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Eingereichte Aufgabenstellung

Allgemeines:

Aufgrund von stetig steigenden Marktanforderungen durchleben produzierende
Unternehmen seit Jahren einen strukturellen Wandel (vgl. Schuh/Gierth 2006: 3). Aus
diesen Anforderungen resultieren ein standig wachsender Preisdruck sowie immer
individuellere Fertigungsauftrage (ebd.). Um auch zukiinftig am Markt bestehen zu kdnnen,
ist die Betrachtung der grundlegenden Faktoren Kosten, Qualitdt und Logistikleistung
unabdingbar (vgl. Schmidt/Nyhuis 2021: 16). Dies lasst sich im produzierenden Gewerbe
in Form der Produktionsplanung und -steuerung (PPS) realisieren und umfasst dabei die
gesamte technische Auftragsabwicklung von Angebotsbearbeitung bis hin zum Versand,
wobei Planungs- und Steuerungsaufgaben entlang der unternehmensinternen Lieferkette
erflllt werden sollen (vgl. Schuh/Gierth 2006: 4). Es soll unter Beachtung logistischer
ZielgroRen, wie Liefertreue, Servicegrad und Kostenoptimierung, eine mdglichst genaue
Zuordnung von Auftrdgen zu Ressourcen erfolgen (vgl. Schmidt/Nyhuis 2021: 68). Fir die
Realisierung der logistischen Ziele existieren vielseitige PPS-Aufgaben, welche bereits
durch verschiedene Konzepte in der Literatur dargestellt werden. Zur Erfullung dieser PPS-
Aufgaben dienen zahlreiche Verfahren, welche auf unterschiedlichste Weise ausgewahlt
werden kénnen (vgl. Schmidt/Nyhuis 2021: 167). Bei der Auswahl und Kombination dieser
Verfahren ist ein Anwender jedoch unterschiedlichen Herausforderungen ausgesetzt. Dazu
zahlen die komplexen Wirkbeziehungen innerhalb der PPS und insbesondere die Wirkung
dieser auf die logistischen ZielgréRen innerhalb der unternehmensinternen Lieferkette.
Daraus resultiert ein grof3er sowie komplexer Losungsraum, welcher schwer handzuhaben
ist. Um diesen Losungsraum allgemeingtiltig abzubilden, existieren bereits Vorarbeiten. Im
Rahmen dieser Bachelorarbeit wird das Hannoveraner Lieferkettenmodell (HaLiMo)
herangezogen. Das HaLiMo hat zum einen die Aufgabe, die operative Auftragsabwicklung
mit den wesentlichen Informations- und Materialfissen darzustellen und zum anderen
Beziehungen und Wechselwirkungen zwischen den einzelnen Kernprozessen der
unternehmensinternen Lieferkette mit den Hauptaufgaben der PPS abzubilden (vgl.
Schmidt/Nyhuis 2021: 8). Das Modell dient somit dem besseren Verstandnis der bereits
erwahnten komplexen Wirkbeziehungen innerhalb von PPS-Prozessen und Wirkungen auf

logistische ZielgréRen.

Um das Ziel einer ganzheitlichen Modellierung der Produktionsprozesse zu unterstitzen,
werden im Rahmen der Bachelorarbeit die Wirkungen und die Einflisse der zur Erfullung
der PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung erforderlichen Verfahren auf die

Ziele entlang der unternehmensinternen Lieferkette untersucht und dargestellt. Dadurch



soll produzierenden Unternehmen ein nachhaltiger Erfolg durch transparente Prozesse

sowie die Anpassung auf Veranderungen ermdglicht werden.
Aufgabenstellung:

Diese Bachelorarbeit hat das tGibergeordnete Ziel, zu einem ganzheitlichen Verstandnis der
Prozesse innerhalb der PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung und den darin
enthaltenen Wirkzusammenhédngen beizutragen. Dabei soll die Arbeit besonders die
Wirkbeziehungen zwischen den Verfahren, die zur Erflllung der PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung angewendet werden, mit logistischen ZielgrélRen der
unternehmensinternen Lieferkette darlegen und erlautern. Das daraus abgeleitete Ziel der
Bachelorarbeit ist es, die Komplexitdt der Auswahl und Kombination dieser Verfahren
innerhalb der genannten PPS-Hauptaufgabe kompakter und transparenter darzustellen, um
die Handhabung der sogenannten PPS-Konfiguration im praxisnahen Umfeld zu
erleichtern. Um diese Ziele zu erfiillen, wird eine qualitativ induktive Untersuchung des
Themas vorgenommen, wobei die einzelnen Kernpunkte methodisch untersucht werden
und abschlieRend eine Hypothese aufgestellt wird, welche dem genannten tibergeordneten

Ziel dienen soll.
Die Erfullung der Aufgabe erfolgt in den nachfolgenden Teilschritten:

1.) Recherche der in der Literatur aufgefiihrten bisherigen Erkenntnisse und Konzepte der
Produktionsplanung und -steuerung. Daraus abgeleitete Definition des Problems,

Formulierung der Ziele

2.) Erlauterung und Darstellung des Hannoveraner Lieferkettenmodells, wobei der Aufbau

und die Bedeutung des Modells akzentuiert werden sollen
3.) Darlegung der unternehmensinternen Lieferkette und der logistischen Zielgré3en

4.) FErarbeitung und Erlauterung der Grundlagen der PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung, Differenzierte Darstellung der verschiedenen Ebenen

(insbesondere: Aufgaben, relevante Informationen, Verfahren, Zielkonflikte)

5.) Darlegung und Modellierung der Wirkbeziehungen zwischen der PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung und weiteren PPS-Hauptaufgaben sowie den logistischen

ZielgroRen der unternehmensinternen Lieferkette

6.) Erarbeitung und anschlieende Beschreibung, Erlauterung sowie Modellierung der
Wirkbeziehungen der PPS-Verfahren der vorliegenden Hauptaufgabe und den logistischen

ZielgroRen der unternehmensinternen Lieferkette



Hinweise zur Durchfihrung der Arbeit:

Bei der Durchfuihrung der Arbeit ist enger Kontakt mit dem Institut zu halten. Die DIN-
Normen und die VDI-Richtlinien sind zu beachten. Es gelten die Richtlinien studentischer
Arbeiten des Fachbereichs Logistik und SCM (PPI) der Leuphana Universitat Luneburg.



Kurzfassung

Diese Bachelorarbeit hat das Ziel, die Wirkung der innerhalb der PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung verwendeten Verfahren auf die logistischen ZielgréRen der
unternehmensinternen Lieferkette zu modellieren. Dafur werden zunéchst die Grundlagen
der Produktionsplanung und -steuerung (PPS) sowie das Hannoveraner Lieferkettenmodell
(HaLiMo) dargelegt. Es werden die zur Erfillung der PPS-Aufgaben Absatzplanung und
langfristige auftragsanonyme Ressourcengrobplanung verwendeten Verfahren aufgegriffen
und detailliert beschrieben. AnschlieRend werden die Wirkbeziehungen zwischen diesen
Verfahren und den logistischen Zielgro3en modelliert, wobei verschiedene Fallbeispiele
betrachtet werden, welche als Ausgangspunkt dienen und jeweils unterschiedliche
Auswirkungen auf die Zielgro3en aufzeigen. Aus den Modellen geht hervor, dass die
Auswahl geeigneter bzw. adaquater Verfahren sowie die richtige Durchfihrung dieser
unmittelbar auf die ZielgroRen der unternehmensinternen Lieferkette einwirken. Die
Ergebnisse dieser Bachelorarbeit akzentuieren somit die Auswirkungen sowie die Relevanz
der im Rahmen der Produktionsprogrammplanung verwendeten Verfahren und erleichtern

die Handhabung der PPS-Konfiguration in einem praxisnahen Umfeld.

Abstract

This bachelor thesis aims to model the effect of the methods used within the Production
Planning and Control (PPC) main task Production Program Planning on the logistical target
values among the company's internal supply chain. Therefore, the basics of PPC and the
Hanoverian Supply Chain Model are presented. The methods used to fulfill the PPC-tasks
Sales Planning and Long Term Resource Planning are described precisely. By considering
different conditions, the effects between these methods and logistical target values are
modeled. These conditions form the initial point and unveil the impacts on the target values.
The models show that the selection of adequate methods and the correct implementation
have an immediate impact on the target values of the company's internal supply chain. The
results of this bachelor thesis thus accentuate the effects as well as the importance of the
methods used in the context of Production Program Planning and hence facilitate the

handling of the PPC-Configuration in a practical environment.
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1 Einleitung

1.1 Ausgangssituation und Thema

Produktionsunternehmen unterliegen einem strukturellen Wandel, welcher sich durch einen
stetig wachsenden Preisdruck und individueller werdende Fertigungsauftrage erkennen
lasst. Die Ursache sind steigende Anforderungen seitens der Markte, die den Fokus auf
unternehmensinterne Kernkompetenzen unabdingbar machen (Schuh et al. 2012: 3). Damit
geht auch ein erhdhter Wettbewerbsdruck einher, dem die Unternehmen unter anderem
durch  organisatorische = Mallhahmen begegnen missen. Die  steigenden
Kundenforderungen implizieren zudem eine gesteigerte Komplexitat innerhalb der
Organisation. Die Aufgabe der produzierenden Unternehmen ist es, trotz der sich
erhbhenden Komplexitat kurze Lieferzeiten sowie eine grof3e Termintreue zu
gewahrleisten. Um diese Ziele zu erreichen, ist der effektive Einsatz der vorhandenen
Ressourcen unabdingbar. Zudem stehen den Unternehmen eine Vielzahl von Verfahren
und Methoden zur Verfligung, welche zu einer Optimierung der Ablauforganisation im
Unternehmen beitragen sollen (Wiendahl 2014: 15 f.). Es wird somit sichtbar, dass nicht
nur eine Konzentration auf die Innovation der angebotenen Produkte, sondern auch die
Innovation der Prozesse angestrebt werden sollen (Wiendahl 1997: 1). Dabei ist die
Berlcksichtigung der strategischen Ziele innerhalb des Produktionsunternehmens von
grof3er Bedeutung. Es soll zum einen eine hohe Wirtschaftlichkeit erreicht werden, welche
durch die Vermeidung jeglicher Verschwendungen innerhalb des Unternehmens, kurze
Durchlaufzeiten der Auftrage sowie die Verminderung der Bestdnde sichergestellt wird.
Zum anderen ist eine hohe Flexibilitat anzustreben, um eine ziigige Anpassung an die sich
standig wandelnden Einflisse des Marktes zu gewdhrleisten (Wiendahl 2014: 16). Einen
groRen Einfluss auf die bisher genannten ZielgréRen der Logistik nimmt die
Produktionsplanung und -steuerung (PPS) (Schmidt und Nyhuis 2018: 1). Die PPS ist in
Bezug auf die gesamte Auftragsabwicklung in Produktionsunternehmen von grof3er
Bedeutung und bertcksichtigt die gesamte Lieferkette. Die PPS ermdoglicht eine schnellere
Reaktion auf plétzliche Stérungen der Produktionsprozesse und Nachfrageschwankungen
(Schuh et al. 2012: 3).

Aufgrund der gesteigerten Komplexitat hat diese Bachelorarbeit das Gibergeordnete Ziel, zu
einem ganzheitlichen Verstandnis der Prozesse innerhalb einer Hauptaufgabe der
Produktionsplanung und -steuerung und ihrer Wirkung auf logistische Zielgrof3en der
unternehmensinternen Lieferkette beizutragen. Gegenstand dieser Bachelorarbeit ist die
Betrachtung der PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung und der zur Erfillung
seiner Aufgaben verwendeten Verfahren. Die Untersuchung sowie Modellierung der

Wirkung von Verfahren der PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung auf



logistische ZielgroRen sind relevant, da sie zu den strategischen Zielen produzierender
Unternehmen beitragen (L6dding 2016: 21). Die Zielgrélien haben die Funktion, bei
innerbetrieblichen Entscheidungen zu helfen, und sind maf3geblich fur die strategischen
Ziele (Corsten und Gossinger 2009: 42). Zudem wirken sie zum Teil direkt auf den Kunden
ein, wie z. B. durch Lieferzeiten, und tragen somit zur Kundenzufriedenheit bei (L6dding
2016: 21).

1.2 Problembeschreibung und Zielsetzung

Fur die Durchfihrung von PPS-Aufgaben stehen eine gréfRere Anzahl an Verfahren zur
Verfigung, welche in der Literatur beschrieben sind. Diese mussen
unternehmensindividuell ausgesucht und parametriert werden, was die sogenannte PPS-
Konfiguration beschreibt. Produktionsunternehmen stehen in der Praxis jedoch vor
Herausforderungen, weil die groRe Anzahl an Verfahren die Auswahl der geeigneten
Verfahren erschwert. Dabei ist die Wirkung der Verfahren auf logistische Zielgrof3en zu
bertcksichtigen, was die Komplexitat der PPS-Konfiguration nochmals erhéht (Schmidt und
Nyhuis 2018: 1). Da bisher keine Transparenz dariber herrscht, wie Verfahren
auszuwahlen sind, sodass die ZielgroRen entlang der unternehmensinternen Lieferkette
optimiert werden (ebd.), hat diese Bachelorarbeit das Ziel, die Komplexitat der Auswahl und
Kombination dieser Verfahren innerhalb der PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung zu erleichtern. Es sollen dazu die Wirkungen der Verfahren
der betrachteten Hauptaufgabe auf die logistischen ZielgréRen entlang der
Unternehmenskette modelliert werden. Es soll dadurch eine leichtere Handhabung der

sogenannten PPS-Konfiguration im praxisnahen Umfeld unterstiitzt werden.

In der Literatur existieren bereits Vorarbeiten und Modelle, welche zum heutigen Stand der
Forschung beigetragen haben. Diese werden im Rahmen dieser Bachelorarbeit
thematisiert. Zum einen existiert das Aachener PPS-Modell, welches das
Produktionssystem ganzheitlich darstellt. Da das System jedoch grof3 ist, wird das Modell
in unterschiedliche Teile bzw. Sichten differenziert, welche wieder zu einem ganzheitlichen
System zusammengefligt werden sollen (Schuh et al. 2012: 11). Dieses Modell bietet eine
sehr gute Grundlage, die PPS als Ganzes zu betrachten. Jedoch werden
Wirkzusammenh&nge nicht berlcksichtigt (Schmidt und Nyhuis 2018: 2). Ein weiteres
Modell ist das der Fertigungssteuerung von LODDING. Dieses betrachtet wiederum die
Wirkung von Aufgaben der Fertigungssteuerung auf Zielgrof3en (L6dding 2016: 7). Zudem
beinhaltet dieses Modell Elemente (Aufgaben, Stellgréf3en, RegelgréRen und ZielgréRen),
welche fur diese Bachelorarbeit bedeutend sind. Das in dieser Bachelorarbeit als Grundlage
verwendete Modell ist das Hannoveraner Lieferkettenmodell (HaLiMo) von SCHMIDT. Dieses

baut auf dem Modell der Fertigungssteuerung sowie auf dem Aachener PPS-Modell auf



und erweitert diese um die Gesamtheit der PPS-Hauptaufgaben und die
unternehmensinterne Lieferkette mit den dort enthaltenen Zielgréf3en (Schmidt und Nyhuis
2018: 2). Die vorliegende Bachelorarbeit soll das HaLiMo um die Wirkungen der Verfahren

der Produktionsprogrammplanung auf die logistischen Zielgré3en erweitern.

1.3 Vorgehen

Die Vorgehensweise bzw. Struktur dieser Bachelorarbeit beinhaltet eine sukzessive
Vertiefung der einzelnen Bereiche, die fur die Ausarbeitung des Themas wichtig sind. Die
Bachelorarbeit beginnt mit den Grundlagen der PPS, wobei insbesondere die Bedeutung
der PPS im Rahmen der Betriebsorganisation sowie bisherige Konzepte bzw. Systeme der
PPS betrachtet werden. Es soll vor allem das Zusammenspiel zwischen der PPS und
Logistik dargelegt werden, um das Thema in den Kontext eines produzierenden
Unternehmens einordnen zu koénnen. Um die Relevanz der PPS im
Produktionsmanagement hervorzuheben, werden zudem die Ziele der PPS thematisiert. In
dem darauffolgenden Kapitel wird das fir diese Bachelorarbeit relevante Hannoveraner
Lieferkettenmodell als Konzept der PPS genauer betrachtet. Hier werden die Ebenen
innerhalb des Modells sowie seine Bestandteile beleuchtet. Um sich ein Verstandnis Uber
die Prozesse innerhalb der PPS zu verschaffen, wird der Grobablauf des HalLiMos
beschrieben. Zudem werden die logistischen Zielgro3en der unternehmensinternen
Lieferkette definiert und kategorisiert, da diese fir das Ziel dieser Bachelorarbeit bedeutend
sind. Im Anschluss wird insbesondere auf die PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung eingegangen, welche Gegenstand dieser Bachelorarbeit ist.
Hier wird die Ebene der PPS-Hauptaufgaben und der PPS-Aufgaben betrachtet. Es werden
vor allem die Bedeutung der Produktionsprogrammplanung sowie die PPS-Aufgaben in
chronologischer Reihenfolge dargestellt. AuRerdem werden Zielkonflikte innerhalb dieser
Hauptaufgabe dargelegt.

Im letzten Kapitel dieser Bachelorarbeit werden die Ergebnisse der Untersuchung
modellbasiert erlautert. Es werden daflr zunachst Ziele, Anforderungen an die Modellierung
sowie die Bestandteile der Modelle prasentiert. Da die Produktionsplanung und -steuerung
Uber mehrere Hauptaufgaben verfugt und diese in Zusammenhang stehen, ist zunachst ein
ganzheitliches Verstandnis zu schaffen. Dazu werden die Relationen und Wirkungen
zwischen der betrachteten PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung und weiteren
PPS-Hauptaufgaben in einem ersten Modelltyp modelliert sowie der Einfluss auf die
unternehmensinterne Lieferkette dargestellt. Im weiteren Verlauf werden anschliel3end die
Wirkzusammenhange der Verfahren dieser PPS-Hauptaufgaben mit den ZielgréRen der
unternehmensinternen Lieferkette in einem weiteren Modelltyp beschrieben. Um die

komplexen  prozessualen = Zusammenhange innerhalb der Verfahren der



Produktionsprogrammplanung und ihre Wirkungen auf die ZielgréRen der
unternehmensinternen Lieferkette kompakt wiederzugeben, werden zunéchst eine
systematische Strukturierung sowie Beschreibung ausgewahlter bzw. haufig verwendeter

Verfahren vorgenommen.

Im Rahmen der Schlussbetrachtung wird abschlieRend das Vorgehen resimiert und die
gewonnenen Erkenntnisse der Untersuchung werden betrachtet. Es finden zudem eine
Interpretation dieser Ergebnisse sowie ein Ausblick fir den zukunftig weiteren
Forschungsbedarf statt.



2 Grundlagen der Produktionsplanung und -steuerung

Produktionsunternehmen unterliegen einem strukturellen Wandel, welcher sich durch einen
ansteigenden Preisdruck sowie immer individuellere Fertigungsauftrage zum Ausdruck
bringt und stetig steigenden Marktanforderungen zugrunde liegt (Schuh und Gierth 2006:
3). Unter den genannten Marktanforderungen ist die Sicherung der Wettbewerbsfahigkeit
seitens produzierender Unternehmen unabdingbar. Um dies zu erreichen, ist eine
organisatorische Rationalisierung, welche die effiziente Gestaltung des Ablaufs der
Produktion durch die Planung und Steuerung beinhaltet, der technischen Rationalisierung
gleichzusetzen. Nach HACKSTEIN ist ein effizienter Produktionsablauf dann erzielt, wenn die
Erreichung der vom Unternehmen festgelegten Ziele, wie beispielsweise eine hohe

Termintreue oder kurze Durchlaufzeiten, gegeben ist (Hackstein 1989: 1).

2.1 Definition der PPS

Die Produktionsplanung und -steuerung (PPS) legt die Ablaufe innerhalb der
unternehmensinternen Lieferkette fest (Schmidt und Nyhuis 2021: 68) und nimmt eine
zentrale Position bei der Auftragsabwicklung in produzierenden Unternehmen ein (Schuh
und Gierth 2006: 3). Das Ziel ist eine moglichst genaue Zuordnung von Auftrdgen zu
Ressourcen, wobei ZielgroRen, wie beispielsweise Lieferzeit, Servicegrad und
Kostenoptimierung, beachtet werden sollen (Schmidt und Nyhuis 2021: 68). Die Planung
und Steuerung im produzierenden Gewerbe beinhalten nicht mehr nur eine reine
Ressourcenplanung, sondern betrachten ebenfalls die gesamte Auftragsabwicklung
entlang der Lieferkette (Schuh und Gierth 2006: 3). Mit der PPS geht somit eine hohe
Komplexitat einher, da die Planung und Steuerung der gesamten Lieferkette Uber die
unternehmensinterne Planung hinausgehen. Daraus ist eine Organisationsform
entstanden, welche die Organisation und Steuerung von gesamten Netzwerken beherbergt
(ebd.). Wirde der Markt beispielsweise kirzere Lieferzeiten fordern, so miisste die
Durchlaufzeit eines Auftrages vom Eingang der Kundenbestellung bis zum Eintreffen des
Produktes beim Endverbraucher so geregelt werden, dass diese der urspringlich
geforderten Lieferzeit des Kunden entspricht oder sogar kirzer ist (Wiendahl 1997: 2). Aus
diesem Beispiel lasst sich ein Vorteil moderner PPS-Systeme ableiten: Sie ermdglichen
eine zeithahe Reaktion auf nicht erwartete Stérungen wahrend der Produktion oder auf
kurzfristig gednderte Auftrage (Schuh und Gierth 2006: 3). Nicht nur produzierende
Unternehmen profitieren von PPS-Systemen, sondern auch die akademische Forschung,
in der der Begriff der PPS immer mehr an Bedeutung gewinnt (Schuh und Gierth 2006: 4).
Beide Disziplinen lassen gegenseitig an ihren gewonnenen Erkenntnissen teilhaben (ebd.)
und streben so gemeinsam nach einer immer effizienter werdenden Rationalisierung der

Prozesse innerhalb der gesamten Lieferkette.



