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Modellierung foderativer Netzwerkprozesse
Im Supply Chain Design
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Die Motivation und Ausgangssituation INTERK N
. -

< Die Unternehmen reagieren auf die Marktveranderungen der letzten Jahre mit
einer Konzentration auf l|hre Kernkompetenzen bei einer gleichzeitig
verstarkten Kooperation zur Bildung von Unternehmensnetzwerken.

< Als Haupthindernis zur Bildung von Unternehmensnetzwerken geben 32% aller
klein und mittelstandischen Unternehmen fehlende Kooperationsfahigkeiten
aufgrund mangelnder IT-Unterstitzung an.!

S Entlang der Zulieferkette fihren Informationsdefizite zu systemimmanenten
Bedarfsschwankungen (Forrester Effekt).

S Der wirtschaftliche Erfolg eines Unternehmens hangt von der flexiblen
Konfiguration und Beherrschung unternehmensibergreifender Koordinations-
und Kommunikationsprozesse ab.

'} \"
1 Quelle: Schiller, R.: Unternehmensnetzwerke bei kleinen und mittleren I_ L/ (=g ‘}
. . - . LEHRSTUHL
M.GOLEMBIEWSKI, 22.06.2004, FOLIEN-NR:2 Unternehmen — Ergebnisse einer empirischen Studie, Stuttgart 1998. FUR PRODUKTIONSSYSTEME
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Quelle: Stadtler, Kilger (2000)
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Der Forrester-Effekt
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Stand der Technik \'NTERKV"

Hierarchische Systemarchitektur von SCM-Systemen:

: 1 Supply Chain Management
Systemeigenschaften: E]! A System J
2 Zentrale zentrale | Planvorgaben
Informationsver-
arbeitung im SCM- v
System

!m PPS-  : [[:3| PPS-
. System = mSystem

2 Ubergeordnete
Planvorgaben an
untergeordnete

Planungssysteme Leit E]!
-stand =

& Optimierungsheuristiken
mit zentralen
Zielkriterien

|_|_LLL il ¢ _HAHH
oL iR T TR {1

I ll

_ﬂﬁ

& Grobplanung mit
grolRer Distanz zu
Logistikprozessen

Quelle:

Kulow, B.; Palm, D.; Laakmann, F.; Witthaut, M.: Marktstudie Supply Chain Management Software: )

Planungssysteme im Uberblick. Fraunhofer IPA und IML , Stuttgart, Dortmund, 1999. I_ |_/ ‘1
LEHRSTUHL
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Die Systemarchitektur der \INTERKA
Koordinationsplattform

Foderative
Systemeigenschaften:

15 A\
o N/

& Zweckgebundener

Informationsaustausch -
& Zuverlassige gj

Auftragsabwicklung
durch bilateral
zugesicherte
Randbedingungen

0 [ [ \:\ [ [ [ [ [ [ [ [ [
3 i5 7 11 13 15
: Zeit

: Bilaterale
Prozessnahe ﬁ Abstimmung
Entscheidungsfindung I I

eigenstandiger
Unternehmen

0

0

Wissensbasierte
Steuerungsalgorithmen

0

Modulare Kopplung
betrieblicher IT-Systeme
Uber Internettechnologie

0

Unterstutzung der
Koordination und
Synchronisation durch
Software-Agenten
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Die Projektziele INTERK - 'N
. -

1. Foderative SCM-Organisationsstrukturen (Win - Win Situation)
2. Optimierung der Entscheidungs- und Koordinationsprozesse

3. Handlungsleitfaden: ,Entwicklung eines Informations- und Organisations-
konzeptes flr foderative Produktionsnetzwerke*

4. Entwicklung und Realisierung einer Internetbasierten
Koordinationsplattform

5. Anwendung der Multi Agenten Theorie

< Merkmale foderativer KMU-Netzwerke:

v' Eigenstandigkeit der Unternehmen bleibt erhalten
Zusammenschluss ist zeitlich und sachlich beschrankt
Flexibilitat durch dynamische Netzwerkstrukturen
Grad der Zusammenarbeit skalierbar

