teilprozess be-
steht aus der Erstellung der Bestellprognose. Dies erfolgt durch die Verknip-
fung der Abverkaufszahlen des Handlers mit den individuellen Lagerbestanden
der Partner. In analoger Weise zur Absatzprognose erfolgt in den weiteren
Schritten eine Identifizierung und Bearbeitung der Bestellprognose™.

Nach dem Abschluss des Prognoseprozesses folgt schlieBlich der Bestellpro-
zess, in dem aus der im Prognoseprozess ermittelten Bestellprognose eine
feste Bestellung wird™. Auf diese Weise generieren beide Partner zugleich ei-
ne Bestellung.

Im Rahmen der Entwicklung einer Kooperationvereinbarung werden unter-
nehmensinterne strategische Informationen zwischen den Partnern ausge-
tauscht. Dabei handelt es sich um Ziele, Aufgaben, Kompetenzen und Res-
sourcen. Dabei werden im Gegensatz zu den in diesem Bericht bereits be-
schriebenen Dispositionsstrategien keine Informationen von einem Partnern an
den anderen Ubermittelt, sondern von beiden Partnern gegenseitig ausge-
tauscht. Hierbei findet also ein wirklicher Informationsaustausch statt. Dies ge-
schieht bei der gemeinsamen Definition der CPFR-Ziele und -Aufgaben sowie
bei der Kompetenz - und Ressourcenidentifizierung. Innerhalb des Prognose-
prozesses werden, wie bei der Entwicklung einer Kooperationsvereinbarung
unternehmensinterne, strategische Informationen ausgetauscht. Dabei handelt
es sich insbesondere um Absatz- und Bestellprognosen. Dies ist nochmals in
Abb. 37 verdeutlicht.

unternehmensinterne strategische Informationen:
- Ziele

- Aufgaben

A

Handler » Hersteller

- Kompetenzen

- Ressourcen
- Absatzprognosen
- Bestellprognosen
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4 Zusammenfassung

Abb. 38:
Klassifizierung
unternehmens-
Ubergreifender
Dispositionsstra-
tegien nach dem
Grad der Informa-
tionssymmetrie.
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Im Rahmen dieses Berichtes wurden unternehmensubergreifende Dispositi-
onsstrategien in gro3en Netzen der Logistik zusammengestellt, beschrieben
und klassifiziert. Die Beschreibung der einzelnen Strategien wurde mit Hilfe
des Prozesskettenmodells von Kuhn durchgefuhrt. Dabei wurde insbesondere
der bei diesen Strategien ablaufende Informationsaustausch in den Beziehun-
gen der Partner in grol3en Logistiknetzen untersucht. Dies war deswegen von
grofRer Bedeutung, da der Nutzen der Partner aus dem Informationsaustausch
von der Art der zwischen ihnen ausgetauschten Informationen abhangt. Um
diese Aussage quantifizierbar zu machen, wurde im Rahmen dieses Berichtes
der Begriff des Grades der Informationssymmetrie eingeftuhrt. Damit war es
maoglich, die Aussage zu treffen, dass der Nutzen der Partner aus dem Infor-
mationsaustausch mit dem Grad der Informationssymmetrie ansteigen kann.
Dies trifft aber nur dann zu, wenn sich die Partner gegenseitig vertrauen. Ist
dies der Fall, dann stellt der Grad der Informationssymmetrie ein Malf3 fur das
Vertrauen dar, das sich die Partner entgegenbringen. Abb. 38 zeigt qualitativ
die Ergebnisse der Klassifizerung unternehmenstbergreifender Dispositions-
strategien nach dem Grad der Informationssymmetrie.

niedriger Grad
; hoher Grad
der Informations- .
- der Informations
symmetrie .
symmetrie
) ! produktbezogene/ unternehmensinterne unternehmensinterne  unternehmensinterne
Bestellinformationen  transportbezogene operative taktische strategische
Informationen Informationen Informationen Informationen
L 4 L 4 L 4 L 4 L 4
verbrauchsgesteuerte Web-Kanban- Quick-Response- Collaborative Planning
Dispositionsverfahren Strategie Strategie Forecastingand
Replenishment