2.2 Rolle der PPS in der Betriebsorganisation

Werden die Teilaufgaben bzw. Funktionen des Unternehmens in eine Abfolge gebracht,
entsteht die Wertschépfungskette (Abbildung 1). Diese kann sowohl in die interne als auch
in die externe Wertschopfungskette gegliedert werden, wobei letztere das
Zusammenwirken zwischen Lieferanten des Beschaffungsmarktes, dem Hersteller bzw.
produzierenden Unternehmen selbst und dem Kunden (Absatzmarkt) beinhaltet
(Wannenwetsch 2021: 11 f.). Bedeutend fiir diese Arbeit ist insbesondere die interne
Wertschopfungskette, die in die einzelnen Funktionen des Unternehmens — ,Entwicklung,
Einkauf, Wareneingang, Lagerung, Produktion, Qualitat, Vertrieb, Distribution,
Rechnungswesen, Vertrieb und Kunde, Entsorgung® (Wannenwetsch 2021: 12) -
differenziert werden kann. Mithilfe dieser Gliederung und Darstellung wird es dem
praxisnahen Umfeld erleichtert, die Wertschopfungskette besser nachvollziehen zu kénnen.
Es wird deutlich, dass die Wertschopfung mit jeder Teilaufgabe zunimmt. Abstrakt
dargestellt umfasst die Wertschopfungskette den Einkauf der zur Herstellung der
Fertigerzeugnisse benétigten Materialien, die Produktion der Erzeugnisse, den Verkauf
dieser durch den Vertrieb sowie die Lagerung der Materialien bzw. Erzeugnisse
(Wannenwetsch 2021: 12).

1 Produktionsplanung und

Beschaffung -steuerung Absatz

1

|

1
j Wareneingangslager Fertigung ~ 2"ischen  yontage Fertigwarenlager d
-markt . -lager |

Absatzmarkt

Unternehmenslogistik / interne |

— )
<«—» Informationsfluss

""" Grenzen der
Unternehmenslogistik / internen
Wertschépfungskette

Abbildung 1 Wertschépfungskette und Unternehmenslogistik (eigene Darstellung in Anlehnung an Wiendahl
2014: 278 und Pfohl 2018: 19)

Innerhalb der Wertschopfungskette sind die Begriffe der Logistik und Materialwirtschaft von
groBer Bedeutung. Die Logistik umfasst eine ,marktorientierte, integrierte Planung,
Gestaltung, Abwicklung und Kontrolle des gesamten Material- und dazugehdrigen
Informationsflusses zwischen einem Unternehmen und seinen Lieferanten, innerhalb eines
Unternehmens sowie zwischen einem Unternehmen und seinen Kunden® (Schulte 2017:
3). Sie spielt nicht nur im Einkauf, bei der Lagerung und im Transport eine wichtige Rolle,
sondern auch innerhalb der Produktionsplanung und -steuerung. Die PPS z&hlt somit
ebenfalls zu dem Versorgungsbereich des produzierenden Unternehmens (Schulte 2017:

3) und hat die Funktion, die Gesamtheit der Produktionsprozesse zu planen und zu steuern



(Hackstein 1989: 4). Dabei muss die PPS wechselnde Einflussfaktoren, unterschiedliche
Ziele sowie potenzielle Stérungen beachten, um die Produktionsablaufe erfolgreich zu
planen (Wiendahl 2014: 278).

Diese Bachelorarbeit greift insbesondere eine der Hauptaufgaben der Produktionsplanung
und -steuerung — die Produktionsprogrammplanung — auf und stellt Wirkzusammenhéange
zwischen den Verfahren zur Erfillung der Hauptaufgabe und der unternehmensinternen
Lieferkette modellhaft dar. Dazu werden in dem vorliegenden Kapitel zunachst die
bisherigen Erkenntnisse bzw. Konzepte sowie die Ziele der PPS vorgestellt, um das
Verstandnis tber die PPS und ihre Entwicklung aufzubauen. Die dargelegten Modelle sind
in dieser Arbeit von groRer Relevanz, da sie als Grundlage des Hannoveraner
Lieferkettenmodells dienen und die Vorstellung der Modelle einen Zugang zu dem
Verstandnis dieses Modells schafft.

2.3 Bisherige relevante Konzepte der PPS

Mit wachsender GroRe der Unternehmen entstanden in den 1960er Jahren die ersten
Modelle der Produktionsplanung und -steuerung. Vor dieser Zeit wurden zunachst nur
allgemeine Annahmen getroffen, da der Einsatz von Computern zu dieser Zeit noch
ausstand. Kennzeichnend flur die Planung und Steuerung der Produktionsprozesse vor
1960 war eine hohe Unsicherheit, welche aus einer Reduzierung zahlreicher Informationen
resultierte (Schmidt und Nyhuis 2021: 68).

Der Einsatz von Computern erfolgte zu Beginn der 1960er Jahre durch Verfahren der
Materialbedarfsplanung — das Material Requirement Planning (MRP ) — durch ORLICKY
(Orlicky 1975: IX). In das MRP-I-System flieBen Informationen aus dem
Produktionsprogrammplan, welcher die zu fertigenden Endprodukte (Priméarbedarfe),
ermittelt aus Kundenauftragen und Bedarfsprognosen, festlegt. Aus diesem wird innerhalb
der Materialbedarfsplanung anhand von Stucklisten der Ausgang des Systems festgelegt.
Das Ergebnis sind festgelegte Bestellungen, Materialplane sowie Arbeitsauftréage (Orlicky
1975: 49 ff.). Im Vergleich zur herkdmmlichen Vorgehensweise der Planung der
Produktionsprozesse unterscheidet das MRP-I-Verfahren Primar- und Sekundarbedarfe,
wobei es sich bei Sekundarbedarfen um Baugruppen und Rohstoffe handelt
(Wannenwetsch 2021: 447). Jedoch existierten auch bei diesem Verfahren
Schwachpunkte, da eine Prifung der Machbarkeit der geplanten Priméar- und
Sekundéarbedarfsmengen ausblieb. Dies resultierte daraus, dass die Kapazitaten, welche
in der Produktion zum Einsatz kommen wirden, nicht beriicksichtigt wurden (Kurbel 2021:
101). Die Materialwirtschaft sollte unter Beachtung der Planung der Kapazitaten erfolgen
(ebd.), weshalb in den 1970er Jahren der MRP-1I-Ansatz von Oliver Wight entwickelt wurde
(Wight 1984: 51), welcher eine langfristige, mittelfristige und eine kurzfristige



Planungsebene unterscheidet (Hopp und Spearman 2008: 140f). Innerhalb des
langfristigen Planungshorizonts wurden mithilfe von Bedarfsprognosen Absatzmengen
ermittelt, Kapazitaten sowie die Produktion (Ebenen der Produktion, Personal und Vorréate)
geplant (Hopp und Spearman 2008: 140 f.). Innerhalb der mittelfristigen Planung wurden
langfristige Prognosen im Rahmen des Auftragsmanagements zu konkreten Prognosen
unter Beachtung von Kundenauftragen weiter ausgearbeitet. AnschlieRend wurden auf
dieser Grundlage Material- und Kapazitatsbedarfe konzipiert (Hopp und Spearman 2008:
140 f.). Die Resultate der vorherigen Planungsebenen wurden innerhalb der kurzfristigen
Planung umgesetzt: Es wurden Auftrdge freigegeben, Reihenfolgen der Arbeitssysteme
gebildet (Schmidt und Nyhuis 2021: 70) und Kontrollen der Zu- sowie Abgénge der Glter
durchgefuhrt (Hopp und Spearman 2008: 145). Zudem wurden die ermittelten Daten der
kurzfristigen Planungsebene wiederum in die mittelfristige Kapazitatsplanung (ebd.) und
rickgemeldete Informationen der Auftragsfreigabe in die Materialbedarfsplanung
eingebracht (Schmidt und Nyhuis 2021: 70). Die Aufgabe des MRP-II-Ansatzes ist demnach
die Planung eines Produktionsprogramms, welches auf einer langfristigen Absatz- und
Produktionsplanung basiert (Kurbel 2021: 103) und sich hinsichtlich der Kapazitaten
realisieren lasst (Kurbel 2021: 104).

Als Erweiterung des MRP-lI-Ansatzes diente das Enterprise-Resource-Planning-
(ERP-)Konzept, bei dem alle notwendigen Ressourcen innerhalb der Produktionsprozesse
einbezogen wurden. Die Funktionen des Unternehmens, wie die Materialwirtschaft, der
Einkauf, das Rechnungswesen, die Produktion, der Vertrieb etc., sind hierbei durch die
prozessrelevanten Daten miteinander verknupft und stehen so im Zusammenhang.
Dadurch wird eine einzelne Betrachtung der jeweiligen Funktionsbereiche vermieden
(Kurbel 2021: 212).

Das néachste fur diese Bachelorarbeit relevante Modell ist das Aachener PPS-Modell. In
diesem wird das Produktionssystem ganzheitlich beleuchtet und optimiert (Schuh et al.
2012: 11). In dem Aachener PPS-Modell sind alle Konzepte, Methoden sowie Werkzeuge
erhalten, welche in Kombination die Effektivitat der Produktionsprozesse bestimmen. Der
Kundennutzen sowie die Vermeidung von Verschwendung sind dabei von groRer Relevanz.
Die Neuerung des Aachener PPS-Modells gegeniiber vorherigen Modellen besteht in der
modellhaften Abbildung der Produktionsprozesse und bietet damit die Mdglichkeit einer
abstrakten Betrachtung dieser. Durch die hohe Komplexitat muss das Modell jedoch in
unterschiedliche Bereiche aufgeteilt werden, welche schlie3lich wieder zusammengefiigt
werden sollen (ebd.). In dem Aachener PPS-Modell werden zum einen ,[-] humanorientierte
Aspekte (Mensch), [-] informationstechnische Aspekte (Technik) und [-]
betriebswirtschaftliche Aspekte (Organisation)‘ (Schuh et al. 2012: 13) unterschieden

(ebd.). Zum anderen werden unterschiedliche Sichten differenziert betrachtet. Dazu



gehoren die Aufgabensicht, Prozessarchitektursicht, Prozesssicht, Funktionssicht,
Zielsicht, Stellensicht (Schuh et al. 2012: 15 f.), wobei in dieser Bachelorarbeit lediglich die
Aufgabensicht von Bedeutung ist.

Netzwerkaufgaben Kernaufgaben Querschnittsaufgaben

Abbildung 2 Struktur der Aufgabensicht im Aachener PPS-Modell (eigene Darstellung in Anlehnung an Schuh
etal. 2012: 21)

Wie aus der Abbildung 2 hervorgeht, sind in der Aufgabensicht die Aufgaben der PPS
allgemeingultig dargestellt, wobei drei Hauptaufgaben unterschieden werden:
Netzwerkaufgaben, Kernaufgaben und Querschnittsaufgaben (Schuh et al. 2012: 19).
Kernaufgaben beinhalten die Aufgaben der eigentlichen Produkterstellung und umfassen
,die Produktionsprogrammplanung, die Produktionsbedarfsplanung, die
Eigenfertigungsplanung und -steuerung und die Fremdbezugsplanung und -steuerung®
(Schuh et al. 2012: 20). Zu den Netzwerkaufgaben der PPS gehdren strategische
Aufgaben, wie die Netzwerkkonfiguration, die Netzwerkabsatzplanung und die
Netzwerkbedarfsplanung (Schuh et al. 2012: 20 f.). Notwendig fur die Optimierung einer
ganzheitlichen Produktionsplanung und -steuerung sind Querschnittsaufgaben, wie das
Auftragsmanagement, das Bestandsmanagement und das Controlling (Schuh et al. 2012:
21).

Das nachste Modell — das Modell der Fertigungssteuerung nach Lédding — beleuchtet
insbesondere einen Bestandteil der Produktionsplanung und -steuerung: die
Fertigungssteuerung (L6dding 2016: 6). Diese Aufgabe stellt im zuvor beschriebenen
Aachener PPS-Modell die Eigenfertigungsplanung und -steuerung dar (L6dding 2016: 7)
und ist somit ein Bestandteil der Netzwerkaufgabe. Obwohl die Fertigungssteuerung nur
ein Bestandteil des Aachener PPS-Modells ist, hat sie eine groRe Bedeutung fur die
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Erreichung der logistischen Ziele (ebd.). Somit liegt der Fokus des Modells der
Fertigungssteuerung nach Lodding auf den dort enthaltenen Aufgaben und ihre Auswirkung
auf die logistischen ZielgréfRen, wobei die Praxis mit den logischen Zusammenhangen
zwischen den Aufgaben und logistischen Zielen bereichert werden soll (ebd.). Das Modell
besteht aus den Elementen Aufgaben, StellgréRen, Regelgréf3en, ZielgroRen sowie ihrer
Beziehung zueinander, welche in der Abbildung 3 dargestellt werden (L6dding 2016: 8).
Insbesondere die Stell-, Regel- und Zielgré3en treten in der vorliegenden Bachelorarbeit

kontinuierlich auf und sind daher von groRer Bedeutung.

Auftragsfreigabe —’[ Ist- Zugang J Plan-Zugang

Bestand |
/ Bestand Durchlaufzeit |
Auslastung |
Kapazitats- Ist- Abgang Riickstand Plan-Abgang ] Auftrags-
steuerung I z ; I J erzeugung

| Termintreue |
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Reihenfolge- Reihenfolge- Plan-
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Aufgabe StellgroRe RegelgroRe ZielgroRe Differenz Wirkrichtung

Abbildung 3 Modell der Fertigungssteuerung (eigene Darstellung in Anlehnung an Lddding 2016: 8)

Zu den Aufgaben innerhalb des Modells der Fertigungssteuerung gehéren die
Auftragsfreigabe, Kapazitatssteuerung, Reihenfolgebildung sowie die Auftragserzeugung
(Lodding 2016: 8), welche wiederum die StellgroRen wie Ist- und Plan-Zugange
bzw. -Abgénge sowie Ist- und Plan-Reihenfolgen festlegen (L6dding 2016: 9). Die Ist-Werte
werden von der Fertigungssteuerung und die Plan-Werte von der Produktionsplanung
determiniert. Die Zugange umfassen die Fertigungsauftrdge, die in die Produktion mit
vorgegebener Zeit eingehen, sowie ihre Reihenfolge und werden beschrieben durch ihren
Betrag sowie das Datum, an dem sie die Produktion erreicht haben. Die Abgange werden
ebenso durch ihren Betrag und ein Datum beschrieben. Bei den Abgangen handelt es sich

um Fertigungsauftrage, welche bereits fertiggestellt wurden (L6dding 2008: 226).

Durch die Abweichung zweier StellgroRen entstehen Regelgrol3en. Regelgrofien wirken ein
auf den Bestand, Rickstand und die Reihenfolgeabweichung der Auftrage. Sie bestimmen
folglich ZielgroRen wie Bestand, Durchlaufzeit, Auslastung und Termintreue, welche im

dritten Kapitel dieser Bachelorarbeit néher erlautert werden (L6dding 2016: 9).
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Die Vorstellung der vorhandenen Konzepte lasst erkennen, dass sich die zu erfillenden
Funktionen innerhalb der Produktionsplanung und -steuerung im Laufe der Jahrzehnte
sukzessive gesteigert haben (Schmidt 2018: 66). Jedes Konzept bzw. Modell hat seinen
Beitrag zum heutigen Stand der Erkenntnis Uber die PPS beigetragen und ist daher auch
fir diese Bachelorarbeit relevant. Die genannten Aufgaben und Bestandteile der Modelle
werden im weiteren Verlauf der vorliegenden Arbeit aufgegriffen und themenspezifisch
erlautert. Eine besondere Bedeutung kommt heute dem Aachener PPS-Modell zu, da
dieses als Grundlage der Darstellung von Ablaufen der PPS dient. Aus diesem gehen
jedoch keine Wirkbeziehungen zwischen den Aufgaben der PPS und der
unternehmensinternen Lieferkette hervor (Schmidt 2018: 66 f.). Dazu leistet das Modell der
Fertigungssteuerung von Lodding einen sehr guten Beitrag, da es als Wirkmodell die
Auswirkungen von Aufgaben der Fertigungssteuerung auf Stell-, Regel- und Zielgréfzen
darlegt (Schmidt 2018: 67). Da jedoch weitere Aufgaben der PPS in diesem Modell nicht
betrachtet werden (ebd.), wurde das Hannoveraner Lieferkettenmodell, welches als
Grundlage dieser Bachelorarbeit dient und im 3. Kapitel naher erlautert wird, von der
Hannoveraner Schule der Produktionslogistik (Schmidt und Nyhuis 2021: 7) entwickelt.

2.4 Zielsetzungen innerhalb der PPS und ihre Relevanz

Um den steigenden Anforderungen der Markte wirtschaftlich entgegenwirken zu kénnen,
ist die Betrachtung der Prozesse als strategisches Ziel erforderlich. Dieses Grundkonzept
ist notwendig, um eine verbesserte Situation hinsichtlich der Kosten-, Zeit- und

Qualitatsziele produzierender Unternehmen zu erwarten (Wiendahl 1997: 1).

Innerhalb der Produktionsplanung und -steuerung werden eine hohe Termintreue, eine
gesteigerte Auslastung der Kapazitaten, kirzere Durchlaufzeiten der Auftrage, geringe
Lager- und Umlaufbestédnde sowie weitere relevante Zielgréf3en angestrebt (Schuh et al.
2012: 29). Diese werden im Rahmen des dritten Kapitels definiert. Die logistischen
ZielgroRen sind relevant, da eine Uberlegene Logistik einem produzierenden Unternehmen
Wettbewerbsvorteile verschafft. Ist der Erreichungsgrad dieser Zielgrof3en hoch, kann von
einer zufriedenstellenden Logistik ausgegangen werden. Dadurch erzielt das Unternehmen
hohe Gewinne und kann diese in Entwicklungsprojekte oder neue Technologien investieren
(Lodding 2016: 1). Eine positive Wirkung der ZielgroRen auf die Oberziele — wie hohe
Gewinne — ist jedoch nur zu erreichen, wenn im Voraus abzuschéatzen ist, welche Faktoren
innerhalb der PPS auf die Kosten eines produzierenden Unternehmens einwirken (Eggert
2006: 53). Aus diesem Grund sind eine genauere Betrachtung und anschlieRende
Untersuchung der Wirkbeziehungen zwischen den Verfahren zur Erfullung der PPS-

Aufgaben und den ZielgroRen der unternehmensinternen Lieferkette elementar.



12

3 Das Hannoveraner Lieferkettenmodell

Das Hannoveraner Lieferkettenmodell (HaLiMo) stellt im Wesentlichen die
Auftragsabwicklung sowie die Wechselwirkungen zwischen den PPS-Aufgaben und den
logistischen ZielgréRen entlang der unternehmensinternen Lieferkette dar (Schmidt und
Nyhuis 2021: 7, 75), wobei die unternehmensinterne Lieferkette zahlreiche Prozessschritte
umfasst, die zur Erstellung der Leistung im Unternehmen erforderlich sind (Schmidt und
Nyhuis 2021: 8). Das HaLiMo ermoglicht somit ein Verstandnis fir die Zusammenhange
der Wirkbeziehungen des Gesamtsystems der Produktionsplanung und -steuerung. Dieses
Modell ist relevant, da die Aufgaben der PPS in der Praxis nicht zufriedenstellend erbracht
werden. Dies hat u. a. den Grund, dass nicht geeignete Verfahren herangezogen oder
logistische Ziele nicht erreicht werden (Schmidt und Nyhuis 2021: 2). Um dieser
Problematik entgegenwirken zu kénnen, entwickelten das Institut fir Fabrikanlagen und
Logistik (IFA) und weitere Hochschulinstitute das Hannoveraner Lieferkettenmodell
(Schmidt und Nyhuis 2021: V). Um ein Verstandnis Uber das Hannoveraner
Lieferkettenmodell zu verschaffen, ist es zunéchst sinnvoll, die unterschiedlichen
Kategorien des Modells zu erlautern. AnschlieBend wird der Aufbau dieses Modells,
welcher die Hauptaufgaben des Modells in eine logische Reihenfolge bringt, dargelegt und
erklart.

3.1 Kategorisierung und Ebenen des Hannoveraner Lieferkettenmodells

Das Hannoveraner Liederkettenmodell betrachtet die fiinf Kategorien Kernprozesse,
logistische Bausteine, Prozessauspragung, Zielsysteme sowie logistische Modelle
(Schmidt und Nyhuis 2021: 7), wobei die Kategorien 1-3 den Aufbau der
unternehmensinternen Lieferkette und die Kategorien 4 und 5 die Wirkbeziehungen
innerhalb dieser unterstitzen (Schmidt und Nyhuis 2021: 8). Diese sind der Abbildung 4 zu

entnehmen.
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Gestaltung
Modellkategorie 1

Kernprozesse Beschaffung Produktion
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Abbildung 4 Modellkategorien des Hannoveraner Lieferkettenmodells (eigene Darstellung in Anlehnung an
Schmidt und Nyhuis 2021: 8)

Die Kernprozesse beinhalten diejenigen Prozesse, die im produzierenden Gewerbe zur
Leistungserstellung notwendig sind, und umfassen die Beschaffung, die Produktion und
den Versand. Die Prozesse Gestaltung und Planung sind ebenfalls den Kernprozessen
zuzuordnen, da sich diese Uber alle zur Leistungserstellung relevanten Prozesse erstrecken
und ebenfalls zu dieser beitragen. Die logistischen Bausteine, welche die nachste Kategorie
im Hannoveraner Lieferkettenmodell darstellen, bestehen aus den drei Elementen
Produzieren, Lagern und Komplettieren. Je nachdem, wie diese logistischen Bausteine im
Rahmen der Unternehmung gestaltet werden, sind unterschiedliche Prozessauspragungen
zu erwarten (Schmidt und Nyhuis 2021: 7). Eine Leistung wird entweder
kundenauftragsneutral ~ oder  kundenauftragsspezifisch  erstellt. Erfolgt  die
Leistungserstellung kundenauftragsneutral, liegen keine Kundenauftrage vor und es wird in
ein Lager produziert. Das Ergebnis sind Primarbedarfe. Erfolgt die Erstellung der Leistung
wiederum kundenauftragsspezifisch, liegen konkrete Kundenauftrdge vor, an denen sich
die Leistungserstellung orientiert (Schmidt und Nyhuis 2021: 13). Die nachste Kategorie
beherbergt Zielsysteme, welche die elementaren ZielgroBen der unterschiedlichen
Kernprozesse aufzeigen (Schmidt und Nyhuis 2021: 7). Zu diesen z&hlen die Kosten, die
Qualitat und die Zeit (Schmidt und Nyhuis 2021: 8), die im weiteren Verlauf dieses Kapitels
naher beleuchtet werden. Die letzte Kategorie ist die der logistischen Modelle, wobei diese
.die theoretische Basis zur Beschreibung und Analyse des Systemverhaltens und der
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Wechselwirkungen innerhalb und zwischen den Prozessen® (Schmidt und Nyhuis 2021: 7)
(ebd.). Beschreibungs-, Wirk- und Entscheidungsmodelle sind in dieser Kategorie enthalten
(Schmidt und Nyhuis 2021: 8); das Wirkmodell wird fur die Erarbeitung der
Wirkbeziehungen zwischen den Verfahren der Produktionsprogrammplanung und den

logistischen ZielgroRen der unternehmensinternen Lieferkette bedeutend sein.