AN

il %
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2-tier

Produktionsnetzwerk |
(strategisch)

Produkte: Wasch- und
Reinigungsanlagen

Produktionsnetzwerk Il

Das Projektkonsortium

1-tier OEM
Kannegiesser—— SYySttme,
Konstruktionsauftrage
> Kannegiesser-
.;.'?";;?1 KSR

yZ Systemlieferant & . .
Produkte aus Edelstahl Mechanische Fertigung,

‘ Blechverarbeitung

?

_ Guss-
(operativ) komponenten
Bearbeitete s vy yrsy 0 \
e HUTHAGADDUMN—

Unbearbeitete Gussteile

NE-METALLGUSS X
| Verkehrstechnik

Produktionsnetzwerk lli

(taktisch)
Antriebs-

systeme

infor

business solutions
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Produkte: Komﬁonenten fur elektrische Bahnen .

Produkte: Spinnvliesverarbeitungsmaschinen

(Assoziierter Partner)

Kalandersysteme
J

\f
Kunde
Wascherei-
anlagen

Bahnober-
leitungs-
technik

>()

% KUSTERS fur Spinnvlies

>Reifenhiuser

The Exirusioneers
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arbeitungs-
maschinen
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Querschnittsaufgaben und Projektphasen \. NTER K/‘I"N

J
Querschnittsaufgaben
QAL: QAZ: QAS:
Netzwerkgerechie Netzwerkgerechie Netzwerkgerechie

Organisatiensstrukiuren Infermatienstechnelogie Entscheidungsmethoden

1.1 Analyse und Auswabhl einer 1.3 Extraktion der zugrundeliegenden
netzwerkgerechten Ablaufe und

Analyse Modellierungsmethode Organisationsstrukturen

1.2 Zusammenstellung kooperations- 1.4 Konzeption einer Systematik zur
relevanter Geschéaftsprozesse Pflichtenhefterstellung

________________________ W |

2.3 Qualitatsmanagement- 2.1 IT-Konzeption & Systemarchitektur 2.2 Entwurf eines

_ system fur das SCM 2.4 Erstellung der unternehmens- operativen
Konzeptlon 2.6 Modellierung foderativer spezifischen Pflichtenhefte Kennzahlensystems

Organisationsstrukturen 2.5 Zusammenfiihrung der

Pflichtenhefte
[

3.5 Vorgehensmodell fiir den 3.1 Modellierungswerkzeugs fur 3.2 Koordinationsstrategien &
Entwickl Aufbau & Betrieb Kooperationsszenarien -regeln
AL reaktionsschneller 3.4 Prototypische Ankopplung an 3.3 Identifikation und Losung
Produktionsnetze die ERP-Systeme von Lieferkonflikten
= ___________________________w ]
4.2 Umsetzung und Validierung 4.1 Realisierung des
Im_plemen- des foderativen Prototypen/Demonstrators "INTERKON”
tlgrgng/ Organisationskonzepts 4.3 Validierung des Prototypen in einem
Validierung Piloteinsatz durch die beteiligten
Unternehmen

LEHRSTUHL -
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Vorgehensweise in INTERKON INTERK = N
. -

< Analyse der Prozesslandschaften der Produktionsnetzwerke | —

V

< Visualisierung der Prozesslandschaften der Produktionsnetzwerke | — IlI
mit Hilfe der Prozesskettenmanagement (PKM) Methode

v

& Zuordnung der Prozesse zu den SCOR Prozessen der jeweiligen
Ebene | - lll (Top-Down Strategie) Jl

& Konzeption eines allgemeingdltigen, foderativen Prozessorganisations-
modells

il %
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Vorgehensweise PKM

Initial-
zustand

Final-
zustand

Leistungsobjekt

Lenkung

1

===l

’