programmgesteuerte
Dispositionsverfahren

Continuous-Replenishment-
Strategie

Just-in-Time- (JiT-)Lieferung
im weiteren Sinne bzw.
kurzzyklische JiT-Lieferung

Just-in-Sequence-
Strategie

Da bei den verbrauchs- und programmgesteuerten Dispositionsverfahren
lediglich Bestellinformationen zwischen den Partnern eines gro3en Netzes der
Logistik ausgetauscht werden, weisen diese den, im Vergleich zu den anderen
in diesem Bericht beschriebenen Dispositionsstrategien, kleinsten Grad der
Informationssymmetrie auf. Demgegenuber steht das Collaborative Planning,
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Tab. 4:
Rahmenvertrage
und ausgetauschte
Informationen der
unterschiedlichen
Dispositionsstra-
tegien.
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Forecasting and Replenishment (CPFR), bei dem unternehmensinterne strate-
gische Informationen ausgetauscht werden, und welches somit den héchsten
Grad der Informationssymmetrie aufweist. Wahrend der Informationsaus-
tausch bei den verbrauchs- und programmgesteuerten Dispositionsverfahren
praktisch keine Rolle spielt, ist er beim CPFR von entscheidender Bedeutung.
Das Vertrauen, das sich die Partner bei den verbrauchs- und programmgesteu-
erten Dispositionsverfahren entgegenbringen, ist gering, beim CPFR dagegen
hoch. Alle anderen in diesem Bericht beschriebenen Strategien ordnen sich
dazwischen ein. Die Web-Kanban-Strategie, bei der produkt- und transportbe-
zogene Informationen ausgetauscht werden, lasst sich dabei eher den Disposi-
tionsstrategien mit niedrigem Grad der Informationssymmetrie zuordnen, wo-
hingegen die Quick-Response- und Continuous-Replenishment-Strategie, die
Just-in-Time-(JiT-)Lieferung im weiteren Sinne bzw. die kurzzyklische JiT-
Lieferung und die Just-in-Sequence-Strategie, bei denen unternehmensinterne
operative und taktische Informationen ausgetauscht werden, eher den Strate-
gien mit hohem Grad der Informationssymetrie zugerechnet werden kénnen.
Tab. 4 zeigt hierbei, welche Informationen im Einzelnen ausgetauscht werden.

Dispositionsstrategie beteiligte Partner Rahmenvertrag ausgetauschte Information
leines Logistiknetzes | (wesentlicher Vertragspunkt)

verbrauchsgesteuerte Lieferant/Hersteller nein Bestellinformationen:

Dispositionsverfahren Bestellmengen

programmgesteuerte Lieferant/Hersteller nein Bestellinformationen:

Dispositionsverfahren Bestellmengen

Web-Kanban Lieferant/Hersteller Informationswege produktbezogene Informationen:

Produktions-Kanbans - erforderliche Arbeitsgange
TransportKanbans - besondere Spezifikationen

- Qualitatsmerkmale

transportbezogene Informationen:

- zusétzliche Informationen tber
liefernde und abnehmende Stelle

- Transportwege
Quick Response Hersteller/Handler Daten unternehmensinterne operative Informationen:
- Abverkaufszahlen
Efficient- bzw. Hersteller/Handler Daten unternehmensinterne operative Informationen:
Continuous - Lagerbestande
Replenishment Lieferant/Hersteller Lagerbewirtschaftung - Absatzzahlen
Just-in-Time-(JT-)Lieferung | Lieferant/Hersteller Richtwerte fiir kiinftige unternehmensinterne taktische Informationen
m eigentlichen Sinne bzw. Lieferverpflichtungen -> feste Liefermengen
kurzzyklische JT-Lieferung > keine festen Liefertermine
unternehmensinterne operative Informationen
-> feste Liefermengen
-> feste Liefertermine
Just-in-Sequence Lieferant/Hersteller zusatzliche unternehmensinterne operative
Informationen:
- feste Liefersequenzen
Collaborative Hersteller/Handler CPFRMission Statement ur%t_elrnehmensmterne strategische Informationen:
Planning, Forecasting - zele b
and Replenishment - Aufgaben
- Kompetenzen
- Ressourcen
- Absatzprognosen

- Bestellprognosen

Ein weiteres Klassifizierungsmerkmal in diesem Bericht waren die Koordinati-
onsform und der Autonomiegrad. Dabei wurde vorausgesetzt, dass in vielen
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Abb. 39:
Klassifizierung
unternehmens-
Ubergreifender
Dispositionsstra-
tegien nach dem
Autonomiegrad
und der Koordina-
tionsform.
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Féallen eine Analogie zwischen der Koordinationsform und dem Autonomie-
grad besteht. Dabei geht ein hoher Autonomiegrad eher mit dem Pol der
marktlichen und ein niedriger Autonomiegrad eher mit dem der hierarchischen
Koordination einher. In Analogie zu den Koordinationsformen wurde damit der
Autonomiegrad auf die Disposition Ubertragen. Dabei weisen die lateralen
Dispositionsstrategien eher einen hohen und die vertikalen Strategien eher
einen niedrigen Autonomiegrad auf. Abb. 39 zeigt qualitativ die Ergebnisse der
Klassifizierung unternehmensubergreifender Dispositionsstrategien nach dem
Autonomiegrad und der Koordinationsform.