Die Darstellungsebenen im Hannoveraner Lieferkettenmodell

Die Darstellung des Hannoveraner Lieferkettenmodells besteht aus verschiedenen
Ebenen, wobei die oberste Ebene als die Ebene der PPS-Hauptaufgaben bezeichnet
werden kann. Diese Hauptaufgaben werden durch den Ablauf des Hannoveraner
Lieferkettenmodells in eine chronologische Abfolge gebracht (Schmidt und Nyhuis 2021
75). Zudem besteht das Modell aus der unternehmensinternen Lieferkette mit den
Kernprozessen Beschaffung, Produktion und Versand, baut auf der Aufgabensicht des
zuvor dargestellten Aachener PPS-Modells auf (ebd.) und ist in Abbildung 5 schematisch

dargestellt:
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Abbildung 5 Ebene der Hauptaufgaben im Hannoveraner Lieferkettenmodell (eigene Darstellung in Anlehnung
an Schmidt und Nyhuis 2021: 76)

Das HaLiMo bringt die Wirkzusammenhange zwischen den Aufgaben der PPS sowie den
Soll-, Plan- und Ist-GréBen im Materialfluss und den logistischen Zielgrof3en in den
einzelnen Kernprozessen der unternehmensinternen Lieferkette zum Ausdruck, wobei
dieser Aspekt auf dem Modell der Fertigungssteuerung nach Lodding basiert, welches
ebenfalls im zweiten Kapitel dieser Bachelorarbeit herangezogen wurde (ebd.). Die
Betrachtung dieser Wirkzusammenhange setzt die nachsttiefere Ebene der PPS-Aufgaben
voraus, da die PPS-Aufgaben einen tieferen Einblick in die Prozesse der PPS und ihre

Ergebnisse ermdglichen. Dies zeigt die Abbildung 6, welche einen Uberblick Uber die
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Aufgaben und  signifikanten  Prozesse innerhalb der PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung gibt. Die dargestellten Aufgaben und Prozesse werden im

vierten Kapitel dieser Bachelorarbeit ndher erlautert.
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Abbildung 6 Ebene der PPS-Aufgaben am Beispiel der Produktionsprogrammplanung im Hannoveraner
Lieferkettenmodell (eigene Darstellung in Anlehnung an Schmidt 2018: 89)

Um die PPS-Aufgaben zu erfiilllen, existieren zahlreiche Verfahren, welche bereits in der
Literatur beschrieben werden. Diese stellen die ndchste Ebene der Verfahren dar und

werden im vierten und flinften Kapitel dieser Bachelorarbeit nédher beleuchtet.

3.2 Struktur des Hannoveraner Lieferkettenmodells

Der Ausgangpunkt im Hannoveraner Lieferkettenmodell hat zum einen
kundenauftragsneutralen und zum anderen kundenauftragsspezifischen Charakter. Die
PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung ermittelt kundenauftragsneutrale
Informationen zur zukinftigen Entwicklung der Nachfrage, indem Prognosen, welche
vergangenen Absatzzahlen zugrunde liegen, aufgestellt werden. Den prognostizierten

Zahlen werden zudem Marktindikatoren sowie Rahmenvertrage mit Kunden angefigt und
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sie flieRen zusammen in das sogenannte Absatzprogramm. Daraufhin werden der Brutto-
Primarbedarf, der Bedarf an verkaufsfahigen Endprodukten (Schmidt und Nyhuis 2021: 92),
und der Netto-Priméarbedarf ermittelt, welcher sich aus dem Netto-Primarbedarf und den
vorhandenen Lagerbesténden ergibt (Wannenwetsch 2021: 62). Anschliel3end folgt ein
ungefahrer Abgleich der ermittelten Bedarfe mit den im Unternehmen vorhandenen
Ressourcen, wie z. B. Personal oder Anlagen. Gemeinsam mit diesen Informationen
entsteht ein Produktionsprogramm, welches das Resultat der PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung darstellt (Schmidt und Nyhuis 2021: 76).

Die nachste PPS-Hauptaufgabe Auftragsmanagement wird kundenauftragsspezifisch
initialisiert. Hierbei werden spezifische Kundenauftrdge entgegengenommen und es wird
Rucksprache uber die Winsche der Kunden gehalten. Daraufhin finden eine Planung und
grobe Terminierung der Produktionsauftrage sowie eine Uberprifung der Verfligbarkeit der
zur Leistungserstellung erforderlichen Ressourcen statt. Wenn sich die Kundenauftrage
nach einer Uberprufung realisieren lassen, so wird der angeforderte Kundenauftrag
angenommen. Zusatzlich erganzen die in der PPS-Hauptaufgabe Auftragsmanagement
ermittelten Produktionsauftrage das aus der Produktionsprogrammplanung stammende
Produktionsprogramm (Schmidt und Nyhuis 2021: 76).

Innerhalb  der  PPS-Hauptaufgabe  Sekundarbedarfsplanung  werden  durch
Stucklistenauflosung und Vorlauf- bzw. Umlaufverschiebung die Brutto- und Netto-
Sekundarbedarfe abgeleitet. Zudem werden die ermittelten Bedarfe den Beschaffungsarten
zugeteilt. Es geht in diesem Schritt um die Entscheidung, ob die Bedarfe fremdbezogen
oder im Unternehmen selbst gefertigt werden sollen. Das Ergebnis der
Sekundarbedarfsplanung sind ein  Fremdbezugsprogrammvorschlag und ein

Eigenfertigungsprogrammvorschlag (Schmidt und Nyhuis 2021: 77).

Der Fremdbezugsprogrammvorschlag flieRRt in die Hauptaufgabe
Fremdbezugsgrobplanung ein. Dort ist mit Lieferanten Rucksprache beziiglich der
Beschaffung der Artikel zu halten, welche fir die Deckung der Priméar- und
Sekundarbedarfe notwendig ist. Sobald die Beschaffung realisierbar ist, wird in diesem
Schritt das Fremdbezugsprogramm freigegeben, welches die Grundlage fir die PPS-

Hauptaufgabe Fremdbezugsplanung darstellt (Schmidt und Nyhuis 2021: 77).

Im Rahmen der Fremdbezugsplanung wird die Bestellrechnung vollzogen, wobei
insbesondere die optimale Bestellmenge sowie -termine berechnet werden. Nun werden
die bendtigten Bedarfe bei den Lieferanten angefragt und bestellt, sofern keine langfristigen

Vertrage mit Lieferanten bestehen (ebd.).
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Die PPS-Hauptaufgabe Produktionsbedarfsplanung basiert auf dem
Eigenfertigungsprogrammvorschlag, welcher aus der Sekundéarbedarfsplanung stammt.
Dieser wird nun auf Realisierbarkeit geprtft, indem der Kapazitatsbedarf ermittelt und mit
den vorhandenen Kapazitaten abgeglichen wird. Aus dieser Hauptaufgabe resultiert das

Eigenfertigungsprogramm (ebd.).

Wirtschaftlich optimale Produktionsmengen werden innerhalb der PPS-Hauptaufgabe
Eigenfertigungsplanung bestimmt. Zudem findet die Durchlaufterminierung der
Produktionsauftréage statt, was bedeutet, dass Start- sowie Endtermine vereinbart werden.
Nach erfolgreicher Uberpriifung der benétigten Kapazitaten und des benétigten Materials
wird ein realisierbarer Produktionsplan freigegeben (Schmidt und Nyhuis 2021: 77).

Der Produktionsplan flief3t nun in die PPS-Hauptaufgabe Eigenfertigungssteuerung ein, in
welcher eine Priifung der Verfligbarkeit hinsichtlich der Ist-Situation beztglich des Materials
und der Kapazitdt von Personal und Anlagen stattfindet. Bei positiver Realisierbarkeit
werden die Auftrage freigegeben und physisch bearbeitet. Nun erfolgen eine
Reihenfolgenbildung der jeweiligen Arbeitssysteme sowie die Steuerung der Kapazitaten
(Schmidt und Nyhuis 2021: 77).

Innerhalb der PPS-Hauptaufgabe Auftragsversand wird die Belieferung an die Kunden in
die Wege geleitet. Hierbei unterscheidet sich der Prozess je nach Prozessauspragung:
Kundenspezifisch gefertigte Erzeugnisse (Auftragsfertiger) werden nach ihrer
Komplettierung im Auftragsversand an die jeweiligen Kunden weitergegeben.
Kundenauftragsneutrale Lagerprodukte (Lagerfertiger) hingegen flie3en auf direktem Weg
in die PPS-Hauptaufgabe Auftragsversand. Die Auslieferung an die Kunden ist das
Ergebnis des Auftragsversands (Schmidt und Nyhuis 2021: 77).

Die PPS-Hauptaufgabe Bestandsmanagement betrifft fast alle Prozesse der
unternehmensinternen Lieferkette, da innerhalb dieser die Bestdnde organisiert und
kontrolliert werden mussen. Dies richtet sich insbesondere auf die Lagerstufen fir Roh-,
Halb- sowie Fertigfabrikate, deren Bestandsmengen einen Einfluss aufeinander haben
(Schmidt und Nyhuis 2021: 78).

Eine weitere sich Uber die gesamte unternehmensinterne Lieferkette erstreckende PPS-
Hauptaufgabe ist das Produktionscontrolling. Innerhalb dieser werden Rickmeldedaten
aus den Prozessen der Lieferkette entnommen, um die Ist-Situation zu bestimmen. Diese
werden mit Soll- und Plan-Gré3en abgeglichen, um kontinuierlich in den Produktionsablauf
einwirken zu kénnen. Zudem ergeben sich durch das Produktionscontrolling ,Mal3nahmen

zur Verbesserung des logistischen Verhaltens® (ebd.).
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3.3 Die unternehmensinterne Lieferkette

Die Lieferkette (Supply Chain) umfasst die gesamten Aktivitaten und Verfahren, welche im
Laufe der Leistungserstellung Anwendung finden. Insbesondere bei der
Mafinahmenbildung zur Verbesserung von Verfahren und Systemen ist die Lieferkette von
groRer Relevanz (Poluha 2010: 11). Innerhalb der Lieferkette existieren nicht nur
Guterbewegungen, sondern ebenfalls die Bewegung von Informationen, Geld sowie
Wissen (Poluha 2010: 12). Aus diesem Grund beinhaltet die Lieferkette ,alle Verfahren
entlang Produktlebenszyklus, die physikalische, informatorische, finanzielle und
wissensbasierte Ablaufe zum Bewegen von Produkten und Dienstleistungen vom
Lieferanten zum Endverbraucher einschlieRen (Poluha 2010: 12). Sie stellt ein Netzwerk
bestehend aus mehreren Organisationen dar, welche gemeinsam daran arbeiten, den
Material- sowie Informationsfliisse zwischen Anbieter und Abnehmer zu optimieren. Dabei
stehen niedrige Kosten sowie eine schnelle Abwicklung und damit die Befriedigung der
Kundenwiinsche im Vordergrund (Poluha 2010: 13). Der Informationsfluss verlauft vorwarts
—von Kunden zu Lieferanten — und der Materialfluss riickwérts — von Lieferanten zu Kunden

(ebd.). Die Haupttatigkeiten innerhalb der Lieferkette sind

» Kauftatigkeit bzw. Beschaffung

» Herstellungstatigkeit bzw. Produktion

» die Bewegungstatigkeit bzw. die Material- und Personalbewegung auf3er- und
innerhalb der Lieferkette

» Lagertatigkeit bzw. das Lagern von Rohstoffen, Halbfabrikaten und Endprodukten

» die Verkaufstatigkeit bzw. das Marketing und der Vertrieb

(Poluha 2010: 18).

Wie bereits zu Beginn dieses Kapitels beschrieben, setzt dich das Hannoveraner
Lieferkettenmodell aus finf unterschiedlichen Kategorien zusammen. In dem folgenden
Abschnitt dieser Bachelorarbeit werden die Kategorien Kernprozesse, logistische
Bausteine und Prozessauspragung als wesentliche Bestandteile der unternehmensinternen

Lieferkette genauer erlautert.

Die Kernprozesse

Zu den Kernprozessen produzierender Unternehmen gehodren die Beschaffung, die

Produktion, der Versand sowie die Planung und Gestaltung dieser Prozesse.

Die Gestaltung der Kernprozesse z&hlt zu den strategischen Aufgaben einer
Unternehmung und determiniert die Struktur der unternehmensinternen Lieferkette. Dabei

ist das Design der Lieferkette an aktuelle Bedingungen anzupassen, unter Beachtung der
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Ziele, eine hohe Effektivitat und Effizienz zu erreichen. Das Ubergeordnete Ziel ist die
Befriedigung der Kundenbedurfnisse (Schmidt und Nyhuis 2021: 9).

Der Kernprozess Planung stellt eine kontinuierlich auftretende Aufgabe einer
Unternehmung innerhalb der Produktionsplanung und -steuerung dar. Mdgliche Aufgaben
sind beispielsweise die Produktionsprogrammplanung oder die Entscheidung, die zu
erbringende Leistung selbst zu fertigen oder von Lieferanten zu beschaffen. Das Ziel der
Planung ist die Realisierbarkeit des Geplanten und damit die Erreichung der vorher
festgelegten Ziele des Unternehmens durch die PPS (Schmidt und Nyhuis 2021: 9 f.).

Im Rahmen der Beschaffung wird das Unternehmen mit fremdbezogenen Gitern, wie etwa
Rohwaren, Halbwaren, Fertigwaren und Betriebsstoffen, ausgestattet. Diese werden im
weiteren Verlauf entweder in einem Wareneingangslager des produzierenden
Unternehmens untergebracht oder auf direktem Weg in einem der Kernprozesse
weiterverarbeitet. Der Kernprozess Beschaffung strebt eine hohe wirtschaftliche
Versorgungssicherheit des Unternehmens an und verfolgt das Ziel, den Erfolg des
Unternehmens dadurch zu steigern (Schmidt und Nyhuis 2021: 10).

Im Kernprozess Produktion findet die physische Wertschopfung statt, bei welcher aus Roh-
und Halbwaren Fertigwaren hergestellt werden. Diese werden durch Fertigung sowie
Montage fertiggestellt. Innerhalb dieser Prozesse findet, wenn nétig, eine ,zeitliche oder
mengenmalfige Entkopplung“ (Schmidt und Nyhuis 2021: 10) durch Zwischenlager statt.
Das Ziel des Kernprozesses Produktion ist es, die genannten Prozesse so wirtschaftlich

wie mdglich zu gestalten bzw. auszufuhren (ebd).

Die innerhalb der Produktion erzeugten Fertigwaren werden im Kernprozess Versand an
den Kunden geliefert. Der Versand kann ebenfalls aus dem Fertigwarenlager erfolgen und
das Ziel ist die ,Minimierung der Logistikkosten unter Einhaltung eines definierten

Lieferserviceniveaus” (Schmidt und Nyhuis 2021: 10).

Die logistischen Bausteine

Jedes Unternehmen ist individuell aufgebaut und setzt sich im Wesentlichen aus den
logistischen Bausteinen Produzieren, Lagern und Komplettieren zusammen. Der
logistische Baustein Produzieren beschreibt die Tatigkeit aller Prozesse, in denen Material
verarbeitet wird, wie Fertigungs- und Montageprozesse. Bei dem Lagern von Gutern wird
eine zeitliche sowie mengenmafige Entkopplung der Produktionsprozesse beabsichtigt.
Eine zeitliche Entkopplung von Gitern bedeutet, dass diese zu einem Zeitpunkt eingelagert
und zu einem anderen wieder ausgelagert werden. Bei der mengenmaRigen Entkopplung
wiederum wird die Menge der eingelagerten Guter durch die aus dem Lager entnommenen

Guter abgel6st (Schmidt und Nyhuis 2021: 10). Der logistische Baustein Komplettieren fasst
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die mengengerechte Zusammenstellung der Materialien, wie Einzelteile und Baugruppen,
fur einen Endverbraucher zusammen. Die Zusammenstellung der Artikel erfolgt innerhalb
des Materialflusses, wobei es auch durchaus vorkommt, dass verschiedene Materialfliisse
zusammenlaufen. Ein Beispiel hierfir wére eine Konvergenz bei der Montage und dem
Versand, bei der die Produkte durch die Montage zu einem verkaufsfahigen Fertigerzeugnis

(far den Versand) zusammengefigt werden (Schmidt und Nyhuis 2021: 11).

Prozessauspragung

Die Prozessauspragung stellt die Struktur und den Aufbau der unternehmensinternen
Lieferkette dar und setzt sich aus den zuvor vorgestellten Kernprozessen sowie den dort
enthaltenen Prozessen zusammen. Dabei kann sich die Prozessauspragung je nach

Unternehmung stark unterscheiden (Schmidt und Nyhuis 2021: 11).

Zentral sind dabei die Beziehungen zwischen den Prozessen und die Initialisierung dieser.
Die Kernprozesse Beschaffung, Produktion und Versand werden durch den Fluss von
Materialien und Informationen miteinander verknlpft, wobei sich der Informationsfluss aus
der Planung, Steuerung und dem Controlling dieser Prozesse ableitet. Die Materialflisse
stellen das Fundament der Wertschdpfung dar und verbinden die Kernprozesse durch Zu-

und Abgange von Material miteinander (Schmidt und Nyhuis 2021: 11).

Fur den Produktionsprozess und den Materialfluss ist es wichtig, die Art der zu fertigenden
Erzeugnisse zu differenzieren. Dabei wird die Herstellung von Fertigwaren zur Deckung
von Primarbedarfen und die Herstellung von Halbwaren zur Deckung von

Sekundarbedarfen sowie Tertiarbedarfen unterschieden:

1. Primarbedarfe sind Bedarfe an verkaufsfahigen Gutern (Schmidt und Nyhuis 2021: 11)
und werden auch als Fertigprodukt oder Endprodukt bezeichnet (Wannenwetsch 2008: 80).

2. Sekundarbedarfe sind Bedarfe an Rohstoffen, Teilen oder Produktgruppen, welche zur
Herstellung von Fertigprodukten eingesetzt werden (Schmidt und Nyhuis 2021: 11). Mit
Hilfe wvon Stucklisten werden aus den soeben erlauterten Primarbedarfen die
Sekundarbedarfe abgeleitet, wobei die Stuckliste die Gesamtheit der fur das zu fertigende

Endprodukt erforderlichen Einzelteile beinhaltet (Wannenwetsch 2008: 80).

3. Tertiarbedarfe stellen die wahrend der Produktion zur Leistungserstellung erforderlichen
Hilfsstoffe dar (Wannenwetsch 2008: 80).

Der Ausgangspunkt des Materialflusses sind die Beschaffungsmarkte, aus welchen das
Material beschafft wird und anschlieend in das Wareneingangslager oder direkt in die
Produktionsprozesse des produzierenden Unternehmens einflie3t (Schmidt und Nyhuis

2021: 11). Werden Handelswaren beschafft, werden diese unmittelbar zum Kernprozess
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Versand beférdert und in dem Fertigwarenlager gelagert oder an den Kunden versendet
(Schmidt und Nyhuis 2021: 11f). Im Kernprozess Produktion werden die beschafften
Materialien zur Deckung der Sekundarbedarfe zu Halbwaren und zur Deckung der
Primarbedarfe zu Fertigwaren weiterverarbeitet (Schmidt und Nyhuis 2021: 12). Die
innerhalb des Produktionsprozesses hergestellten Produktkomponenten werden entweder
im Halbfabrikatlager gelagert oder nach ihrer Herstellung an die néachsten
Produktionsbereiche zur Fertigstellung weitergegeben (Schmidt und Nyhuis 2021: 12).
Gegebenenfalls findet eine Pufferung statt, bei welcher eine ,zeitliche Entkopplung® der
Prozesse (Schmidt und Nyhuis 2021: 10) angestrebt wird (Schmidt und Nyhuis 2021: 10 f.).
Diese ist von der Lagerung zu unterscheiden, da es sich bei der Pufferung ausschlie3lich
um eine zeitliche Entkopplung handelt. Bei der Lagerung wird zusatzlich mengenmalig
entkoppelt (Schmidt und Nyhuis 2021: 85). Die Fertigwaren werden schlielich nach ihrer
Herstellung an das Fertigwarenlager im Kernprozess Versand ausgeliefert, von wo durch
eine Bestellung des Kunden die Lieferung zu diesem erfolgt (Schmidt und Nyhuis 2021:
12).

Der nachste formende Aspekt der unternehmensinternen Lieferkette ist die Unterscheidung
einer kundenauftragsneutralen von einer kundenauftragsspezifischen Produktion (Schmidt
und Nyhuis 2021: 13). Bei kundenauftragsneutralen Produktionsprozessen wird
ausschlieRlich in ein Lager, wie das Fertigwarenlager, produziert und es bestehen keine
Kundenbestellungen. Der kundenauftragsspezifischen Produktion hingegen liegen
Kundenbestellungen zugrunde. Dies bedeutet, dass die Produktion termingerichtet und
mengenmafig an den Kundenbedurfnissen ausgerichtet wird. Werden fir einen vorher
abgestimmten Zeitraum grob zukiinftige Plan-Mengen mit Schwankungen vereinbart, so
wird von einem Rahmenauftrag gesprochen. Liegen spezifische Kundenbestellungen vor,
handelt es sich um einen Kundenauftrag. Wird die unternehmensinterne Lieferkette nun in
einen kundenauftragsneutralen und einen kundenauftragsspezifischen Teil differenziert, so
wird von dem Kundenauftragsentkopplungspunkt (KEP) gesprochen. Der KEP ist deshalb
von Bedeutung, da die Prozesse vor und nach dem KEP differenziert betrachtet werden.
So existieren beispielsweise vor dem KEP noch keine spezifischen Kundenbestellungen,
weshalb sich die Produktionsmengen nach Plan-Bedarfen oder den Verbrauchen aus dem
Lager richten. Nach dem KEP erfolgt die Erstellung der Produkte auf Basis konkreter
Kundenbestellungen (Schmidt und Nyhuis 2021: 13). Je nach Position des KEP existieren
vier verschiedene Formen der Auftragsabwicklung (Wiendahl et al. 2014: 269). Die
Auftragsabwicklung beschreibt im Allgemeinen, welche Bereiche der
unternehmensinternen Lieferkette kundenauftragsneutralen bzw.
kundenauftragsspezifischen Charakters sind (Schmidt und Nyhuis 2021: 14). Die Arten der

Auftragsabwicklung umfassen ,Make-to-Stock®, ,Assemble-to-Order®, ,Make-to-Order“ und
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.Engineer-to-Order* (Wiendahl et al. 2014: 269), welche der angegebenen Literatur zu
entnehmen sind. Diese finden im Rahmen dieser Bachelorarbeit keine Anwendung und

werden daher nicht weiter vorgestellt.