Prozesse
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Ressourcen

Transformiertes
Leistungsobjekt

-
INTERK_ > 'N
. -

verwendete Prozesstypen

— Quelle —] Senke

Ablauflogische Verbindung

Oder-Konnektor Ja/Nein-Konnektor
9
oder Ausgange:
Eingang: -1 alternativ
oder ja
_)
Und-Konnektor
9
und Ausgange:
Eingang: N alternativ nein
und
L5

il %
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Visualisierung der Netzwerkprozesse (| NTERK N
mit der PKM Methode e

Einkauf Bestellung

Wareneingang Quelle-Symbol

Senke-Symbol =

PKM-Symbol
Kunde

= Organisationseinheiten

Lieferant

M.GOLEMBIEWSKI, 22.06.2004, FOLIEN -NR.: 1N FUR PRODUKTIONSSYSTEME




Formular der Prozessbeschreibungen INTERK = N
e -

Prozess- Prozessbaustein Was? Wer? Wie, Womit?
nummer (Aufgabe, Inhalt, (Verantwortlichkeit) (Input, Output, Medium)
Ergebnis)
00 Sinnvollen Namen fir den Welche Aufgabe hat Wer ist fur diesen Welchen Input erhalt dieser
Prozessbaustein vergeben. dieser Prozessbaustein? | Prozess Prozess?
verantwortlich?
Welchen Inhalt hat Welchen Output erzeugt
dieser Prozessbaustein? | Welche Abteilung dieser Prozess?
bearbeitet diesen
Was ist das Ergebnis Prozess? Welche Medien sind fir die
dieses Prozesses? Bearbeitung dieses
Existieren Regularien, Prozesses verantwortlich?
die bei der

Durchfihrung dieses
Prozesses beachtet
werden mussen?

Bsp. Kundenprozesse

01 Lieferantenanfrage Anfrage an den Herr Mustermann Die Anfrage dient als Input
Lieferanten mit den fur alle folgenden
folgenden Daten: Abteilung: Bearbeitungs-schritte beim
- Artikelbezeichnung, Einkauf Lieferanten.

- Vorgabezeiten,

- Preis Fur diesen Prozess ERP-System, PPS-System

- Liefertermin existieren keine etc.

- Zeichnungen, expliziten Regularien

- Artikelstiickzahlen, die berticksichtigt Ausgang der Anfrage per E-
- Anfragenummer werden mussen. Mail, per Post, per Fax etc..
- etc.

3 -
LPS
=
LEHRSTUHL
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Vorgehensweise in INTERKON INTERK = N
. -

S Analyse der Prozesslandschaften der Produktionsnetzwerke | — |

V

< Visualisierung der Prozesslandschaften der Produktionsnetzwerke | — 1l
mit Hilfe der Prozesskettenmanagement (PKM) Methode

V

Z Zuordnung der Prozesse zu den SCOR Prozessen der jeweiligen
Ebene | — lll (Top-Down Strategie) Jl

= Konzeption eines allgemeingultigen, foderativen Prozessorganisations-
modells

il %
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Standardisierung mit Supply Chain \I NTERK =N
Operations Reference-Model (SCOR Modell) -

Supply Chain Management umfasst die Gestaltung, Planung und Steuerung aller
Material-, Information-, und Werteflisse von Lieferanten bis zum Kunden

Supply Chain Strategie Kennzahlensysteme

Supply Chain Prozesse

SCOR
schafft eine
gemeinsame

Sprache

Beschaffen Herstellen

|
Ricksenden

- I

Informationssysteme Organisation
T2,

ﬁ.‘%"iw

Supply Chain Prozesse stehen im Mittelpunkt der wesentlichen Elemente zum Supply
Chain Management LPS ‘1
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Das SCOR-Modell und die T
_ \I NTERK N
o> Basis-Kernprozesse N

« Supply Chains bestehen aus vielen Teilprozessketten, die zusammen ein
Netzwerk (,Kettennetz*) bilden und aus Elementen bzw. Prozessen bestehen.