niedriger
hoher .
oner Autonomie-
Autonomie-
grad
grad
Selbstbestimmung Kooperation Fremdbestimmung
A 2 \ 4 \ 4
verbrauchsgesteuerte Quick-Response- Web-Kanban-
Dispositionsverfahren Strategie Strategie
programmgesteuerte Vendor-Managed Just-in-Time(JiT-)Lieferung
Dispositionsverfahren Inventory im weiteren Sinne bzw.
Kurzzyklische JiT-Lieferung
Supplier-Managed|
Inventory Just-in-Sequence-
Strategie
Co-Managed
Inventory
Buyer-Managed
Inventory
Collaborative Planning,
Forecasting and Replenishment
laterale kombinierte vertikale
Dispositions- |  Regularisierung Dispositions- Flexibilisierung Dispositions-
strategien strategien strategien
x A A A x
- ) | globale
marktorientierte  globaler Verhandlungen weitgehendes glokaler Hierarchie
lokale Informations zwischen Informations und Koordinator, eines fokalen
Disposition austausch Netzwerkpartnern Koordinationsmuster Ergebnisverteilung Untermnehmens
marktiiche hierarchische
Koordination s
o Koordination
.»Preise . “
,Anweisungen

Da bei den verbrauchs- und programmgesteuerten Dispositionsverfahren keine
Rahmenvertrage zwischen den Partnern eines grof3en Logistiknetzes vorhan-
den sein mussen, weisen diese den, im Vergleich zu den anderen in diesem
Bericht beschriebenen Dispositionsstrategien, gré3ten Autonomiegrad auf.
Demgegenuber steht an erster Stelle die Web-Kanban-Strategie folgend von
der Just-in-Time-(JiT-)Lieferung im weiteren Sinne bzw. der kurzzyklischen JiT-
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Abb. 40:
Klassifizierung
unternehmens-
Ubergreifender
Dispositionsstra-
tegien nach dem
Grad der Informa-
tionssymmetrie,
dem Autonomie-
grad und der
Koordinations-
form.
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Lieferung und der Just-in-Sequence-(JiS-)Strategie, welche den kleinsten Au-
tonomiegrad aufweisen. Die Web-Kanban-Strategie zeichnet sich durch einen
besonders niedrigen Autonomiegrad aus, da durch die Einflussnahme des ei-
nen Partners bei dem anderen jegliche selbststandige Planung entfallt. Der
kleinere Autonomiegrad der JiS-Strategie gegenuber der JiT-Lieferung im wei-
teren Sinne bzw. der kurzzyklischen JiT-Lieferung ist begriindet in der zusatz-
lichen Vorgabe von Liefersequenzen durch einen Partner, welche die selbst-
standige Planung des anderen einschranken. Alle anderen in diesem Bericht
beschriebenen Strategien ordnen sich dazwischen ein.
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Mit Hilfe der in diesem Bericht verwendeten Klassifizierungsmerkmale lasst
sich eine Flache aufspannen, in die die einzelnen Dispositionsstrategien einge-
ordnet werden konnen. Diese ist in Abb. 40 dargestellt.

Aus Abb. 41 ergibt sich, dass i. a. Dispositionsstrategien, welche auf Vertrauen
basieren, immer auch eine Einschréankung der Selbstbestimmung nach sich
ziehen. Diese resultiert aus einer vertraglichen Rahmenvereinbarung der bei-
den Partner. Ein gréRBerer Grad der Informationssymmetrie wird mit einem
kleineren Autonomiegrad ,,erkauft*. Der Nutzen aus dem Informationsaus-
tausch wiegt in diesen Fallen den Verlust an Selbstbestimmung auf.

Die dargestellten Dispositionsstragien sind so gut wie alle nur bilateral, d.h. sie
gelten fur die Koordination zweier Partner. Auf Basis der heutigen Informati-
ons- und Kommunikationstechnologie sind heutzutage aber auch multilaterale
Strategien technisch realisierbar. Bisher sind derartige Strategien nicht in der
industriellen Praxis anzutreffen. Hier wird in der weiteren Arbeit des Teilpro-
jekts M7 des SFB ,,Modellierung groBer Netze der Logistik* ein Arbeits-
schwerpunkt darin liegen, derartige Strategien zu entwickeln, zu modellieren
und mit Hilfe eines Simulationsmodells zu erproben.
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