Es ist jedoch zu akzentuieren, dass die erwahnten Auftragsabwicklungsarten
unterschiedliche ZielgréRen hervorbringen, welche zu verfolgen sind. So umfassen die
logistischen ZielgréRen vor dem KEP beispielsweise das Verringern der Logistikkosten, das
der hohen Auslastung vorhandener Kapazitaten und der Reduzierung des Bestands
zugrunde liegt. Nach dem KEP stehen die ZielgroRen Logistikleistung, Lieferzeit und
Liefertreue im Vordergrund (Wiendahl et al. 2014: 270).

3.4 ZielgroRen innerhalb der unternehmensinternen Lieferkette

3.4.1 Anforderungen an Zielgré3en

Ziele sind Zusténde, die zuklnftig in Unternehmen erreicht werden sollen und als Basis fur
Entscheidungen innerhalb der Unternehmung dienen. Zudem kdnnen sie motivierend auf
Mitarbeiter wirken (Arndt 2021: 149). Dabei sollten sie eindeutig, realisierbar und aktuell
sein und mussen aus einem Inhalt und einem Ausmal} bestehen. So muss aus der
Formulierung eines Ziels hervorgehen, was erreicht werden soll und in welchem Umfang
dies geschehen soll (ebd.). Das Ziel eines Unternehmens ist es, Kunden langfristig zu
binden und somit Gewinne zu erzielen (Schmidt und Nyhuis 2021: 16). Um sich weiterhin
auf den Markten zu halten, sind die Qualitat, angemessene Preise sowie kirzer werdende
Lieferzeiten unabdingbar (ebd.). Daraus lassen sich drei entscheidende Leistungsziele
ableiten: Qualitat, Zeit und Kosten (Westkdmper 2006: 68), welche sich, wie in Abbildung 7

dargestellt, zu einem Dreieck verbinden lassen (Westkédmper 2006: 69).

Kosten

Qualitat Zeit

Abbildung 7 Das magische Dreieck (eigene Darstellung in Anlehnung an Westkadmper 2006: 68)
Die Leistungsziele Qualitat, Zeit und Kosten stellen eine wichtige Basis fur die ,Planung,

Steuerung, Kontrolle und Beurteilung unternehmerischer Prozesse” dar (Arndt 2021: 150),

da die Forderungen der Markte kontinuierlich steigen (Westkamper 2006: 69). Sie fordern
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immer kirzere Zeiten in der Entwicklung, der Produktion sowie innerhalb des Versands
(ebd.). Die Leistungsziele innerhalb des Dreiecks sind nicht nur separat zu betrachten,
sondern kdnnen sich gegenseitig beeinflussen. So sind Zeit und Kosten proportional
zueinander: Je kirzer die Zeiten einzelner Vorgange oder Durchlaufzeit der Auftrage, desto
geringer sind die Kosten. Beispielsweise sinken die Gehalter und Maschinenkosten, wenn
die Bearbeitungszeit des Produktes kirzer wird. Es kdnnte jedoch vorkommen, dass durch

verkilrzte Zeiten Qualitatsverluste hervorgebracht werden (Westkamper 2006: 69).

Zusatzlich ist es zu den wesentlichen Leistungszielen wichtig, externe von internen
logistischen Zielen zu unterscheiden, wobei externe Zielgrof3en eher auf den Kunden
ausgerichtet sind und die internen Zielgrof3en die Produktionskosten beleuchten. Aus den
Produktionskosten ergibt sich schlief3lich der Preis des Produktes und diese sind deshalb
von grol3er Relevanz (Lodding 2005: 19 f.).

Da diese Bachelorarbeit die Wirkbeziehungen der Verfahren der PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung mit den logistischen Zielgrél3en der unternehmensinternen
Lieferkette untersucht, sind angelehnt an das HaLiMo ausgewéahlte Zielgrol3en bedeutend,
welche im Folgenden differenziert betrachtet und erlautert werden. Dabei werden sie den
zuvor vorgestellten Leistungszielen Qualitat, Zeit und Kosten zugeordnet. Im Anschluss
wird der Begriff des Zielkonfliktes erklart.

3.4.2 Zielgrol3en innerhalb des Leistungsziels Qualitat

Das Leistungsziel Qualitat ist fir einen langfristigen Erfolg am Markt unabdingbar und
entscheidet Uber den weiteren Bestand des Unternehmens. Qualitat beschreibt die
Befriedigung der Kundenanforderungen, der Anforderungen der Markte sowie der Gesetze
und Normen (Westkdmper 2006: 69). Hierbei ist es wichtig hervorzuheben, dass diese
Aufgabe nicht nur fir physische Produkte gilt, sondern auch fir die Herstellungsprozesse
und -ablaufe. Die Probleme sollten friihestmdglich erfasst und anschlieBend Ursachen und
Auswirkungen untersucht werden, um geeignete MafRnahmen zur Eliminierung und
Vermeidung des Problems ergreifen zu kdnnen (Westkamper 2006: 70). An dieser Aussage
lasst sich festhalten, dass sich sowohl die Produktqualitat als auch die Qualitat der
Prozesse zum Teil an dem Qualifikationsniveau der Mitarbeiter determinieren lassen.
Zudem spielen die verfigbaren Materialien und Produktionstechnologien eine zentrale
Rolle (Schmidt und Nyhuis 2021: 17). Die ZielgréR3en innerhalb des Leistungsziels Qualitat
beeinflussen anteilig die Wirtschaftlichkeit der Unternehmung. Zu diesen z&hlen
beispielsweise ,geringe Ausfallraten, niedrige Fehlerquoten, eine hohe Produktqualitat und
wenig Nacharbeit® (Westkdmper 2006: 70). Zudem ist die Qualitat bei einem
Endverbraucher sichtbar und wird durch weitere Aspekte, wie den Zustand der Versand-

und Rechnungsdokumente, erganzt (Schmidt und Nyhuis 2021: 16). Insbesondere im
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Kernprozess Versand kommt den Zielgréf3en eine bedeutende Rolle zu, da sie an dieser
Schnittstelle zum Kunden unmittelbar auf die Kundenzufriedenheit wirken (Schmidt und
Nyhuis 2021: 18).

Im Kernprozess Beschaffung ist die fur diese Arbeit relevante ZielgroRe der Anteil
gelieferter Gutteile. Diese beschreibt die Menge an Teilen, die von einem Lieferanten an
das produzierende Unternehmen verschickt wurden, bei denen keine Fehler bzw. Makel
hinsichtlich der Qualitat festgestellt wurden. Aus dem Verhdltnis dieser Menge zur
Gesamtmenge aller gelieferten Teile lasst sich der Anteil der gelieferten Gutteile
bestimmen. Dabei kann es sich um eine gesamte Breite an Produkten, Lieferanten oder
einzelnen Gitern handeln (Schmidt und Nyhuis 2021: 18).

Die Ausschussquote berechnet sich aus der Anzahl der Produkte mit Auffalligkeiten
hinsichtlich der Qualitéat im Verhéltnis zur Gesamtanzahl der produzierbaren Produkte. Im
Kernprozess Produktion ist sie von Bedeutung, da sie den Ausschuss von Halb- und
Fertigwaren zusammenfasst, welche den technischen qualitatsrelevanten Anforderungen
nicht gentigen (Reichmann 2014: 308 f.). Mdgliche MaRnahmen wéaren in diesem Falle eine
Nachbearbeitung oder eine Verschrottung (Schmidt und Nyhuis 2021: 18). Aus diesem
Grund sind regelméaRige Qualitatskontrollen notwendig, um maogliche Ursachen wie Fehler
am Material, Fehler bei der Bearbeitung der Artikel etc. festzustellen (Reichmann 2014:
308 f.).

Innerhalb des Kernprozesses Versand ist die Lieferqualitat von grof3er Bedeutung. Diese
legt einerseits die Ubereinstimmung der ausgelieferten Produkte mit dem Kundenauftrag
hinsichtlich der Art und Menge dar. Andererseits beschreibt die Lieferqualitdt den Zustand
der Produkte, welche idealerweise frei von Beschadigungen, Verschmutzungen etc. sein
sollten (Fleischmann 2008: 8). Rechnerisch lasst sie sich aus der Anzahl der ausgelieferten
Teile ohne Reklamationen der Kunden (innerhalb eines Zeitraumes) im Verhéaltnis zur
Gesamtzahl der Lieferungen (des Zeitraumes) bestimmen (Schmidt und Nyhuis 2021: 18).
Wie bereits angedeutet, kdnnen zur Lieferqualitat auRerdem die Kundenzufriedenheit
hinsichtlich der Liefertreue, Lieferflexibilitdt sowie Beratungsqualitdt gerechnet werden
(Arndt 2021: 136).

3.4.3 ZielgroRen innerhalb des Leistungsziels Kosten

Das Leistungsziel Kosten beherbergt sowohl allgemeine Kosten, wie Prozesskosten, als
auch Logistikosten. Die Logistikkosten entstehen dort, wo die Faktoren Material,
Mitarbeiter, Betriebsmittel und Kapitalbindungskosten eine Rolle spielen (Fleischmann
2008: 8). Die wesentlichen Zielgrof3en sind die Bestande sowie die Auslastung, welche in
mehreren Kernprozessen der unternehmensinternen Lieferkette wiederzufinden sind
(Schmidt und Nyhuis 2021: 19).
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Die Auslastung ist eine bedeutende Zielgréf3e innerhalb des Kernprozesses Produktion und
wird bestimmt durch das Verhdltnis aus einem geplanten Abgang, welcher mit einer
vorgenommenen Leistung erreichbar ist, und dem tatsachlichen Abgang, der die tatsachlich
geleistete Arbeit innerhalb eines bestimmten Zeitraumes widerspiegelt (Wiendahl 2014:
257). Die Leistung ist wiederum definiert als das Verhaltnis der verrichteten physischen
Arbeit und der Lange eines bestimmten Zeitraums (Nyhuis und Wiendahl 2012: 26). Die
von einem Unternehmen geplante Leistung umfasst die maximal mdgliche Leistung, welche
um Zeiten, in denen nicht gearbeitet wird, Pausen sowie um Storungen vermindert wird
(Wiendahl 2014: 257). Das Ziel der Produktionsplanung und -steuerung ist es, u. a. die
Auslastung der Kapazitaten zu erhéhen (Schuh et al. 2012: 29).

Eine ZielgroRRe, die entlang der unternehmensinternen Lieferkette in allen Kernprozessen
wiederzufinden ist, ist der Bestand. Die wesentliche Aufgabe des Bestandsmanagements
besteht darin, die Wirkung der Prozesse innerhalb der Produktion und des Versands
hinsichtlich der Besténde zu durchleuchten und die Prozesse diesbeziiglich zu planen. Ziel
dieser Aufgabe ist die Optimierung der Bestande, wobei diese in die entsprechenden Arten,
wie beispielsweise LosgroRenbestande, Sicherheitsbestéande, mittlere Bestdnde, Work-in-
Process etc., differenziert werden sollten. Bei dem LosgréfZenbestand handelt es sich um
einen Zufluss an Bestanden, welche losweise passieren. Diese decken den Bedarf eines
festgelegten Zeitraumes im Vorfeld. Der Sicherheitsbestand verfolgt das Ziel,
Unsicherheiten entgegenzuwirken. Treffen unbekannte Bedarfe ein, so dient der
Sicherheitsbestand als sichere Ressource, auf welche zurtickgegriffen wird. Ebenfalls kann
bei Stérungen wahrend der Produktion oder schwankenden Lieferfristen beschaffter
Produkte auf diese zuriickgegriffen werden (Fleischmann 2008: 11). Im Rahmen des
HaLiMo ist der mittlere Bestand bedeutend. Dieser tritt auf als Bestand, Halbfabrikatbestand
sowie als Fertigfabrikatbestand und berechnet sich aus dem Verhaltnis der Summe der
einzelnen Bestande innerhalb eines Zeitabschnittes und der Anzahl der Zeitabschnitte im
betrachteten Zeitraum (Nyhuis und Wiendahl 2012: 28). Der Auftragsbestand, auch Work-
in-Process (WIP) genannt, beschreibt alle sich in der Produktion oder im Transport
befindlichen Bestande sowie Teile, welche innerhalb der Produktionsprozesse gepuffert
wurden (Fleischmann 2008: 11). Der Zweck dieser ZielgréRe ist es, die Kosten der
Bestdnde im Lager und in der Produktion zu reduzieren (Arndt 2021: 141), da Bestande

Kapitalbindung verursachen (Hoppe 2008: 32).

3.4.4 ZielgroRen innerhalb des Leistungsziels Zeit

Die ZielgréRen des Leistungsziels Zeit nehmen insbesondere im Kernprozess Versand eine
zentrale Rolle ein, da sie unmittelbar auf den Kunden einwirken und tber die Zufriedenheit
dieser entscheiden (Schmidt und Nyhuis 2021: 21).
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Die Durchlaufzeit beschreibt die Zeit vom Beginn des Produktionsauftrags bis zu seiner
endgultigen Fertigstellung (Wiendahl 2011: 199). Sie beinhaltet alle Zeitspannen, die fir die
Bearbeitung der Erzeugnisse erforderlich waren. Es sind somit auch RuUstzeiten,
Transportzeiten innerhalb  der Produktionsprozesse sowie Wartezeiten vor
Produktionsanlagen inbegriffen. Die Durchlaufzeit sollte méglichst kurzgehalten werden,
weil diese ZielgroRe die Lieferzeit beeinflusst. Sie mindert die Flexibilitat und steigert die
Kosten (Arndt 2021: 132).

Die logistische Zielgrof3e Termineinhaltung wird bestimmt aus der Differenz der geplanten
Abgange der Guter aus einem Prozess in einen nachsten und den tatséachlichen Abgéangen
dieser Guter. Sicherheitszeiten kénnen dazu beitragen, eine héhere Termineinhaltung zu
gewahrleisten. Je hoher die Sicherheitszeit, desto eher kdnnen Termine zur Weitergabe
von Gutern eingehalten werden. Der Nachteil dieser Malinahme sind jedoch hohe Bestéande

und verlangerte Durchlaufzeiten (Schmidt und Nyhuis 2021: 86).

Die ZielgroRRe Lieferfahigkeit sagt aus, inwiefern Kundenauftrége in Bezug auf die geplanten
Absatzmengen befriedigt werden kénnen (ebd.). Sie wird ermittelt aus dem Verhaltnis der
Anzahl der zugesagten Kundenauftrage und der Anzahl der gesamten Kundenauftrage.
Diese Zielgrof3e gibt Auskunft dartiber, wie leistungsféhig und flexibel ein Unternehmen auf
eingehende Kundenauftrdge reagieren kann. Daher sollte die Lieferfahigkeit einen
maoglichst hohen Wert einnehmen, um Kosten aufgrund von Fehlmengen oder

Kundenunzufriedenheit zu vermeiden (Arndt 2021: 135).

Die Liefertermineinhaltung ist von besonderer Bedeutung, da sie eine externe ZielgroRe
darstellt. Sie beschreibt den Anteil piinktlicher oder vorzeitiger Auslieferungen an Kunden
in Bezug auf einen bestimmten Zeitraum. Die Liefertermineinhaltung stellt eine Sonderform
der Termintreue dar und ist von strategischem Charakter, da sie auf den Erfolg des
Unternehmens einwirkt (L6dding 2016: 27 f.). Sie wird bestimmt aus dem Verhdltnis der
Anzahl der Auftrdge mit Lieferterminabweichung und der Anzahl aller Auftrage innerhalb
eines Zeitraumes (L6dding 2016: 28).

Eine weitere relevante Zielgrofie ist die Termintreue, welche von der Lieferzuverlassigkeit
abhangt. Ist die Zuverlassigkeit hinsichtlich der Weitergabe der Guter innerhalb der
Produktionsprozesse grundsatzlich niedrig, ist wegen des Verzugs mit Stérungen innerhalb
der Produktion zu rechnen. Die Termintreue berechnet sich aus dem Verhaltnis zwischen
der Anzahl termintreuer Lieferungen einer Zeitperiode und der Anzahl aller Lieferungen
dieser Zeitperiode (Arndt 2021: 134).

Wenn Kunden aufgrund nicht verfligbarer verkaufsfahiger Erzeugnisse nicht beliefert

werden koénnen, besteht das Risiko, dass diese sich die geforderten Produkte bei
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Wettbewerbern beschaffen. Die Folge ist, dass das Unternehmen dadurch Umsatzverluste
erleidet (L6dding 2016: 31). Die Zielgrof3e, die Einfluss auf diese Situation ausibt, ist der
Servicegrad. Dieser beschreibt das Verhaltnis der Anzahl der Artikel, die bei Nachfrage der
Kunden vorhanden sind, und der Anzahl aller nachgefragten Produkte (Wiendahl 2014:
270). Der Servicegrad ist demnach héher, wenn die Lagerbestande hoch sind. Aufgrund
der hoheren Bestdnde existieren jedoch auch erhtéhte Bestandskosten innerhalb der
Unternehmung (L6dding 2016: 31).

Eine weitere ZielgroRe, welche im Kernprozess Versand Bedeutung erlangt, ist die
Lieferzeit. Sie beschreibt die Zeit, die zwischen dem eingehenden Kundenauftrag und der
Auslieferung vergeht (Lodding 2005: 20). Die Lieferzeit sollte mdglichst kurz sein, da diese
von den Kunden gefordert wird, um in ihren eigenen Produktionsprozessen mdoglichst
geringe Sicherheitsbestande halten und flexibel auf unerwartete Absatzmengen reagieren
zu konnen (Arndt 2021: 131).

Die Tabelle 1 zeigt nochmals relevante Zielgré3en auf, wobei diese in externe und interne

ZielgroRen differenziert werden.

extern Anzahl gelieferter Guitteile Termintreue Preis
Lieferqualitat Lieferzeit
Lieferfahigkeit

Liefertermineinhaltung

Servicegrad
intern Ausschussquote Durchlaufzeit Prozesskosten
Produktivitat
Auslastung
Bestand

Work in Process

Tabelle 1 Einteilung in externe und interne Zielgréf3en (in Anlehnung an Wiendahl 2019: 246)

Zwischenbetrachtung

Im Rahmen des dritten Kapitels wurden die Bestandteile sowie der Grobablauf des
Hannoveraner Lieferkettenmodells vorgestellt, welche in dieser Bachelorarbeit von grofRer
Bedeutung sind. Sie dienen als Grundlage flur die Ergebnisse dieser Arbeit und sollen zum
Verstandnis der Modelle, welche im funften Kapitel vorgestellt werden, beitragen.

Insbesondere das Verstandnis Uber die Ebenen im HaLiMo, der Aufbau der
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unternehmensinternen Lieferkette sowie die logistischen ZielgroRen sind Gegenstand der
Modellierung und fir die Ausarbeitungen dieser Bachelorarbeit relevant. Im folgenden
Kapitel sollen insbesondere die PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung

betrachtet werden sowie die dort enthaltenen Aufgaben und Zielkonflikte.
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4 Grundlagen der Produktionsprogrammplanung

4.1 Bedeutung der Produktionsprogrammplanung

Die Produktionsprogrammplanung ist eine kontinuierlich auftretende und periodisch zu
erfillende Hauptaufgabe der Produktionsplanung und -steuerung (Schuh et al. 2014: 64).
Sie liegt bereits determinierten Leistungskonzepten und einer festgelegten Infrastruktur der
Produktion eines Unternehmens zugrunde und hat die Aufgabe, die Erzeugnisse
zeitbezogen nach Art und Menge fiir einen bestimmten Planungszeitraum festzuhalten
(Zapfel 1996: 79). Zudem werden innerhalb der Produktionsprogrammplanung die zur
Erstellung der Erzeugnisse erforderlichen Kapazitaten, wie Betriebsmittel und Personal,
festgelegt (Fandel et al. 2009: 108). Diese Aufgaben sind bedeutend, da die Informationen
als Grundlage fir die Investitions- und Personalplanung dienen und die Planung der
Beschaffung auf diese auszurichten ist. Zudem flieBen die Informationen der
Produktionsprogrammplanung in die Finanzplanung des produzierenden Unternehmens
ein, weil die Auszahlungen an das Personal, Betriebsmittel sowie Werkstoffe innerhalb
bestimmter Zeitrdume nicht hoéher als die eingehenden Einzahlungen und weitere
Finanzierungen sein dirfen. Da  offensichtlich mehrere  Schnittstellen  der
Produktionsprogrammplanung mit weiteren Funktionen der Betriebsorganisation
vorhanden sind, ist sie als Hauptaufgabe in die unternehmerische Gesamtplanung
einzuordnen (Fandel et al. 2009: 108). Wichtig ist auBerdem, dass zeitliche Diskrepanzen
und mengenmafge Abweichungen zwischen der Leistungserstellung im Unternehmen und
dem Leistungsbedarf im Absatzmarkt dazu filhren kénnen, dass die Fertigwaren in einem
Fertigwarenlager aufbewahrt werden miissen, bis sie schlie3lich abgesetzt werden kénnen
(Hoitsch 1993: 274). Aus diesem Grund sind enge Riicksprachen zwischen der Produktion
und dem Vertrieb notwendig (Schuh et al. 2014: 64).

Das Oberziel der Produktionsprogrammplanung besteht darin, durch die Planung des
Produktionsablaufes (Hackstein 1989: 10) einen maximalen Gewinn fiir das Unternehmen
zu erwirtschaften (Fandel et al. 2009: 108). Das Ergebnis dieser Planung ist ein
Produktionsprogramm, welches zeitliche und mengenmé&Rige Informationen Uber die
zukunftige Produktion beherbergt (Hackstein 1989: 10).
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T -

Absatzplanung

Absatzstatistiken und

Absatzplan
P -trends

Kundenauftrage

Priméarbedarfsplanung

Brutto-Primarbedarf

Netto-Priméarbedarf Lagerbestand

Ressourcengrobplanung

Ressourcenbedarf Abgleich/Anpassung Ressourcenangebot

k Produktionsprogramm j

Abbildung 8 Ablauf der Produktionsprogrammplanung (eigene Darstellung in Anlehnung an Schuh et al. 2014:
65)

Wie aus der Abbildung 8 hervorgeht, wird der Brutto-Primarbedarf eines bestimmten
Zeitraumes aus Kundenauftragen und vergangenen Absatzzahlen bzw. den daraus
abgeleiteten Prognosen ermittelt (Hackstein 1989: 10). Aus diesem wird, gemeinsam mit
Informationen zum Lagerbestand und weiteren Informationen, der Netto-Primarbedarf
festgelegt (Schmidt und Nyhuis 2021: 99). Als Letztes ist zu prifen, ob das entstandene
Produktionsprogramm zu einer ausgewogenen Belastung vorhandener Kapazitaten fiihrt.
Hierflr ist eine grobe Planung der Termine und Kapazitaten miteinzubeziehen (Hackstein
1989: 11).