 Das SCOR-Modell basiert auf diesen Elementen und definiert die folgenden funf
Kernprozesse: Planen (Plan), Beschaffen (Source), Herstellen (Make), Liefern
(Deliver), Rucksenden (Return).

N
%

Mm.
@

Sub- | : _ | Kunde ' End-
lieferant Lieferant lhr Unternehmen kunde

3 -
LIPS
=
LEHRSTUHL
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Ebenen des Supply Chain Operations
Reference-Modells

" _INTERKON

-

Ebene

Nummer

Beschreibung

Schema

Hochste Ebene

(Prozesse)

source

deliver

return

Konfigurationsebene

(Prozesskategorien)

\
/
\

Supply Chain Operations Reference- Model

input L input L input ¢ input#
Gestaltungsebene
S1.1 > S12 [ » S13 |[» Sl1l4
(Prozesselemente)
output ¢ output ¢

V4

M ¢ output¢
~

Nicht im

Model
enthalten

P

Implementierungsebene

(Detaillieren der
Prozesselemente)

\V
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SCOR-Modell Ebene 2
Ubersicht der Prozesskategorien

" INTERK N

-

P1 Supply Chain planen

P2 Beschaffung
planen

P3 Herstellung
Planen

P5 Retouren
planen

P4 Lieferung
planen

Beschaffen Produzieren Liefern

S1 Material auftragsneutral

beschaffen

M1 Produktion auf Lager

S2 Material auftragspezifisch M2 Auftragspezifische
beschaffen Produktion
M3 Auftragspezifische

S3 Auftragspezifisch konstruiede
Produkte beschaffen

)
-
O
-
D

(@

D

—

R1 Ricksendung

R1 Ricksendung
defektes Produkt

R2 Rucksendung zur
Instandhaltung

R3 Ricksendung
Uberbestand
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defektes Produkt

R2 Rucksendung zur
Instandhaltung
[

R3 Rulcksendung
Uberbestand

Pl »
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SCOR-Modell Ebene 3
Prozesselemente

S1 Material auftragneutral beschaffen

/
/

/
2

—
i .
-~
—
-,

» Geplanter Einnahmenvorgang
(M1.1,M2.1,M3.2,D1.8)
* Auftrag beztglich der Materialien

S1.3

Y

Prafung der
Produkte

* Aufnahmenachweis

(ES.1,ES.2)

* (ES.4) Produktinventar
* (EM) WIP Inventar
* (ED) Fertieproduktinventar

S1.4

Transport der

In puts « (P2.4) Beschaffungsplan + (Lieferant)
* (ES.2) Beschaffungsdatum beschaffen
* (ES.6) Logistikauswahl Produkte
* (M1.1,M1.2,M3.2) Produktionsplan
. (M1.2,M2.2,Mi.3,D1.3) Auffullungssignale
Prozess- S11 S1.2
elementen Festlegung der >| Empfangen der
Liefertermine Produkte
» Beschaffungssignale (Lieferant) » Wareneingangsbestatigung
* Auftrag bezuglich der beschafften (ES.1,ES.2,ES.6,ES.8)
Outputs Produkte (P2.2,ES.9) « (M) (D) Pullsignale der Produktion

» Bezahlungsfrist

v

S1.5

Produkte

* Vorhandenes Inventar
(P2.2 ES.4.M1.2.M2.2.M3.3.D1.8)

Y

Bezahlungs-
berechtigung
am Lieferant
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Allgemeingultige Prozesslandschaft \INTER' “ON
die fur die Netzwerke | — Il ' J"’

Festlegung der foderativen Strategie

Lieferant Unternehmensgruppe Kunde

a
v
A

-’Supply Chain Planen - Beschaffung planen - Herstellung planen - Lieferung Planen
Material auftrags- _ Auftragsspezifische .y
@ spezifisch beschaffen @ Kundenauftragsfertigung - Produkte liefern |L>t'/‘1
LEHRSTUHL
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Beziehungen der Ist-Prozesse zum
SCOR-Modell