Die Produktionsprogrammplanung ist besonders geeignet fur eine Vorrats- und
Marktproduktion, bei der standardisierte Fertigerzeugnisse innerhalb einer Serienfertigung
hergestellt werden, da diese mit hoherer Sicherheit durchgefuhrt werden kénnen (Hoitsch
1993: 274). Werden die Fertigerzeugnisse rein kundenauftragsspezifisch hergestellt, erfolgt
die Produktionsprogrammplanung auf Basis eintreffender Kundenauftrage. Werden sie rein
kundenauftragsneutral produziert, dienen Prognosedaten aus vergangenen Abséatzen als
Grundlage des Produktionsprogramms (Schuh et al. 2014: 64). Jedoch sind eine reine
kundenauftrsagsneutrale oder eine reine kundenauftragsspezifische Produktion in der
Praxis sehr selten und finden parallel zueinander statt (Schuh et al. 2014: 65). Es werden
beispielsweise bis zu einer gewissen Produktionsstufe, dem KEP, die Fertigerzeugnisse im
Voraus kundenauftragsneutral hergestellt bzw. eingekauft und anschlielBend im Lager bis
zum Absatz aufbewahrt. Wenn die geforderten Lieferzeiten der Kunden kirzer sind als die
Wiederbeschaffungszeit der eingekauften Giter, kann auf diese Weise sichergestellt
werden, dass die Kunden mit den Fertigerzeugnissen bedient werden kénnen (Schuh et al.
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2014: 64). Oberhalb des KEPs wird erst dann produziert, wenn konkrete Kundenauftrage
eingehen (Schuh et al. 2014: 65). Das Ziel der Produktionsprogrammplanung ist, wie bereits

erwahnt, ein Produktionsplan, welcher langfristig realisierbar ist (Schuh et al. 2014: 63).

4.2 Detaillierungsgrade innerhalb der Produktionsplanung und -steuerung
Die Produktionsplanung und -steuerung besteht aus zahlreichen Prozessen, welche
insgesamt, wie in Kapitel 2.4 beschrieben, das Ziel der Gewinnmaximierung des
Unternehmens verfolgen. Bei der Betrachtung der einzelnen Prozesse und ihrer
Interaktionen ist es notwendig, die Prozesse der PPS korrekt zu kategorisieren. Hilfreich
sind hierfir die in der PPS vorkommenden Detaillierungsgrade nach SCHMIDT und
NYHUIS (Schmidt und Nyhuis 2021: 95).

Planungs- Planungsebene Planungsraster Planungshorizont AL p_lane_nde
ergebnis Einheit
Produktgruppen Jahre, Quartale, 1-5 Jahre Produktionsbereiche
Monate und -segmente
Produktgruppen, Quartale, Monate 1-2 Jahre Produktionsbereiche
Produkte und -segmente
Produkte, Wochen, Schichten Monate, Wochen Einzelressourcen
Produktvarianten,
Baugruppen,
Einzelteile

Abbildung 9 Detaillierungsgrade innerhalb der Produktionsplanung und -steuerung (eigene Darstellung in
Anlehnung an Schmidt und Nyhuis 2021: 95)

Aus der Abbildung 9 wird ersichtlich, dass sich die zu planenden Einheiten innerhalb der
PPS Uber verschiedene Ebenen, Raster und Horizonte erstrecken und sukzessiv immer
praziser geplant werden. Wichtig ist zu erwdhnen, dass die Zuordnung der Prozesse bzw.
der ausgefuhrten Aufgaben zu den jeweiligen Detaillierungsgraden in produzierenden
Unternehmen von der Organisationsstruktur des Unternehmens abhéngig ist (Schmidt und
Nyhuis 2021: 94). Die Abbildung und Kategorisierung dieser Detaillierungsgrade dienen
lediglich zur Abstraktion der in der PPS vorhandenen komplexen Ebenen und werden in
dieser Bachelorarbeit herangezogen, um die Ablaufe innerhalb der

Produktionsprogrammplanung besser einordnen zu kénnen.
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Im ersten Detaillierungsgrad ist das Ziel die Erstellung eines Absatzprogrammes mit der
Planungsebene der Produktgruppen. Die Erstellung kann tber Monate, Quartale oder auch
Jahre erfolgen und gilt fir einen Planungshorizont fur ein bis finf Jahre. Die zu planende
Einheit sind Produktionsbereiche und -segmente, wobei u. a. mit der Grobplanung der
Ressourcen eine Prufung der Kapazitaten stattfindet. Es wird ermittelt, ob mittel- bis
langfristig zu wenig bzw. zu viele Kapazitaten vorhanden sind, um diese dementsprechend
anzupassen (Schmidt und Nyhuis 2021: 95).

Das aus dem ersten Detaillierungsgrad resultierende Absatzprogramm wird im zweiten
Detaillierungsgrad als Grundlage fur die Erstellung des Produktionsprogrammes
verwendet. Es wird auf der Ebene der Produktgruppen oder auch Produkte geplant und
monatlich oder quartalsweise durchgefuhrt. Das Produktionsprogramm gilt fir einen
Planungshorizont von ein bis zwei Jahren und plant, wie im ersten Detaillierungsgrad auch,
Produktionsbereiche und -segmente. In dem Produktionsprogramm werden zuséatzlich die
im Unternehmen vorhandenen Ressourcen genauer betrachtet und mit dem
Ressourcenbedarf abgeglichen. Wie im ersten Detaillierungsgrad werden ebenso in diesem
Detaillierungsgrad konkrete Kundenauftréage mit genaueren Informationen zu der Menge
und den Terminen noch nicht betrachtet. Es werden zunachst Plan-Bedarfe vorgesehen,
welche durch bereits bestétigte Auftrage aus dem Auftragsmanagement ergéanzt werden
(Schmidt und Nyhuis 2021: 95).

Innerhalb des dritten Detaillierungsgrades wird aus dem Produktionsprogramm der
Produktionsplan erstellt. Die fir diesen Schritt relevanten PPS-Hauptaufgaben sind die
Sekundarbedarfs-, die Produktionsbedarfs- sowie die Eigenfertigungsplanung. Es werden
in diesem Detaillierungsgrad die Auftrage mit mengenmalfiigen und zeitlichen Informationen
einbezogen und auf der Ebene der Produkte, Produktvarianten, Baugruppen und Einzelteile
geplant. Zudem besteht das Planungsraster nun aus Schichten bzw. Wochen und der
Planungshorizont erstreckt sich Uber Wochen oder einige Monate. Geplant wird im dritten
Detaillierungsgrad fiur einzelne Ressourcen, wie z. B. ein Arbeitssystem (Schmidt und
Nyhuis 2021: 95).

4.3 Ablauf der Produktionsprogrammplanung

4.3.1 Absatzplanung

Die Produktionsprogrammplanung beginnt mit der Absatzplanung, in welcher die Mengen
der Fertigerzeugnisse fur bestimmte Perioden im Voraus determiniert werden (Schuh et al.
2014: 66). Dieser Schritt der Produktionsplanung und -steuerung ist notwendig, da sich die

zuvor festgelegten Absatzzahlen nur umsetzen lassen, wenn die Fertigerzeugnisse und ihre
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geplanten Mengen in den bestimmten Zeitperioden gefertigt werden kdnnen (Schuh und
Schmidt 2014: 10).

Hierfir werden zunachst einige Eingangsinformationen benétigt, wie zum einen
Informationen aus Absatzstatistiken oder -trends (Schuh et al 2014: 67). Mittels dieser wird
die Produktionsprogrammplanung mit Informationen zu zukinftigen, prognostizierten
Absatzahlen, welche auf Informationen des vergangegen Absatzes basieren, initiiert
(Schidt und Nyhuis 2021: 96). Auf der anderen Seite sind bereits existierende
Kundenauftrage Ausgangspunkt der Produktionsprogrammplanung (Schuh et al. 2014: 67).
EinflieRende Informationen sind den Rahmenvertrdgen mit den Kunden zu entnehmen
(Schmidt und Nyhuis 2021: 92). Wie bereits angedeutet, werden aus den eingegangenen
Informationen  Prognosezahlen zu zukinftigen Absédtzen ermittelt, wobei auf
unterschiedliche statistische Prognoseverfahren zuriickgegriffen wird (Schuh et al. 2014:
67). Bei der Wahl des geeigneten Verfahrens ist insbesondere die Art des Absatzverlaufs
bedeutend, wie z. B. ein ,steigender Absatz, saisonale Absatztrends” (Schuh et al. 2014:
67). Die ermittelten Informationen aus den Absatzprognosen werden schriftlich in einem
Absatzprogramm fixiert, aus welchem der Soll-Abgang im Kernprozess Versand der
unternehmensinternen Lieferkette hervorgeht (Schmidt und Nyhuis 2021: 92). Dieser
Planungsschritt ist dem ersten zuvor vorgestellten Detaillierungsgrad der PPS zuzuordnen
(Abbildung 10) und gilt fir einen Planungshorizont von einem bis finf Jahren (Schmidt und
Nyhuis 2021: 96).

Planungs- . Zu planen
anungs Planungsebene Planungsraster Planungshorizont u prane bl
ergebnis Einheit
Produktgruppen Jahre, Quartale, 1-5 Jahre Produktionsbereiche
Monate und -segmente
Produktgruppen, Quartale, Monate 1-2 Jahre Produktionsbereiche
Produkte und -segmente
Produkte, Wochen, Schichten Monate, Wochen Einzelressourcen
Produktvarianten,
Baugruppen,
Einzelteile

Abbildung 10 Erster Detaillierungsgrad der Produktionsplanung und -steuerung (eigene Darstellung in
Anlehnung an Schmidt und Nyhuis 2021: 95)
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Es ist zu akzentuieren, dass das Absatzprogramm lediglich einen ersten Entwurf der
abzusetzenden Soll-Abgéange im Versand darstellt, eine Uberpriifung der Realisierbarkeit
jedoch in diesem Schritt noch ausbleibt (Schmidt und Nyhuis 2021: 92).

Wie bereits angedeutet, ist die Wahl des geeigneten Verfahrens von der Art des
Absatzverlaufes abhéngig. Um bessere Aussagen Uber die zukinftigen Absatzzahlen
treffen zu kdnnen, sind bestimmte eingehende Informationen zu bericksichtigen (Schmidt
und Nyhuis 2021: 167). Zusatzlich zu den Absatzzahlen, Informationenen zu
Marktentwicklungen, Kundenauftragen und Informationen aus der unternehmensinternen
Gewinn- und Umsatzplanung sind zudem Informationen zu den Markt-, Produkteinfliissen
sowie Einflissen aus dem Marketing sowie unternehmensinterne Strategien notwendig.
Aus diesem Grund ist die Absatzplanung eine Aufgabe, welche sich Uber mehrere Bereiche
bzw. Funktionen einer Unternehmung erstreckt (Marketing, Vertrieb, Produktion, Logistik
und Supply Chain Management) (Schmidt und Nyhuis 2021: 166). Die Prognoseverfahren
sind besonders geeignet fur die Vorhersage von grofzen Mengen an Daten oder Produkten
durch die Unterstitzung der IT (Hoppe 2008: 101). Bestandteil dieser Bachelorarbeit sind

die Verfahren

arithmetischer Mittelwert
gleitender Mittelwert
gewogen-gleitender Mittelwert
exponentielle Glattung 1. Ordnung
exponentielle Glattung 2. Ordnung

einfache lineare Regression

YV V.V V V VYV V

multiple lineare Regression.

Diese werden im Rahmen des flinften Kapitels der vorliegenden Arbeit praziser betrachtet

und erlautert.

4.3.2 Brutto- und Netto-Primarbedarfsplanung

Der néachste Planungsschritt der Produktionsprogrammplanung ist die Ermittlung des
Brutto-Primérbedarfs — der Bedarf an verkaufsfahigen Fertigwaren. Dieser wird mithilfe des
Absatzprogrammes aus der Absatzplanung und den Plan-Bestanden an Fertigwaren
(Schmidt und Nyhuis 2021: 92) sowie aus aktuellen Riickstanden in der Lieferung bestimmt
(Schmidt und Nyhuis 2021: 168). Letztere werden innerhalb der Hauptaufgabe
Bestandsmanagement ermittelt, welche bereits im dritten Kapitel dieser Bachelorarbeit
beschrieben wurde. Der zu ermittelnde Bestand besteht aus dem Los- sowie
Sicherheitsbestand, wobei der Sicherheitsbestand Stérungen innerhalb der Produktion und

bei veranderlicher Kundennachfrage ausbalancieren soll (Schmidt und Nyhuis 2021: 97).
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Im letzteren Fall kénnte beispielsweise eine groRere Menge an Fertigerzeugnissen im
Absatzmarkt gefordert werden, als im Unternehmen produziert wurde. Aus diesem Grund
misste das Unternehmen auf den Sicherheitsbestand zurtickgreifen, um den Markt
weiterhin bedienen zu kénnen. Stérungen wahrend der Produktion der Glter treten
beispielsweise in Form von Komplikationen mit Maschinen auf und fiihren dazu, dass die
festgelegten Termine nicht mehr eingehalten werden kénnen. In diesem Fall wird auf einen
Sicherheitsbestand zurtickgegriffen, um sicherzustellen, dass die Termintreue unversehrt
bleibt. Durch Ausschisse kann es zudem dazu kommen, dass Abweichungen in der Menge
der zu fertigenden Guter auftreten (Schmidt und Nyhuis 2021: 98).

Sind nun die Plan-Bestande an Fertigwaren aus der PPS-Hauptaufgabe und das
Absatzprogramm aus der Absatzplanung ermittelt, reichen einfache Rechenoperationen,
um den Brutto-Primarbedarf zu ermitteln. Bestimmte Verfahren oder gréRere
Rechenoperationen werden hierbei nicht eingesetzt (Schmidt und Nyhuis 2021: 169).

Bei der Ermittlung des Netto-Primarbedarfs — der nachsten Aufgabe der
Produktionsprogrammplanung — gentigen ebenfalls einfache Berechnungen. Hierflr sind
jedoch erneut Informationen aus der PPS-Hauptaufgabe Bestandsmanagement
erforderlich. Innerhalb der Bestandsfiihrung werden Ist-Bestdnde an Fertigwaren ermittelt,
welche dann mit dem zuvor ermittelten Brutto-Primarbedarf abgeglichen werden (Schmidt
und Nyhuis 2021: 92).

Brutto-Primarbedarf aus der Absatzplanung
+ Reservierungen
+ Plan-Lagerbestand

- Ist-Lagerbestand

Auftragsbestand in der Produktionsendstufe

Bereits bestellter Bestand

Abbildung 11 Berechnung des Netto-Priméarbedarfs (eigene Darstellung in Anlehnung an Schmidt und Nyhuis
2021: 100)

In der Abbildung 11 ist beispielhaft die rechnerische Ermittlung des Netto-Primérbedarfs
dargestellt. Dabei werden zu dem Brutto-Primarbedarf Reservierungen sowie der Plan-
Lagerbestand addiert sowie der Ist-Lagerbestand, der Auftragsbestand in der
Produktionsendstufe sowie der bereits bestellte Bestand subtrahiert. Das Ergebnis dieses
Planungsschrittes ist ein erster Produktionsprogrammvorschlag (Schmidt und Nyhuis 2021

99). Es ist nennenswert, dass bei einer kundenauftragsspezifischen Produktion die
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Kundenauftrage noch keine genauen Spezifikationen hinsichtlich der Konstruktion
enthalten kénnen, weshalb diese vorlaufig einer Produktgruppe oder einem Produkt
zugeordnet werden, um in die Primarbedarfsplanung miteinbezogen werden zu kénnen
(Schuh et al. 2014: 68).

4.3.3 Langfristige auftragsanonyme Ressourcengrobplanung

Die Ressourcengrobplanung ist eine langfristige Aufgabe und wird auftragsanonym
durchgefuhrt. Es wird in diesem Planungschritt geprift, ob  die im
Produktionsprogrammvorschlag enthaltenen Netto-Primarbedarfe mit den im Unternehmen
vorhandenen Ressourcen durchfihrbar sind. Das Ergebnis ist das langfristige
Produktionsprogramm (Schuh et al. 2014: 68). Die dafir relevanten Ressourcen sind das
Personal sowie die Anlagen, mit denen die Fertigerzeugnisse produziert werden (Schmidt
und Nyhuis 2021: 92), sowie Betriebs- und Hilfsmittel (Schuh et al. 2014: 68). Um die
Realisierbarkeit zu Uberprufen, werden die Netto-Primarbedarfe auf der Ebene der
Produktgruppen beleuchtet und nach den jeweiligen Bereichen der Produktion gruppiert.
Daraus ergibt sich ein Kapazitatsbedarf fir einen bestimmten Zeitabschnitt, welcher mit den
vorhandenen Kapazitaten abgeglichen wird (Schmidt und Nyhuis 2021: 100). L&sst sich der
Produktionsprogrammvorschlag nicht realisieren und die Primarbedarfe werden nicht mit
vorhandenen Kapazitaten gedeckt, so muss die Ressourcengrobplanung erneut
durchgefuhrt werden (Schmidt und Nyhuis 2021: 92). Anhand der Planungsebene
(Produktgruppen) und der zu planenden Einheiten (Produktionsbereiche und -segmente)
lasst sich erkennen, dass es sich im aktuellen Planungsschritt um den zweiten
Detaillierungsgrad der PPS handelt. Das Ergebnis ist demnach ein Produktionsprogramm,

das im nachsten Planungsschritt freigegeben wird.

Es existieren keine spezifischen Verfahren zur Ressourcengrobplanung und die Planung
geschieht unternehmensspezifisch. Es kénnen die Bedarfe nach Fertigerzeugnissen an
vorhandene Ressourcen angepasst werden oder die Ressourcen werden an die Bedarfe
angepasst (Schmidt und Nyhuis 2021: 100). Daruber hinaus existieren vier
Handlungsmaoglichkeiten, welche intensiv im fiuinften Kapitel der vorliegenden Arbeit

erlautert werden.

4.3.4 Produktionsprogrammfreigabe

Lasst sich der Produktionsprogrammvorschlag realisieren, so wird im letzten
Planungsschritt der Produktionsprogrammplanung das Produktionsprogramm freigegeben,
in welchem der Plan-Abgang der Produktion fixiert ist (Schmidt und Nyhuis 2021: 93).
Dieser enthalt sowohl einen qualitativen Teil, aus welchem die Produktart hervorgeht, als
auch einen quantitativen Teil mit der Menge der zu erstellenden Produkte (Zapfel 1996: 79).

Das Produktionsprogramm umfasst aul3erdem eingegangene Auftrage der Kunden aus der
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PPS-Hauptaufgabe Auftragsmanagement (Schmidt und Nyhuis 2021: 106 f.). Nun sind
auch Riucksprachen mit Lieferanten bezuglich der bendtigten Materialien sowie ihrer
Kapazitaten zu halten (Schmidt und Nyhuis 2021: 107). Die beeinflusste GroéRe der
unternehmensinternen Lieferkette ist der Plan-Abgang aus dem Kernprozess Produktion
(Endstufe) (Schmidt und Nyhuis 2021: 171). Dieser Planungsschritt ist dem zweiten
Detaillierungsgrad der PPS zuzuordnen, welcher in der Abbildung 12 hervorgehoben ist.

Planungs- Planungsebene Planungsraster Planungshorizont e p_lane_nde
ergebnis Einheit
Produktgruppen Jahre, Quartale, 1-5 Jahre Produktionsbereiche
Monate und -segmente
Produktgruppen, Quartale, Monate 1-2 Jahre Produktionsbereiche
Produkte und -segmente
Produkte, Wochen, Schichten Monate, Wochen Einzelressourcen
Produktvarianten,
Baugruppen,
Einzelteile

Abbildung 12 Zweiter Detaillierungsgrad der Produktionsplanung und -steuerung (eigene Darstellung in
Anlehnung an Schmidt und Nyhuis 2021: 95)

4.4 Zielkonflikte

Die vorgestellten Aufgaben bzw. Planungschritte der PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung beeinflussen die wichtige GroRRen der
unternehmensinternen Lieferkette mit den Kernprozessen Beschaffung, Produktion und
Versand und sind deshalb entscheidungsrelevant (Schmidt und Nyhuis 2021: 94). Jedoch
basieren die Entscheidungen zum Teil auf Zielkonflikten (ebd.), welche in diesem Abschnitt

dieser Bachelorarbeit beschrieben und erlautert werden.

Ziele bzw. ZielgréRen missen abhéngig voneinander betrachtet werden, um mdgliche
Zielkonflikte leichter aufspiren und l6sen zu kénnen. Hierzu kénnen reine Uberlegungen
ausreichen, es kdénnen aber auch mathematische Hilfsmittel herangezogen werden. Die
gemeinsame Betrachtung der Ziele akzentuiert zudem die Ziele und unterstitzt bei der
Ermittlung von Starken und Schwachen sowie ihrer Ursachen (Arndt 2021: 150). Mdgliche

Zielbeziehungen sind
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» komplementare Ziele, wobei die Ziele jeweils unterstitzend auf das andere Ziel
wirken,
> konkurrierende Ziele, wobei Ziele im Konflikt zueinander stehen, und

» indifferente Ziele, bei denen Ziele nicht voneinander abhangen (Arndt 2021: 149).

Wichtig fur diese Bachelorarbeit sind die konkurrierenden Ziele bzw. die sogenannten
Zielkonflikte, welche durch die Untersuchung und Modellierung der Wirkzusammenhéange
zwischen den Verfahren der Produktionsprogrammplanung und den logistischen
ZielgroRen nochmals aufgezeigt und durch geeignete Verfahren bzw. aus den Ergebnissen

abgeleitete Mal3nahmen minimiert werden sollen.
Zielkonflikt der PPS-Hauptaufgabe Bestandsmanagement

Innerhalb der PPS-Hauptsaufgabe Bestandsmanagement existiert ein Zielkonflikt, der die
logistischen ZielgroRen Lagerbestand an Fertigwaren und den Servicegrad betrifft. Es ist
wichtig zu erwahnen, dass mit steigendem Lagerbestand ebenso der Servicegrad zunimmt
(komplementares Ziel), die Kosten fir die Lagerhaltung jedoch ebenfalls steigen
(konkurrierendes Ziel). Die Lagerkosten beinhalten dabei die Kapitalbindungskosten,
Kosten fur die Handhabung sowie fur die Lagerflache (Schmidt und Nyhuis 2021: 94).
Innerhalb dieser Aufgabe ist eine Positionierung zwischen beiden konkurrierenden Zielen
erforderlich. Hilfreich ist hierbei die Servicegradkennlinie (Schmidt und Nyhuis 2021: 98),

auf welche im Rahmen dieser Bachelorarbeit nicht weiter eingegangen wird.
Zielkonflikte der langfristigen Ressourcengrobplanung

Der nachste Zielkonflikt innerhalb der Produktionsprogrammplanung zeigt sich im Rahmen
der Ressourcengrobplanung. Betroffene ZielgroRen sind der potenzielle Umsatz und die
Auslastung der Kapazitaten. Mit hoheren geplanten Absatzmengen steigt auch der
potenzielle Umsatz des produzierenden Unternehmens (komplementéres Ziel), jedoch
kann es gleichzeitig dazu fihren, dass die vorhandenen Kapazitaten wahrend der
Produktion nicht genug ausgelastet werden (Schmidt und Nyhuis 2021: 94). Die
Positionierung zwischen ZielgréRen in diesem Zielkonflikt wird durch MalRnahmen

erleichtert, welche im finften Kapitel dieser Bachelorarbeit erlautert werden.

Ein weiterer Zielkonflikt innerhalb der PPS-Aufgabe der langfristigen auftragsanonymen
Ressourcengrobplanung existiert zwischen den Zielgrolen potenzieller Umsatz und
Investition. Je hoher der eingeplante Absatz, desto mehr Kapazitaten missen von einem
produzierenden Unternehmen bereitsgestellt werden, um diese umzusetzen. Da mit der
Bereitstellung weiterer Kapazitaten Kosten verbunden sind, was im funften Kapitel dieser
Bachelorarbeit detailliert behandelt wird, haben sich Unternehmen innerhalb dieser

konkurrierenden ZielgroRen zu positionieren. Auf der einen Seite erhthen groRRere
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Absatzmengen den Umsatz, eine Erweiterung der Kapazitaten ist wiederum kostenintensiv
(Schmidt und Nyhuis 2021: 94). Mdgliche MalBnhahmen werden im weiteren Verlauf

thematisiert.
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5 Wirkzusammenhéange

5.1 Modellierung von Wirkzusammenhangen

Leistungsziele wie Zeit und ihre ZielgréRen haben seit den 1980er Jahren sukzessive an
Bedeutung gewonnen und stellen einen wichtigen Wettbewerbsfaktor dar. Um eine
langfristige Lebensdauer produzierender Unternehmen am Markt zu gewahrleisten, ist es
notwendig, die ZielgréRen unternehmensintern sichtbar zu machen. Gemeinsam mit der
Logistik und Materialwirtschaft setzten sich die Produktionsplanung und -steuerung mit
diesen auseinander (Wiendahl 2014: 247). Das Ziel der PPS ist es, unter standig
wechselnden Einflissen unterschiedliche logistische und wirtschaftliche Ziele zu
erreichen, wobei es keine einheitliche Lésung gibt (Wiendahl 2014: 278). Es haben sich
lediglich Teilaufgaben der PPS gebildet, welche in dieser Bachelorarbeit im Rahmen des
Hannoveraner Lieferkettenmodells vorgestellt wurden. Es existieren bereits Modelle bzw.
Konzepte, die sich mit der Wirkung der PPS auf logistische Zielgrof3en des Unternehmens
beschéaftigen und sowohl fiir das praxisnahe Umfeld hilfreich sind als auch eine sehr gute
Grundlage fur die weitere Forschung darstellen. Im Modell der Fertigungssteuerung von
LODDING (2016) werden die Wirkungen der Fertigungssteuerungsverfahren auf logistische
ZielgroRen dargelegt. Das Hannoveraner Lieferkettenmodell, welches als Grundlage
dieser Bachelorarbeit dient, baut zum Teil auf dieses Modell auf und beschreibt Wirkung
von Aufgaben der Produktionsplanung und -steuerung auf die unternehmensinterne
Lieferkette. Beide Modelle wurden bereits in vorherigen Kapiteln dieser Arbeit

beschrieben und sind in dem vorliegenden Kapitel von grof3er Bedeutung.

5.1.1 Vorhaben und Zielsetzung

Um den bisherigen Forschungsstand zu erweitern, werden nun die Wirkbeziehungen der
Verfahren der PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung mit den Zielgréen der
unternehmensinternen Lieferkette herausgearbeitet, erlautert und in Form von Modellen
dargestellt. Die Bestandteile der erwahnten Modelle sind bedeutend, da mit den
Ergebnissen dieser Bachelorarbeit eine Harmonisierung der Modelle angestrebt wird. Die
folgenden Modelle sollen sowohl auf das Hannoveraner Lieferkettenmodell als auch auf
Bestandteile des Modells der Fertigungssteuerung aufbauen und den bereits vorliegenden
Forschungsstand ergdnzen. Aufgrund der hohen Komplexitat der Wirkzusammenhéange
innerhalb der PPS und der unternehmensinternen Lieferkette ist ein Verstandnis des
Systems unabdingbar (L6dding 2016: 43). Dieses kann durch die Modellierung der
pragnanten GrofRen und ihre Relationen geschaffen werden (ebd.) und fuhrt dazu, dass die
logistischen Ziele des Unternehmens zufriedenstellend erreicht werden kdnnen. Da die
Wabhl der Verfahren, welche zur Erflllung von PPS-Aufgaben eingesetzt werden, auf den

Erfolg des produzierenden Unternehmens wirkt, ist es besonders wichtig, die
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Wirkzusammenhange dieser Verfahren mit ZielgroBen der unternehmensinternen
Lieferkette genauer zu betrachten. Das Ziel dieser Untersuchung ist es, zu einem
ganzheitlichen Verstandnis der Prozesse innerhalb der PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung und den darin enthaltenen Wirkzusammenhangen
beizutragen. Dadurch soll es dem praxisnahen Umfeld ermdglicht werden, die Komplexitat
der Auswahl und Kombination dieser Verfahren innerhalb der genannten PPS-

Hauptaufgabe durch mehr Transparenz zu erleichtern.

5.1.2 Anforderungen an die Modellierung

Um die zuvor erwahnten Wirkzusammenhange innerhalb der Produktionsplanung
und -steuerung im Rahmen des Hannoveraner Lieferkettenmodells herauszuarbeiten und
zu modellieren, ist die Betrachtung der unterschiedlichen Ebenen innerhalb der PPS
notwendig. Diese wurden bereits zu Beginn des dritten Kapitels dieser Bachelorarbeit
dargelegt. Es werden zunachst die Ebene der Hauptaufgaben sowie die der Aufgaben
beleuchtet. Dies ist notwendig, um einen Zugang zu dem Verstandnis Uber die Wirkungen
innerhalb der Ebene der Verfahren der Produktionsprogrammplanung auf die Prozesse der
PPS und auf die unternehmensinternen Lieferkette zu schaffen. Innerhalb der Ebene der
Hauptaufgaben und Aufgaben wird die Produktionsprogrammplanung im Zusammenspiel
mit weiteren angrenzenden PPS-Hauptaufgaben betrachtet, um die Relationen zwischen
ihnen nachvollziehen zu kdénnen. Dazu werden zum einen die Ordnungsbeziehungen
(Schwarz et al. 2018: 45) dargestellt, welche die Ubergreifenden Relationen zwischen den
Prozessschritten der Hauptaufgaben, wie beispielsweise zwischen Aufgaben, beschreiben.
Die Ordnungsbeziehungen entstehen dabei in der Regel durch resultierende Informationen
aus den jeweiligen Aufgaben, welche an andere Aufgaben — auch aus anderen PPS-
Hauptaufgaben — weitergeleitet werden. Zum anderen werden die Wirkbeziehungen
zwischen den betrachteten Aufgaben und mit ZielgréRen der unternehmensinternen
Lieferkette dargelegt und erklart. Die Modellierung auf der Ebene der PPS-Hauptaufgaben
und Aufgaben ist relevant, weil die dort enthaltenen Aufgaben in einem Gesamtsystem zu
betrachten sind. Dies ist ein wichtiger Aspekt fiir den Gesamterfolg einer Unternehmung,

was analog aus der Struktur dieser Bachelorarbeit hervorgehen soll.

Auf der Ebene der Verfahren missen die Verfahren zur Erfillung der Aufgaben innerhalb
der PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung genauer betrachtet werden. Es ist
notwendig, die Verfahren und ihre relevanten Informationen zu verstehen, weil sich die
Ergebnisse dieser Verfahren unmittelbar auf den Erfolg der Aufgabe auswirken. Zudem
wirken sie sich innerhalb der Ebene der Aufgaben auf weitere nachgelagerte Aufgaben der
Produktionsprogrammplanung aus sowie in der Ebene der Hauptaufgaben auf weitere

PPS-Hauptaufgaben. Sie tragen — bei zufriedenstellender Erfillung der angestrebten
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ZielgroRen — zur Steigerung des Erfolgs bei. Sind die Ergebnisse aus den Verfahren nicht
befriedigend, so tritt moglicherweise ein Misserfolg ein, welcher im weiteren Verlauf der
Produktionsplanung und -steuerung durch geeignete MaRnahmen zu korrigieren ist. Dieser
Misserfolg zeigt sich beispielsweise an dem Erreichungsgrad der logistischen Zielgrof3en
innerhalb der unternehmensinternen Lieferkette. Aus diesem Grund ist es notwendig, die
Wirkung der Verfahren der Produktionsprogrammplanung auf diese herauszuarbeiten und
zu modellieren. Zusammenfassend lasst sich feststellen, dass sich die Ebene der Verfahren
unmittelbar auf die Ebene der Aufgaben und die der Hauptaufgaben auswirkt, welche
wiederum im weiteren Verlauf der Prozesse der PPS auf die Grolen der

unternehmensinternen Lieferkette Einfluss nehmen.

5.1.3 Bestandteile und Grundaufbau der Modelle

Um die in Kapitel 5.1.2 geschilderten Anforderungen adaquat und verstéandlich umzusetzen,
werden im Laufe dieses Kapitels zwei unterschiedliche Modelltypen gebildet. Im Folgenden
werden die Bestandteile dieser Modelle dargelegt.

Modelle zur Darstellung der Wirkzusammenhénge zwischen der
Produktionsprogrammplanung und weiteren PPS-Hauptaufgaben

Die in diesem Kapitel beschriebenen Modelle des ersten Modelltyps sollen zu einem
besseren Verstandnis des eigentlichen Untersuchungsziels beitragen, das im Kapitel 1.2
dieser Bachelorarbeit beschrieben wird. Diese Modelle visualisieren die Ordnungs- sowie
Wirkbeziehungen auf der Ebene der Hauptaufgaben und der Ebene der Aufgaben. Es
werden die betrachtete PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung sowie
angrenzende PPS-Hauptaufgaben, welche mit der Produktionsprogrammplanung in
Verbindung stehen, dargestellt. Es gehen aus dem Modell die signifikanten PPS-Aufgaben,
die von den Ordnungs- oder Wirkbeziehungen betroffen sind, hervor. Bei der Betrachtung
der PPS-Aufgaben sind zudem einflieRende und resultierende Informationen bedeutend,
weil diese innerhalb der Prozesse als Grundlage fir nachgelagerte Aufgaben oder
Aufgaben anderer PPS-Hauptaufgaben dienen. Es werden zunachst die Relationen und
Wirkungen zwischen den PPS-Aufgaben betrachtet, welche einen sehr wichtigen
Bestandteil des Modells ausmachen. Sie werden in den Modellen anhand von Pfeilen
dargestellt, welche — je nach Bedeutung — in unterschiedlichen Erscheinungen auftreten.
Findet ein Informationsfluss seitens der PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung
in Richtung anderer PPS-Hauptaufgaben statt, wird dies im Modell mithilfe gelber Pfeile
kenntlich gemacht. Im umgekehrten Fall wird die Relation durch dunkelrote Pfeile
dargestellt. Handelt es sich um einen direkten Einfluss, besteht der Pfeil aus einer
durchgezogenen Linie. Dies bedeutet, dass es um eine unmittelbare Verbindung zweier

GrofRen oder PPS-Aufgaben geht. Bei einem indirekten Einfluss wiederum besteht der Pfeil
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aus einer gestrichelten Linie, was auf eine Verbindung hindeutet, die Gber mehrere
Prozesse mit einer nachsten Grole oder PPS-Aufgabe verbunden ist. Die Wirkung ist
auBerdem von starkem Charakter, wenn sie fir die Durchfihrung einer weiteren Aufgabe
notwendig ist und diese beglnstigt. Ist sie weniger notwendig oder optional, wird die
Wirkung als mittelstark bezeichnet. Die Wirkungen und Bestandteile in dem betrachteten

Modell sind in der Abbildung 13 zusammengefasst.

einflieRende/resultierende Information Aufgabe Stellgroke RegelgroRe Zielgroke

L - ( ) ( )

direkte Wirkung indirekte Wirkung Wirkung ausgehend von der Wirkung eingehend in die Ay

— . s " Hauptaufgabe
starke Wirkung mittelstarke Wirkung Produktionsprogrammplanung Produktionsprogrammplanung *
G— — D ——

Abbildung 13 Wirkkriterien und Bestandteile in dem ersten Modelltyp (eigene Darstellung)

Wichtig ist hierbei zu akzentuieren, dass es sich um qualitative Einschatzungen handelt,
welche die moglichen Auswirkungen von PPS-Aufgaben wiedergeben sollen. In dem ersten
Modelltyp wird zudem die Beeinflussung der unternehmensinternen Lieferkette durch die
Produktionsprogrammplanung dargestellt. Hierzu ist der betroffene Kernprozess der
unternehmensinternen Lieferkette heranzuziehen, der in seinem Inhalt und seiner
Darstellung an Teile des Modells der Fertigungsteuerung von LODDING sowie an das

Hannoveraner Lieferkettenmodell angelehnt ist.

Modelle zur Darstellung der Wirkzusammenhénge zwischen den Verfahren der
Produktionsprogrammplanung und logistischen ZielgréRRen der

unternehmensinternen Lieferkette

Die Modelle des zweiten Modelltyps verfolgen das Ziel, die Wirkbeziehungen zwischen den
Verfahren der PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung und logistischen
ZielgroRen der unternehmensinternen Lieferkette kompakt und verstandlich zu
visualisieren. Um die Verfahren zur Erfillung der PPS-Aufgaben darzustellen, sind zur
besseren Orientierung die PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung sowie die
signifikante PPS-Aufgabe kenntlich zu machen. Um die Verfahren kompakter darzulegen,
werden diese innerhalb des Modells gruppiert dargestellt. Analog zum zuvor vorgestellten
Modelltyp werden auch in diesem einflieRende sowie resultierende Informationen
aufgegriffen. Diese sind von grofRer Bedeutung, weil einflieBende Informationen einen
Einfluss auf die Durchfihrung des Verfahrens haben. Resultierende Informationen stellen
das Ergebnis aus Verfahren dar, die direkt oder indirekt auf den weiteren Verlauf der PPS
einwirken. Diese Ergebnisse werden innerhalb dieser Modellierung als mdgliche
Ergebnisse bzw. als Falle bezeichnet, welche sich — je nach Auswirkung — unterschiedlich
auf die GroRen der unternehmensinternen Lieferkette auswirken. Auch in diesem Modell

werden der betroffene Kernprozess und seine Bestandteile — angelehnt an LODDING und
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das Hannoveraner Lieferkettenmodell — aufgegriffen. Die Relationen und Wirkbeziehungen

werden anhand der in Abbildung 14 dargestellten Wirkkriterien wiedergegeben.

EinflieBende/

res‘ul_tiere_nde_lnfo_rmation Aufgabe Maoglicher Fehler ZielgroRRe
e cC— )
Wirkung positiv + steigernd > gleichbleibend =
< negativ - mindernd <

Abbildung 14 Wirkkriterien und Bestandteile in dem zweiten Modelltyp (eigene Darstellung)

Die Wirkungen werden durch Pfeile dargestellt. Diese kdnnen zum einen positiv sein, was
bedeutet, dass sie einen begunstigenden Effekt auf die Zielgrof3e haben. Das Symbol +
verdeutlicht, dass sich das Verfahren auf das vom Unternehmen angestrebte Ergebnis bzw.
Ziel positiv auswirkt. Die gegenteilige Bedeutung besteht, wenn eine negative Auswirkung
vorliegt. Zudem kann die Wirkung steigernd oder mindernd sein, was heif3t, dass die
betrachtete ZielgréRe quantitativ groRer oder kleiner wird. Wenn das produzierende
Unternehmen beispielsweise aufgrund einer gro3eren Ausbringungsmenge lieferfahiger ist
als zuvor, so liegt in Bezug auf die Zielgro3e Lieferfahigkeit eine steigernde Wirkung vor.
Sie kann zudem gleichbleiben, was bedeutet, dass die betroffene ZielgréRe von der

Wirkung der jeweiligen Verfahren nicht betroffen ist.

5.2 Wirkzusammenhéange der Produktionsprogrammplanung mit weiteren
PPS-Hauptaufgaben

In diesem Kapitel wird die Ebene der Hauptaufgaben und Aufgaben betrachtet. Im zweiten
Kapitel wurden die PPS-Hauptaufgaben im Rahmen des Grobablaufs des Hannoveraner
Lieferkettenmodells bereits grob beschrieben und in eine chronologische Reihenfolge
gebracht. In diesem Abschnitt wird die PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung
im Kontext der gesamten Produktionsplanung und -steuerung im Rahmen des
Hannoveraner Lieferkettenmodells beleuchtet, um zu einem ganzheitlichen Verstandnis der
PPS und ihren Hauptaufgaben beizutragen. Diese Betrachtung ist zudem von
vorbereitendem Charakter und unterstiitzt das Verstandnis der Wirkung von Verfahren der
Produktionsprogrammplanung auf die Prozesse der PPS und auf die ZielgréRen der
unternehmensinternen Lieferkette. Es existieren bereits Vorarbeiten und Modelle, welche
in der Literatur aufzufinden sind. Besonders SCHMIDT und NYHUIS (2021) legen
Wirkbeziehungen zwischen den PPS-Hauptaufgaben und Kernprozessen der
unternehmensinternen Lieferkette dar. Dieses Modell bietet — auch in dieser Bachelorarbeit
— eine sehr gute Grundlage, um die genannten Wirkbeziehungen zu erfassen und zu
modellieren. Im Folgenden wird jede an die Produktionsprogrammplanung angrenzende, in
Verbindung stehende PPS-Hauptaufgabe einzeln der Produktionsprogrammplanung

gegenubergestellt und mit dem betroffenen Kernprozess der unternehmensinternen
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Lieferkette in Verbindung gebracht. Es wird zudem determiniert, wie die PPS-Aufgaben
bzw. ihre Resultate grundséatzlich auf weitere Aufgaben und somit auch auf die gesamte
Hauptaufgabe einwirken. Eine Betrachtung mdglicher Ergebnisse der Aufgaben bzw. Falle
erfolgt in diesem Abschnitt noch nicht. Diese wird — in Verbindung zu den Verfahren — im
Kapitel 5.3 umfassend behandelt. Es gilt zunéachst zu verstehen, welchen Einfluss die
Produktionsprogrammplanung auf weitere PPS-Hauptaufgaben im Hannoveraner

Lieferkettenmodell hat, um zu einem ganzheitlichen Verstandnis der Prozesse beizutragen.