" INTERK S

T

-
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Netzwerk | Netzwerk Il (Erstmusterfertigung)
Kategorien Kannegiesser KSR Kategorien Huth & Gaddum Barras + Scholze
P-Nr. | S-Nr. Prozesse P-Nr. | S-Nr. Prozesse P-Nr. | S-Nr. Prozesse P-Nr. | S-Nr. Prozesse
Planen (P) 2 P1.2 |Bearbeitung der Cheiklisten 9 TD]:'L]; Bestellungseingang Planen (P) 2 P1.2 |Machbarkeitsprufung 8 F;Ji]é_ Kundenanfrage bearbeiten
3 P1.3 |Erstellen der Checkliste 11 ilzi Auftragsdisposition 4 P1.2 |Ablehnung 23 ':,llé Bestellannahme
Konfiguration der 22,30 P13, Entscheidung Eige- bzw. P1.2;
a P1.3 '9 ' 29| p4.1- |speditionslogistik KSR 5 | P12 ung =g : 37,38 ““* |Nachkalkulation
Bereitstellung 37 45 Fremdfertigung P14
P1.3, . . P1.2, . .
5 P21 Disposition 6 P13 Kalkulation der Anfrage 41,42 | P1.4 |Auftragsabarbeitung
6 Bereitstellung fir die 7 P1.2 Anfrage a.n
Endmotage Kooperationspartner
9 P1.3, |Eingang bzw. Priufung des
P1.4 |Angebotes
P1 Supply Chain planen P1 Supply Chain planen 10 | p1.a |Anlageder
P2 Beschaffung planen P2 Beschaffung planen Kundenstammdaten
P3 Herstellung planen P3 Herstellung planen 11 P1.4 [Angebotserstellung H&G
P4 Lieferun planen P4 Lieferun planen 13 P1.3 |Auftragsterminierung
14 P1.2; Anlegen der Produktmappe
P3.1
15 P1.3 |Anlegen der Planungsdaten
17 P15 Auftragbestatigung an den
Kunden
19 P1.5 |Prufung Auftragbestatigung
22 P2.4 |Bestellung (Bearbeitung)
40 P3.3 |Produktionsfreigabe
16 P2.4 |Modell- /Kokillenbestellung
. Eingang
44 2.5 |Zahl 35 S2.2 .
Beschaffen (S) S ahlungsanwelsung Beschaffen (S) Erstmusterprifbericht
" Eingang der Modelle /
42 S2.5 |Rechnungsprifung 18 S2.2 Kokillen
27 S2.3 |Wareneingangsprifung
S1 Material auftragsneutral S1 Material auftragsneutral
Erstellung
beschaffen beschaffen 28 S2.3 Erst t iif bericht
S2 Material S2 Material RrsChmnusnerpr.l;: u;gs i':f
auftragsspezifisch auftragsspezifisch 34 S2.5 Zshlunu iiae? ung v
beschaffen beschaffen 9s sung
S3 Material beschaffen, das S3 Material beschaffen, das
auftragspezifisch entwickelt auftragspezifisch entwickelt
ist ist
7 M2.3 |Auftragsfertigung Blech 16 M2.3 |Fertigung Blech 20 M2.1- Produktion der Erstmuster 24 M2.1- Auftragsbearbeitun
Herstellen (M) ) 9 gung ) gung Herstellen (M) S2.3 M2.6 9 9
8 M2.3 |Auftragsfertigung Mechanisch 17 M2.3 |Fertigung Mechanik 21 S2.3 |Prufung der Erstmuster
10 M2.3 |Lackieren 21 M2.4 |Montage KSR
12,34 | M2.4 |Vormontage
EShED M2.4 |Einl der B, il
M1 Fertiglung auf Lager 35 - iniagemicenBatiere M1 Fertiglung auf Lager




Prozesslandschaft in ViFlow

= SCOR-Modell Ebene 2
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