5.2.1 Bestandsmanagement

Die PPS-Hauptaufgabe Bestandsmanagement hat eine Querfunktion und steht mit nahezu
allen PPS-Hauptaufgaben in Verbindung. Grundsatzlich besteht diese Hauptaufgabe aus
der Verwaltung und Steuerung der Bestdnde. Auch mit der zu untersuchenden
Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung steht sie in unmittelbarer Verbindung, was in
Abbildung 15 ersichtlich wird. Im Rahmen der Produktionsprogrammplanung werden zum
einen Informationen aus dem Absatzmarkt, wie die vergangenen Absatzzahlen von
Produkten und die Entwicklung der Nachfrage, und zum anderen Informationen aus
langfristigen Vertragen mit Kunden gewonnen. Aus diesen werden anschlie3end innerhalb
der PPS-Aufgabe Absatzplanung Prognosen zu kinftigen Absétzen an Fertigwaren
ermittelt, welche zusammen mit den bereits bestehenden Kundenauftragen in ein erstes
Absatzprogramm einflieBen. Das Absatzprogramm stellt somit das Ergebnis bzw. die
resultierende Information der Absatzplanung dar und wird an die nachgelagerte PPS-
Aufgabe Brutto-Primarbedarfsplanung weitergegeben. Sie wird auRerdem an die Aufgabe
Bestandsplanung der PPS-Hauptaufgabe Bestandsmanagement weitergeleitet, in welcher
Lagerfertiger die Bestandsmengen an Fertigerzeugnissen determinieren (Schmidt 2018:
93). Die Plan-Bestdnde an Fertigwaren bestehen aus einem Los- sowie einem
Sicherheitsbestand (Schmidt 2018: 93), welche bereits im dritten Kapitel erklart wurden.
Aufgrund der Weitergabe dieser Informationen findet eine erste Verbindung zwischen den
beiden Hauptaufgaben statt. Es handelt sich hierbei um eine direkte Wirkung der
Ergebnisse der PPS-Aufgabe Absatzplanung auf die PPS-Aufgabe Bestandsmanagement.
Die Wirkung wird als direkt bezeichnet, da die PPS-Hauptaufgaben durch die Weitergabe
dieser Informationen unmittelbar in Verbindung stehen. Die ermittelten Informationen zu
zukunftigen Absatzmengen werden innerhalb des Bestandsmanagements bendtigt, um
Fertigwarenbestande zu planen. Das Absatzprogramm ist somit notwendig und hat einen
beginstigenden Effekt auf die Bestandsplanung; die Verbindung ist daher von starkem
Charakter. Innerhalb dieser PPS-Aufgabe existiert ein Zielkonflikt, welcher eine
Positionierung zwischen den betroffenen ZielgréRen anstof3t. Grundsatzlich wird eine
kleinstmégliche Abweichung der Ist-Bestande von Plan-Bestanden angestrebt, weil

dadurch der Sicherheitsbestand niedrig gehalten werden kann. Je kleiner der Bestand an
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Fertigwaren ist, desto kleiner sind die Lagerkosten wie Kapitalbindungskosten, Kosten flr
die Lagerflache, Handhabungskosten etc. (Schmidt 2018: 93f). Sind die
Sicherheitsbestande wiederum hoch, so ist ein héherer Servicegrad im Fertigwarenlager
gewabhrleistet (Schmidt 2018: 94). Im Anschluss an die Bestandsplanung werden die
ermittelten  Fertigwarenbestande anschlieRend an die PPS-Aufgabe Brutto-
Primarbedarfsplanung der Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung weitergeleitet,
welche den Bedarf an Fertigerzeugnissen festlegt. Dabei werden sowohl die ermittelten
Bedarfe aus dem Absatzprogramm als auch die festgelegten Plan-Bestande an Fertigwaren
addiert. Die Bestandsplanung wirkt ebenso direkt auf die Brutto-Primé&rbedarfsplanung ein,
weil es sich hierbei um die Weitergabe von Informationen handelt, welche innerhalb der
Brutto-Priméarbedarfsplanung bendtigt werden und somit einen begilnstigenden und
vorbereitenden Charakter haben. Zudem ist diese Wirkung als stark einzuordnen, da sie fur
die angrenzende Aufgabe notwendig ist. Die Produktionsprogrammplanung wirkt in Bezug
auf die Absatzplanung ebenso in die Kernprozesse der unternehmensinternen Lieferkette
ein. Das erstellte Absatzprogramm definiert gemeinsam mit den Kundenauftrdgen den Soll-
Abgang des Kernprozesses Versand und spiegelt die von dem Absatzmarkt geforderten
Mengen flir eine bestimmte Zeitperiode wider (Schmidt 2018: 92 f.). Bei dieser Relation
handelt es sich um eine indirekte Wirkung auf den Versand, da der Soll-Abgang im weiteren
Verlauf der Produktionsplanung und -steuerung durch weitere resultierende Informationen
aus PPS-Aufgaben erganzt wird. Der Soll-Abgang im Versand ist somit als eine revidierte
StellgréRe anzusehen. Da in Anlehnung an das Modell der Fertigungssteuerung von
Lddding eine ZielgroRe aus der Differenz zweier Stellgrof3en resultiert, ist eine zweite
StellgroRe erforderlich. In diesem Fall handelt es sich um den Plan-Abgang im selben
Kernprozess, welcher aus Uberpriifungen auf Machbarkeit abgeleitet wird (Schmidt und
Nyhuis 2021: 80). Das Resultat ist der kundenauftragsanonyme Plan-Abgang, der als
realisierbares Absatzprogramm aus dem Produktionsprogramm abgeleitet wird (Schmidt
und Nyhuis 2021: 80 f.). Die Plan-Abgéange spiegeln Mengen an Fertigwaren und Terminen
wider, die mit den Kunden vereinbart wurden. Wird nun die Differenz dieser Stellgré3en
gebildet, entsteht die logistische Zielgro3e Lieferfahigkeit (Schmidt und Nyhuis 2021: 81).
Diese ist von grofRer Bedeutung, da sie zu den externen Zielgrof3en z&hlt und somit
unmittelbar auf den Kunden im Absatzmarkt wirkt. Die ZielgroRe Lieferfahigkeit nimmt
ebenfalls eine zentrale Rolle bei unternehmensinternen Entscheidungen, wie bei der
Positionierung zwischen ZielgroRen, ein. Wenn ein Lagerfertiger eine maoglichst hohe
Lieferfahigkeit anstrebt, so muss gleichzeitig ein hoher Servicegrad im Fertigwarenlager
gewabhrleistet sein, um die Kunden zu jedem Zeitpunkt bedienen zu kénnen. Dazu sind, wie
bereits erwéhnt, hohe Lagerbestande erforderlich. Dies fuhrt jedoch dazu, dass die

Bestandskosten steigen. Die Wirkzusammenhange dieser Zielgréfen werden in Bezug auf
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die Produktionsprogrammplanung im Kapitel 5.3 erlautert. Im weiteren Verlauf der PPS-
Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung findet im Anschluss an die Brutto-
Primarbedarfsplanung die Netto-Bedarfsplanung statt. Um Netto-Primarbedarfe zu
ermitteln, werden zu den Brutto-Primarbedarfen eingegangene Reservierungen der
Kunden sowie die Plan-Bestdnde der Fertigwaren addiert und Ist-Lagerbestande,
Auftragsbestande sowie vorgenommene Bestellungen subtrahiert (Schmidt 2018: 95). Es
resultiert ein Netto-Primérbedarf, welcher gleichzeitig einen
Produktionsprogrammvorschlag darstellt. Die Ist-Bestéande, welche in die Berechnung mit
einflieBen, werden innerhalb der PPS-Aufgabe Bestandsfiihrung (Abbildung 16) der
Hauptaufgabe Bestandsmanagement erfasst. Die Bestandsfihrung beinhaltet
Lagerzugange, -abgénge sowie Lagerorte und determiniert somit Bestdnde nach Wert und
Menge. Sind die Ist-Lagerbestande erfasst, werden diese an die PPS-Aufgabe Netto-
Priméarbedarfsplanung weitergeleitet. Die Wirkung der Resultate der Bestandsfiuihrung auf
die Netto-Priméarbedarfsplanung ist direkt, da auch hier die Informationen fur die Erflllung
der Aufgabe notwendig sind. Die Bestandsfiihrung wirkt somit vorbereitend und ist von
starkem Charakter. Innerhalb der Produktionsprogrammplanung flie3t der ermittelte Netto-
Primarbedarf in die nachgelagerte PPS-Aufgabe langfristige, auftragsanonyme
Ressourcengrobplanung ein, auf welche im folgenden Modell naher eingegangen wird.
Innerhalb dieser Prozessschritte existieren zu diesem Zeitpunkt noch keine unmittelbaren
Einflisse auf die GroRen der unternehmensinternen Lieferkette. Es werden lediglich
Informationen ermittelt und weitergegeben, welche im weiteren Verlauf der betrachteten
Hauptaufgaben von Bedeutung sind. In den folgenden Prozessschritten werden die Stell-,

Regel- und ZielgréRen von den Ergebnissen der PPS-Aufgaben beeinflusst.
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Abbildung 15 Wirkbeziehung zwischen der Produktionsprogrammplanung und dem Bestandsmanagement

(Bestandsplanung) (eigene Darstellung)
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Abbildung 16 Wirkbeziehung zwischen der Produktionsprogrammplanung und dem Bestandsmanagement

(Bestandsfiihrung) (eigene Darstellung)
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5.2.2 Produktionsbedarfsplanung

Die ermittelten Netto-Primarbedarfe werden im nachsten Prozessschritt den verschiedenen
Produktionsbereichen des produzierenden Unternehmens zugeteilt. Daraus resultiert
jeweils der Bedarf an Kapazitaten fur die betrachtete Planperiode. Nun kénnen die Bedarfe
an Fertigwaren entweder an die zur Verfligung stehenden Kapazitdten angepasst werden
oder umgekehrt. Innerhalb der sogenannten langfristigen, auftragsanonymen
Ressourcengrobplanung existiert ein Zielkonflikt. Mit hdherem zukinftigem Absatz an
Fertigwaren steigt analog auch der Umsatz durch diese. Dem steht jedoch eventuell eine
Unterauslastung der Kapazitdten gegenuber, was sich negativ auf die Kostenlage des
Unternehmens auswirkt (Schmidt 2018: 96). Es besteht die Gefahr, dass die vorhandenen
Ressourcen, wie Personal und Anlagen, nicht vollstandig genutzt werden. Um diesen
Zielkonflikt optimal handhaben zu kdnnen, sind MaRnahmen erforderlich, welche im Kapitel
5.3 néher erlautert werden. Innerhalb der Produktionsbedarfsplanung wird das
Eigenfertigungsprogramm, das sich aus der Produktionsprogrammplanung und
Sekundarbedarfsplanung ergibt, auf Realisierbarkeit geprift (Schmidt 2018: 139).
EinflieBende Informationen sind abgestimmte Grobbelastungen der Ressourcen aus der
vorgelagerten PPS-Aufgabe der mittelfristigen Ressourcengrobplanung. Innerhalb dieser
Aufgabe werden analog zur langfristigen, auftragsanonymen Ressourcengrobplanung
Kapazitatsbedarfe determiniert und mit vorhandenen Kapazitdten (Anlagen, Personal)
abgestimmt (Schmidt 2018: 141). Anhand dieser Informationen lasst sich feststellen, ob
sich der Eigenfertigungsprogrammvorschlag realisieren lasst. Wie aus der Abbildung 17
ersichtlich, ist die Produktionsbedarfsplanung insofern mit der
Produktionsprogrammplanung verbunden, dass bei negativer Realisierbarkeit des
Eigenfertigungsprogrammvorschlags das Produktionsprogramm noch einmal Uberpruft
werden muss. Ist dieser wiederum nicht machbar, muss er revidiert werden (Schmidt 2018:
140). Diese Relation ist direkt, da eventuelle Planungsfehler auf diesem Wege rechtzeitig
aufgedeckt werden kdnnen. Da die Meldung seitens der Produktionsbedarfsplanung jedoch
keine zwingend notwendige Information bzw. vorbereitende Information fir die Erstellung
des Produktionsprogramms darstellt, aber dennoch wichtig fur die Ermittlung der Plan-
Abgange der unternehmensinternen Lieferkette ist, wird die Wirkung als mittelstark
eingestuft. Die Plan-Abgange werden erstmals, wie bereits beschrieben, Uber die
Produktionsprogrammfreigabe durch das realisierbare Absatzprogramm definiert (Schmidt
2018: 102). Die Wirkung der Produktionsprogrammfreigabe auf die Stellgrof3e Plan-Abgang
ist als indirekt zu bezeichnen, da das Produktionsprogramm im Rahmen weiterer PPS-
Hauptaufgaben Uberarbeitet und spezifiziert wird. Zudem ergeben sich aus der PPS-
Hauptaufgabe Auftragsversand die Versandauftrage, welche den Versand von Fertigwaren

und Handelswaren initiieren (Schmidt und Nyhuis 2021: 81) und den Ist-Abgang des
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Kernprozesses Versand definieren. In gemeinsamer Betrachtung mit den Plan-Abgangen
resultiert die Regelgrof3e Rickstand und Terminabweichung (Schmidt und Nyhuis 2021:
80). Diese RegelgroRRe bestimmt wiederum die Zielgréf3e Liefertermineinhaltung (Schmidt
und Nyhuis 2021: 80). Es kann festgehalten werden, dass sich die Liefertermineinhaltung
erst bei spezifischen Kundenauftrédgen ergibt, diese jedoch bereits zu Beginn der PPS-
Prozesse bedeutend ist. Sind die Rickstande und Ruckstandsschwankungen der
Stellgrof3en zu hoch, so wirkt sich dies negativ auf die genannte Zielgrof3e aus (Schmidt
2018: 103).
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Abbildung 17 Wirkbeziehung zwischen der Produktionsprogrammplanung und der Produktionsbedarfsplanung

(eigene Darstellung)
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5.2.3 Fremdbezugsgrobplanung

Analog zur Produktionsbedarfsplanung findet innerhalb der Fremdbezugsgrobplanung eine
Uberpriifung des Fremdbezugsprogrammvorschlags auf Realisierbarkeit statt, welcher aus
der PPS-Hauptaufgabe Sekundarbedarfsplanung stammt. Er umfasst die Artikel, die zur
Herstellung der Primar- und Sekundarbedarfe beschafft werden missen. Zudem sind dort
Lieferplane enthalten, welche vorher mit langfristigen Lieferanten beschlossen wurden
(Schmidt 2018: 126). Ist der Fremdbezugsprogrammvorschlag nicht realisierbar, muss
dieser erneut Uberarbeitet werden. Es kdnnte beispielsweise nach einer Ricksprache mit
dem Einkauf nach alternativen Lieferanten gesucht oder die Information an die
Produktionsbedarfsplanung weitergegeben werden (Schmidt 2018: 126 f.). Dadurch
werden weitere MalRnahmen veranlasst, wie eine erneute Uberprifung des
Produktionsprogramms oder die Riicksprache mit den Lieferanten Gber neue Liefertermine.
Ist die Realisierbarkeit des Fremdbezugsprogrammvorschlags wiederum positiv, wird
dieser freigegeben (Schmidt 2018: 127). Die Wirkungen der Fremdbezugsgrobplanung auf
die Produktionsprogrammplanung sind identisch mit denen der Produktionsbedarfsplanung
auf diese. Es handelt sich um eine direkte Wirkung (Abbildung 18), da nicht realistische
bzw. umsetzbare Resultate im Fremdbezugsprogrammvorschlag frihzeitig aufgedeckt
werden und dadurch eine Revision des Produktionsprogramms stattfinden kann. Da diese
Information aus der Fremdbezugsgrobplanung fir die Planungsprozesse der PPS-
Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung jedoch nicht zwingend notwendig sind, kann
auch diese Wirkungsintensitat als mittelstark eingestuft werden. Ebenso in Bezug zur
unternehmensinternen Lieferkette definiert das realisierbare Absatzprogramm aus dem
Produktionsprogramm den Plan-Abgang im Kernprozess Versand und wirkt sich analog zur

Wirkung im Kapitel 5.2.2 auf die Lieferfahigkeit aus.
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Abbildung 18 Wirkbeziehung zwischen der Produktionsprogrammplanung und der Fremdbezugsgrobplanung

(eigene Darstellung)
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5.2.4 Auftragsmanagement

Die PPS-Hauptaufgabe Auftragsmanagement wird durch spezifische Kundenauftrage
initiiert und hat die Aufgabe, mit den Kunden Rulcksprache Uber ihre Wiinsche und
Forderungen zu halten. Aus diesen Informationen werden Produktionsauftrage geformt und
terminiert sowie die Verfligbarkeit vorhandener Ressourcen Uberpruft. Sind die
Kundenwiinsche realisierbar, wird der Auftrag angenommen und fliet in das
Produktionsprogramm der PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung ein (Schmidt
und Nyhuis 2021: 76). Die Wirkung der Weitergabe dieser Informationen an die
Produktionsprogrammplanung kann als direkt beschrieben werden (Abbildung 19), da die
PPS-Aufgaben unmittelbar in Verbindung stehen und das Produktionsprogramm um diese
Informationen erganzt wird. Es handelt sich zudem um eine starke Wirkung, weil die
Produktionsauftrage aus dem Auftragsmanagement fir die Freigabe des
Produktionsprogrammes  bendétigt  werden. Innerhalb der PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung erfolgt die Freigabe des Produktionsprogrammes.
EinflieRende Informationen sind der mehrmals Uberarbeitete
Produktionsprogrammvorschlag sowie die Produktionsauftrage aus dem Auftragsversand.
Dabei sind inshesondere die Kapazitaten der Produktionsendstufe zu beachten (Schmidt
2018: 102). Das freigegebene Produktionsprogramm legt schlie3lich den Plan-Abgang des
Kernprozesses Produktion in seiner Endstufe fest (Schmidt 2018: 102). Wie bereits
erwahnt, wird der Plan-Abgang in weiteren Prozessen der PPS verfeinert, bis eine mittel-
und kurzfristige Planungsebene erreicht ist (Schmidt 2018: 77). Es handelt sich demnach
um eine mittelstarke Wirkung der Produktionsprogrammfreigabe auf den Plan-Abgang der
Produktionsendstufe, weil der Plan-Abgang als eine revidierte Stellgréf3e anzusehen ist,
welche nach und nach Uberarbeitet wird. Die Verbindung ist zudem indirekt, da der Plan-
Abgang der Produktionsendstufe nicht direkt oder unmittelbar aus der
Produktionsprogrammfreigabe  hervorgeht, sondern das Produktionsprogramm.
Gemeinsam mit dem Ist-Abgang der Produktionsendstufe, welcher durch die Freigabe der
Produktionsauftrage im Rahmen der PPS-Hauptaufgabe Eigenfertigungssteuerung
definiert wird, werden der Rickstand und die Streuung der Abgangsterminabweichung
determiniert, was sich auf die logistische ZielgroRe Termintreue auswirkt (Schmidt 2018:
78).
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Abbildung 19 Wirkbeziehung zwischen der Produktionsprogrammplanung und dem Auftragsmanagement

(eigene Darstellung)
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5.2.5 Sekundarbedarfsplanung

Im Anschluss an die PPS-Hauptaufgaben Produktionsprogrammplanung und
Auftragsmanagement erfolgt die Sekundarbedarfsplanung. Die Sekundarbedarfe, welche
fur die Herstellung der Fertigwaren benétigt werden, werden aus dem
Produktionsprogramm sowie mithilfe von Sticklisten, Verbrauchsstatistiken und
Verbrauchsprognosen bestimmt (Schmidt 2018: 258). Diese werden dann entweder Uber
den Einkauf beschafft oder selbst gefertigt und im Anschluss der Produktionsendstufe
Uberreicht. In diesem Schritt findet ebenfalls eine Vorlaufverschiebung statt (Schmidt 2018:
112), bei welcher eine zeitliche Vorverschiebung des Fertigstellungstermins der
Sekundarbedarfe um eine gewisse Zeit erfolgt, um die benétigten Teile rechtzeitig der
Fertigung der Primarbedarfe zur Verfigung zu stellen (Wannenwetsch 2014: 450).
Innerhalb der Sekundarbedarfsplanung existiert ein Zielkonflikt zwischen logistischen
ZielgroBen. Zum einen wird fur die Herstellung der Sekundérbedarfe eine hohe
Verflgbarkeit der Roh- und Halbwaren angestrebt. Dem steht jedoch das Ziel gegeniiber,
die Bestdnde an Roh- und Halbwaren mdglichst klein zu halten. So begulnstigt
beispielsweise eine hohe Vorlaufzeit die Verfugbarkeit von Roh- und Halbwaren fir die
Herstellung der Sekundarbedarfe zum bendétigten Zeitpunkt. Lange Vorlaufzeiten bedingen
jedoch gleichzeitig langere Durchlaufzeiten und hohe Bestandsmengen. In den weiteren
Prozessen der Sekundarbedarfsplanung werden Brutto- sowie Netto-Sekundarbedarfe
bestimmt, die im Anschluss einer Beschaffungsart zugeordnet werden. Das Ergebnis dieser
PPS-Hauptaufgabe ist der Fremdbezugs- und der Eigenfertigungsprogrammvorschlag
(Schmidt 2018: 113). Da die betrachteten PPS-Hauptaufgaben unmittelbar in Verbindung
stehen und die Sekundarbedarfe die aus dem Produktionsprogramm enthaltenen
Primarbedarfe erweitern (Schmidt 2018: 113), ergibt sich eine direkte Wirkung der PPS-
Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung auf die Sekundarbedarfsplanung (Abbildung
20). Die Priméarbedarfe sind notwendig fur die Ermittlung der Sekundarbedarfe, da sie aus
dem Produktionsprogramm abgeleitet werden. Aus diesem Grund wirkt das
Produktionsprogramm vorbereitend auf die Sekundarbedarfsplanung und ist von starkem
Charakter.
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5.3 Wirkung der Verfahren der Produktionsprogrammplanung auf
logistische ZielgréRen der unternehmensinternen Lieferkette

5.3.1 Verfahren der Absatzplanung

Die Kernaufgabe der Absatzplanung besteht darin, die Mengen vorgegebener
verkaufsfahiger Fertigerzeugnisse fur bestimmte Zeitperioden festzulegen. Es handelt sich
um eine verbrauchsorientierte Bedarfsermittiung (Wannenwetsch 2021: 72), was bedeutet,
dass anhand von Verbrauchen aus der Vergangenheit zukiinftige Bedarfe ermittelt werden.
Wie bereits in Kapitel vier beschrieben, sind fur diese PPS-Aufgabe nicht nur vergangene
Absatze, sondern auch Trends und Vorgaben aus der Gewinn- und Umsatzplanung
relevant. Wichtig sind zudem Informationen (ber periodenbezogene Bedarfe sowie
Produktriickgaben, um realitdtsnahe zuklnftige Abséatze bestimmen zu kénnen (Wiendahl
2014: 297). Aus diesen Informationen werden anhand statistischer Verfahren sogenannte
Absatzprognosen bestimmt, auf welche in diesem Kapitel ndher eingegangen wird. Es
werden Verfahren vorgestellt, die bereits umfassend in der Literatur beschrieben werden

und des Ofteren in der Praxis verwendet werden.

Die Absatzplanung kann entweder durch Verfahren der Prognoserechnung oder mithilfe
von Markteinschatzungen vorgenommen werden, wobei auf den letzteren Aspekt im
Rahmen dieser Bachelorarbeit nicht weiter eingegangen wird. Sie verwendet lediglich
Informationen aus Vorgaben der Gewinn- und Umsatzplanung eines Unternehmens, wobei
sich die Prognoserechnung mathematisch-statistischer Verfahren bedient (Nicolai et al.
2001: 34). Dabei ist eine Kontinuitat bzw. Charakteristik des Bedarfs erforderlich, wobei

folgende Bedarfsverlaufe unterschieden (Abbildung 21) werden:

stationarer Verlauf, bei dem der Bedarf konstant ist und sich gut planen lasst,
stark schwankender Verlauf, bei dem sich der Bedarf nicht regelméaRig verhalt,
saisonaler Verlauf, bei dem der Bedarfsverlauf abhangig von der Saison ist,

trendartiger Verlauf, der sich durch einen gleichméRigen Anstieg auszeichnet, sowie

YV V V V V

sporadischer Verlauf, bei dem der Bedarf sehr unregelméaRig ist (Wannenwetsch
2021: 8).



Bedarf

stationdres
Bedarfsprofil

Zeit

Bedarf

trendartiges
Bedarfsprofil

Zeit

Bedarf

saisonales
Bedarfsprofil

Zeit

Bedarf

A

sporadisches
Bedarfsprofil

Abbildung 21 Unterschiedliche Bedarfsprofile (eigene Darstellung in Anlehnung an Schuh et al. 2014: 71)
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Es werden im folgenden Verfahren vorgestellt, die in der Praxis héufig verwendet werden.

Dazu zéhlen der einfache Mittelwert, der gleitende Mittelwert, der gewogen-gleitende
Mittelwert, die exponentielle Glattung 1. und 2. Ordnung sowie die lineare und multiple
Regression (Nicolai et al. 2001: 34). Die Verfahren werden den Verfahrensklassen
Mittelwertbildung, exponentielle Glattung und Regression (Abbildung 22) zugeordnet und

es wird anschlie3end erwahnt, fur welche Art von Bedarfsverlaufen die Verfahren geeignet

Verfahren der

verbrauchsorientierten
Bedarfsermittlung

Markteinschatzung

Lineare Regression

sind.
[
Stochastische
Prognoseverfahren
|
Exponentielle
Mittelwertbildung %léﬁung
]
| | [
Arithmeti- . Gewogen- Exp.
scher ﬂﬂ:&iﬁr gleitender Glattung 1.
Mittelwert Mittelwert Ordnung

93)

Exp.

Glattung 2.

Ordnung

Einfache
lineare
Regression

Multiple
Regression

Abbildung 22 Ubersicht (iber Verfahren der Absatzplanung (eigene Darstellung in Anlehnung an Pfohl 2010:
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Verfahren der Verfahrensklasse Mittelwertbildung

Eine unkomplizierte Methode stellt die des einfachen Mittelwertes dar. Dabei werden alle
aus der Vergangenheit stammenden Bedarfsmengen berlcksichtigt und das arithmetische
Mittel aus ihnen gebildet (Schuh et al. 2014: 72). Das arithmetische Mittel wird berechnet,
indem alle periodenbezogenen Verbrauche aufsummiert und anschlieBend durch die
Summe der Perioden dividiert werden (Wannenwetsch 2021: 88). Die Gleichung 5.1 stellt
diese Berechnung mathematisch dar:

V= Ty + Ty++Ty (51)

n

V = Prognosewert fiir die kommende Periode
T, = Bedarf der Periode n
n = Summe der Perioden

(Wannenwetsch 2021: 88).

Da bei diesem Verfahren alle vergangenen Perioden gleich gewichtet betrachtet werden,
konnen keine Anpassungen an Anderungen in unmittelbaren Vergangenheitswerten
vorgenommen werden (Wannenwetsch 2021: 88). Der einfache Mittelwert gibt also in
seinen Prognosewerten nur leicht starkere Trends wieder, da mit steigender Menge der
Verbrauchswerte T, trendartige Springe geglattet werden. Dadurch ist die Anwendung

dieses Verfahrens nur auf stationdre Bedarfsverlaufe beschrankt (Schuh et al. 2014: 72).

Mit Hilfe des Verfahrens des gleitenden Mittelwertes lasst sich — im Gegensatz zum
einfachen Mittelwert — eine Anpassung an die jungsten Bedarfsanderungen vornehmen
(Schuh et al. 2014: 72). Bei diesem Verfahren werden die Verbrauchswerte aus der nahen
Vergangenheit starker beriicksichtigt als Verbrauchswerte von Perioden, die schon langer
zurlickliegen. Bei der Berechnung des gleitenden Mittelwertes werden die Verbrauchswerte
eines bestimmten Zeitraums miteinbezogen. Dies hat zur Folge, dass im Laufe der Zeit die
altesten Verbrauchswerte nicht mehr bertcksichtigt werden (Wiendahl 2014: 298). Das
Verfahren des gleitenden Mittelwertes zeichnet sich durch einen ,héheren Aktualitatsgrad
der Prognose“ (Schuh et al. 2014: 72) aus und wird bei einem stationaren
Verbrauchsverlauf mit ,kleinen Schwankungen ohne Trend und saisonalem Charakter*
(Wiendahl 2014: 298) angewendet.
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Abbildung 23 Bedarfsprofil bei einem gleitenden Mittelwert (eigene Darstellung in Anlehnung an Schuh et al.
2014: 73)

Die Abbildung 23 zeigt sowohl das Bedarfsprofil (tatsachliche Verbrauchswerte) als auch
die prognostizierten Bedarfe. Es wird deutlich, dass es sich um ein stationares
Verbrauchsverhalten mit starken Schwankungen handelt. Zudem geht aus den Kurven
hervor, dass sich die Prognosewerte versetzt dem tatsachlichen Verbrauch anpassen.
Daraus kann abgelesen werden, dass jingere Trends bei der Verwendung des gleitenden
Mittelwertes berlcksichtigt werden. Zudem ist es wichtig zu erwahnen, dass sich die
Prognosewerte mit kleinerem Zeitfenster schneller an den sich @ndernden Verbrauch
anpassen (Schuh et al. 2014: 73).

Bei dem gewogen-gleitenden Mittelwert verhélt es sich ahnlich zum gleitenden Mittelwert.
Der Unterschied zu diesem Verfahren ist, dass die betrachteten Perioden nun gewichtet
werden. Dies bedeutet, dass jeder Periode ein unterschiedlich starker Gewichtungsfaktor
zugeteilt wird, wobei Perioden aus unmittelbarer Vergangenheit starker gewichtet werden
als altere. Auf diesem Weg lassen sich Trends besser erkennen (Wannenwetsch 2014: 94).
Das Verfahren des gewogen-gleitenden Mittelwertes erlaubt eine raschere Anpassung an
eine  Anderung innerhalb des Verbrauchverhaltens. Je nach dem, wie die
Gewichtungsfaktoren gewahlt wurden, ist das Ergebnis aus diesem Verfahren ein mehr
oder weniger genauer Prognosewert. Da die Genauigkeit von der Wahl der Gewichtung
abhangt, sind diese standig an das aktuelle Verbrauchsverhalten im Markt anzupassen
(Hoppe 2008: 161). Das Verfahren des gewogen-gleitenden Mittelwertes lasst sich bei

einem stationdren Bedarfsverlauf anwenden (Fandel et al. 2009: 353).

Die vorgestellten Verfahren der Mittelwertbildung sind einfach, schnell zu handhaben und
bei stationdren Bedarfsverlaufen mit leichten Spriingen einsetzbar. Ein weiterer Vorteil ist,
dass sie in der Lage sind, Zufallskomponenten zu glatten. Dies bedeutet, dass sich zufallige

Spriinge innerhalb des Bedarfsprofils, welche nicht weiter von Bedeutung sind, durch die
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genannten Verfahren gut filtrieren lassen. Jedoch besteht hier die Gefahr, dass
Schwankungen im Markt nicht bericksichtigt werden kénnen. Ist dies der Fall, so resultieren
aus den Verfahren dieser Verfahrensklasse ungenaue Prognosewerte (Schuh et al. 2014:
73). Es ist wichtig zu betonen, dass sich die Umwelt in einem standigen Wandel befindet,
welcher ,Aktualitat, Flexibilitat, Kunden- und Zukunftsorientierung® (Hoppe 2008: 161)
erfordert, um im Markt tGberleben zu kdnnen. Innerhalb dieser Verfahrensklasse werden die
genannten Aspekte jedoch nicht einbezogen, da nur Informationen aus der Vergangenheit
in die Zukunft fortgefuhrt werden (ebd.).

Verfahren der Verfahrensklasse exponentielle Glattung

Die Weiterentwicklung des bereits beschriebenen gewogen-gleitenden Mittelwertes ist das
Verfahren der exponentiellen Glattung 1. Ordnung (Hoppe 2008: 166). Wie die zuvor
dargelegten Verfahren findet die exponentielle Glattung 1. Ordnung Anwendung bei
Bedarfsverlaufen mit stationarem Charakter, welche keine stark steigenden bzw. fallenden
Trends aufweisen (Fandel et al. 1997: 131). Grundséatzlich basiert dieses Verfahren auf der
Idee, dass Prognosefehler bei darauffolgenden Prognoseberechnungen miteinbezogen
werden. Dabei erfolgt die Berechnung durch den zuletzt prognostizierten Wert, den letzten
tatsachlichen Verbrauchswert sowie den Glattungsfaktor a. Die Formel fur die Berechnung

ist in Gleichung 5.2 dargestellt:

Vo =Va+a(T; — V) (5.2)

V,, = neuer Prognosewert
V, = zuletzt prognostizierter Verbrauchswert
T; = letzter tatsachlicher Verbrauchswert

a = Glattungsfaktor
(Wannenwetsch 2021: 90).

Die Gewichtung bzw. der Glattungsfaktor ist so zu wahlen, dass die Werte aus unmittelbarer
Vergangenheit starker gewichtet berechnet werden als die alteren Werte. Dies lasst
erkennen, dass der Glattungsfaktor a eine wichtige Rolle bei der Berechnung des
Prognosewertes spielt. Die Wahl des Glattungsfaktors erfolgt durch das Einsetzen von
Erfahrungswerten oder durch eine ,Auswahl nach dem Prognosefehler (Hoppe 2008: 166),
wobei bei der letzteren Moglichkeit eine Simulation mit unterschiedlichen Glattungsfaktoren
durchgefuhrt wird, bei der Prognosefehler bestimmt werden. Gewéhlt wird der
Glattungsfaktor mit dem kleinsten Prognosefehler (Hoppe 2008: 166). Grundséatzlich glatten
kleine Faktoren Zufallskomponenten (ebd.), wobei auch hier die Gefahr besteht, dass eine

Anpassung an das veranderte Bedarfsprofil in den Ruickstand gerat (Fandel et al. 1997:
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131). GroRere Glattungsfaktoren hingegen gewichten die jingere Vergangenheit starker
als die altere. Dadurch ist der Effekt der Glattung geringer als bei kleinen Faktoren und eine
zligigere Anpassung an Veranderungen des Bedarfsprofils wird ermdglicht (Hoppe 2008:
167). Eine Folge zu schneller Anpassung kénnte jedoch sein, dass das Unternehmen
eventuell zu schnell auf die Veranderung mit Malinahmen reagiert, wobei es sich lediglich
um eine Zufallskomponente handeln kénnte (Fandel et al. 1997: 137). Der Bedarfsverlauf

bei der exponentiellen Glattung ist in Abbildung 24 dargestellt.
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Abbildung 24 Bedarfsverlauf bei der exponentiellen Glattung 1. Ordnung (eigene Darstellung in Anlehnung an
Schuh et al. 2014: 75)

Die exponentielle Glattung 2. Ordnung kann —im Gegensatz zur exponentiellen Glattung 1.
Ordnung — bei trendhaften Bedarfsprofilen angewendet werden (Hoppe 2008: 169). Der
Unterschied zur exponentiellen Glattung 1. Ordnung besteht zudem darin, dass das
Glattungsverfahren zweifach angewendet wird (Hoppe 2008: 170). Dies geht aus den
dargestellten Gleichungen (5.3) hervor. Die erste Gleichung ist dabei identisch mit der
exponentiellen Glattung 1. Ordnung. Die ermittelten Werte werden anschlieRend als
Startwerte in die zweite Gleichung eingesetzt und es wird erneut das Glattungsverfahren
angewendet (Fandel et al. 2009: 362).

Xpp = 0k xp + (1—0C) % x4 (5.3
Xep =0k Xpq + (1=0) * x5

Der Prognosewert berechnet sich anschlieRend mithilfe der Gleichung

Pe+i = by + 1y %1 (5.4)
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m|t bt == 2 * xtl - xtz
(Fandel et al. 2009: 362).

Das Ergebnis der exponentiellen Glattung 2. Ordnung ist schlief3lich ein ,exponentiell
geglatteter Mittelwert 2. Ordnung® (Hoppe 2008: 170). Die Gleichung 5.5 lasst erkennen,
dass eine Linearitat vorausgesetzt wird, welche anhand der dargelegten Geraden ermittelt
werden kann. Der Vorteil dieses Verfahrens gegenuber der exponentiellen Glattung 1.
Ordnung besteht darin, dass eine schnellere Anndherung an den tatsachlichen
Verbrauchsverlauf erfolgen kann (Hoppe 2008: 170).

Grundsatzlich lassen sich die vorgestellten Verfahren dieser Verfahrensklasse bei
stationdren Verbrauchsprofilen anwenden (Wannenwetsch 2021: 90). Die exponentielle
Glattung 2. Ordnung kann ebenfalls fir trendartige Verlaufe eingesetzt werden, jedoch
bleibt eine Berlicksichtigung von saisonalen Veranderungen der Verbrduche aus. Es
existieren Verfahren, welche die Weiterentwicklung dieses Verfahrens darstellen, und auch
Trends, die keine Linearitat aufweisen oder auch saisonale Schwankungen
bertcksichtigen. Diese sind in der Praxis jedoch nicht gangig und werden in dieser
Bachelorarbeit nicht behandelt (Fandel et al. 2009: 365).

Verfahren der Verfahrensklasse Regression

Ein Verfahren, das sich fir stationére sowie trendhafte Verbrauchsverlaufe einsetzen lasst,
ist die einfache lineare Regression (Schuh et al. 2014: 81). Der Grundgedanke dieses
Verfahrens beruht darauf, dass zwei Variablen linear voneinander abhangig sind (Frost
2018: 5). Dabei handelt es sich um eine abhangige Variable, wie die Nachfrage, und eine
unabhéangige Variable, wie z. B. die Temperatur (Hoppe 2008: 177). Es soll anhand dieser
Annahme ermittelt werden, wie die vergangenheitsbezogenen Verbrauchswerte das
Eintreten der Prognosewerte erklaren (Frost 2018: 5). Hierfur sollten zunéachst die Daten
bzw. Verbrauchswerte betrachtet werden, welche bereits vorliegen. Diese werden
vorbereitend in einem Streudiagramm als Punkte auf der x-y-Ebene dargestellt. Es entsteht
eine sogenannte Punktewolke, die eine bestimmte Form erkennen lasst (Frost 2018: 3).
Handelt es sich um eine elliptische Form mit positiver Steigung, l&sst sich das Verfahren
der einfachen linearen Regression anwenden. Die vorliegenden Daten sollen nun durch
eine lineare Funktion abgebildet werden, aus welcher hervorgeht, dass die Variablen x und
y linear voneinander abhangig sind. Da jedoch Prognosefehler angenommen werden, die
dafur verantwortlich sind, dass sich die Punkte nicht auf der Geraden befinden, wird die

Funktion um diese Fehlervariable erweitert (Frost 2018: 3).

yi =a+bx*x; + Fehler (5.5)
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Wobei

y; = Zielvariable

a =y — Achsenabschnitt
b = Steigung der Geraden
x; = Einflussvariable
Fehler = Fehlervariable
(Frost 2018: 5)

Die Aufgabe besteht darin, die Funktion der Geraden zu finden. Es ist wichtig zu erwahnen,
dass zahlreiche Geraden existieren, die durch die Punktewolke verlaufen. Daher wird
versucht, die bestmégliche Funktion zu finden (Frost 2018: 9), welche schlussendlich die
genausten Prognosewerte liefert. Hierbei kann auf die Methode der kleinsten Quadrate

zuruckgegriffen werden, bei der es darum geht, die Funktion

impuf =X (i — a — bx;)? > min (5.6)

zu minimieren (Frost 2018: 9). Grundsatzlich wird ,die Summe der quadrierten Differenz
zwischen der tatsachlichen und der prognostizierten Nachfrage® (Hoppe 2008: 177)
minimiert. Liegen die Parameter a und b vor, welche die Gleichung 5.6 minimieren, werden
fur diese im nachsten Schritt Giber die Bestimmung der Extremwerte die Werte a und b
berechnet. Das Dach Uber diesen Parametern zeigt, dass es sich lediglich um Schatzwerte
handelt (Frost 2018: 9). Ist die lineare Funktion schlie3lich ermittelt, lassen sich durch das
Einsetzen der Perioden in die Gleichung 5.7 die zukinftigen Prognosewerte bestimmen
(Schuh et al. 2014: 81).

>
Il
SN
+
o)
=

(5.7)
(Frost 2018: 9).

Es ist zusammenzufassen, dass die lineare Regression aufgrund der Linearitat nur bei
trendartigen Verbrauchsprofilen zufriedenstellende Ergebnisse liefert. Der Vorteil ist, dass
die Prognosewerte fir einen Verlauf dieser Art einfach berechnet werden kdnnen. Dem
steht der Nachteil gegeniber, dass sich das Verfahren nur fur eine geringe Anzahl von

Verbrauchsprofilen anwenden lasst (Schuh et al. 2014: 81 1.).

Es wurde bisher ein Verfahren betrachtet, bei dem eine abhéangige Variable mit einer
unabhangigen Variablen linear zusammenhéngt. Existieren aber mehrere unabhéngige

Variablen bzw. Einflussfaktoren, kann auf die multiple Regression zuriickgegriffen werden
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(Hoppe 2008: 177). Auch bei diesem Verfahren werden die Parameter der Funktion anhand
der Methode der kleinsten Quadrate ermittelt (ebd.) und die Vorgehensweise verlauft

analog zum Verfahren der einfachen linearen Regression.

Zusammenfassend lasst sich festhalten, dass sich Verfahren der linearen Regression
sowohl fur trendartige als auch fur saisonale Verbrauchsprofile eignen. Wichtig ist, dass die
Daten, welche die Grundlage fur die prognostizierten Bedarfswerte darstellen, genau und
richtig sind. Zudem sind die Verfahren nur fir Prognosen der lang- und mittelfristigen
Planungsebene geeignet, da eine groRere Menge an Daten bendtigt wird und sich der
Aufwand nur fur einen langeren Zeitraum lohnt. Ein weiterer Nachteil zeigt sich
dahingehend, dass die Regressionsmethoden nur auf die verwendeten Daten beschrankt
sind, wahrend die Methoden der exponentiellen Glattung alle Werte der Vergangenheit

bertcksichtigen. Damit geht ein Verlust an Informationen einher (Hoppe 2008: 177).

5.3.2 Modellierung der Wirkung von Verfahren der Absatzplanung auf Zielgro3en
In diesem Kapitel werden die Verfahren der Absatzplanung hinsichtlich ihrer Wirkung auf
die logistischen ZielgroRen der unternehmensinternen Lieferkette und auf den
Gesamterfolg des Unternehmens modellbasiert betrachtet. Dies ist notwendig, da sich eine
ungenaue Absatzplanung auf nahezu alle Prozesse innerhalb der Lieferkette auswirkt
(Hoppe 2008: 103). Um die Wirkbeziehungen mdglichst verstandlich darzulegen, werden
die Verfahren der Absatzplanung in den Modellen kompakt als Verfahrensklassen
zusammengefasst. Es handelt sich um die Verfahrensklassen Mittelwertbildung,
exponentielle Glattung sowie Regression. Es sollen zudem Fehler, die bei der Durchflihrung
dieser Verfahren entstehen kénnen, sowie mogliche Falle bzw. Ergebnisse, die aus diesen

resultieren, miteinbezogen werden.

Bei einer Betrachtung der Prognosewerte und einem Vergleich mit tatsachlichen
Verbrauchswerten kénnen drei Zustande resultieren, welche im Folgenden beschrieben
werden. Der erste Fall zeichnet sich dadurch aus, dass die prognostizierten Bedarfe gro3er
sind als die tatsachliche Nachfrage. In diesen Fallen wurden die zukinftigen Absatze zu
hoch prognostiziert und es liegen infolgedessen zu viele Fertigwaren im Fertigwarenlager,
welche nicht verkauft werden kdnnen. Die Folge ist, dass das Lager uberfullt ist, weil die
Fertigwarenbestande nicht verkauft werden kénnen. Es kann zudem vorkommen, dass die
Produkte aufgrund begrenzter Haltbarkeit verschrottet werden muissen. Es ist zu
akzentuieren, dass nicht abgesetzte Bestédnde im Fertigwarenlager den Gewinn des
Unternehmens mindern, ,da sie gebundenes Kapital darstellen® (Hoppe 2008: 103). Im
zweiten Fall ist der Prognosewert kleiner als die tatsachliche Nachfrage, was bedeutet, dass
die Absatzplanung kleinere Mengen ermittelt hat, als tatsachlich verkauft werden. Sind die

Bestande an Fertigwaren im Lager verkauft, greift das Unternehmen auf die
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Sicherheitsbestande zurtick. Sind auch diese aufgebraucht, kann es in solchen Situationen
Zu sogenannten Stock-outs kommen, bei denen keine verkaufsfahigen Fertigwaren im
Fertigwarenlager vorrétig sind und Kunden deshalb nicht bedient werden kénnen. Dies hat
zur Folge, dass Kunden unzufrieden sind und auf die Konkurrenz ausweichen, um ihre
Produkte dort zu beschaffen. Mit dem Verlust an Kunden geht zusétzlich auch ein Verlust
an Umsatz einher (Hoppe 2008: 101 f.). Der dritte Fall beschreibt die Situation, dass der
prognostizierte Bedarf dem tatséchlichen Bedarf entspricht. Dieser Fall kommt in der Praxis
nur sehr selten vor und stellt einen Idealzustand dar (Hoppe 2008: 102). Weil die
Lagerbestande im Fertigwarenlager vollstandig verkauft werden kdnnen und keine weiteren
Bestande Ubrigbleiben (ebd.), wird dieser Fall in der Ausarbeitung der
Wirkzusammenhé&nge nicht weiter betrachtet.

Wirkzusammenhéange im Fall 1: Prognostizierte Bedarfe sind grofRRer als die
tatsachliche Nachfrage

In den folgenden Modellen werden die Wirkzusammenhénge der Verfahren der
Mittelwertbildung, exponentiellen Glattung und der linearen Regression fir den ersten Fall
erlautert. Die statistisch-mathematischen  Verfahren, die innerhalb dieser
Verfahrensklassen Anwendung finden, wurden bereits zu Beginn des Kapitels 5.3
beschrieben. Zudem wurde ihre Eignung fur unterschiedliche Bedarfsprofile dargelegt. Die
Verfahren der Mittelwertbildung bestimmen mithilfe einflieRender Informationen die Menge

der Brutto-Primarbedarfe fur einzelne Perioden. Zu diesen zahlen

vergangene Absatzzahlen,

Informationen Uber den Verbrauchsverlauf,

>

>

» die Planungsebene,

» im Falle des gleitenden Mittelwertes die Zeitfenster sowie
>

im Falle des gewogen-gleitenden Mittelwertes die Gewichtungsfaktoren.
Die Informationen, die in die Verfahren der exponentiellen Glattung einfliel3en, sind

vergangene Absatzzahlen,

Informationen Uber den Verbrauchsverlauf,

>

>

» die Planungsebene,

» der Glattungsfaktor a sowie
>

alte Prognosewerte.

Fur die Durchfihrung der Verfahren der linearen Regression sind die folgenden Aspekte

relevant:

» die Mindestmenge an vergangenen Absatzzahlen,
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> Informationen Uber den Verbrauchsverlauf sowie

» die Planungsebene.

Bei der Durchfiihrung dieser Verfahren kann es vorkommen, dass grundsatzlich ein
inadaquates Verfahren ausgewéhlt wird. Es konnte beispielsweise ein Verfahren der
Mittelwertbildung, welches eher fir stationdare Bedarfsprofile geeignet ist, flr einen
Nachfrageverlauf mit einem trendhaften oder saisonalen Charakter herangezogen werden.
Aufgrund des inadaquaten Verfahrens wird der berechnete Prognosewert ungenauer und
die Abweichung von dem ldealwert mit einer Prognoseabweichung von null wird gréR3er.
Der Grund fur die Wahl eines nicht geeigneten Verfahrens kdnnte sein, dass das Verfahren
aufgrund seiner einfachen Handhabung und der schnellen Durchfiihrung ausgesucht wird.
Eine weitere mogliche Ursache fur ungenaue Prognosewerte konnte die falsche Wahl des
Gewichtungsfaktors bei der Berechnung des gewogen-gleitenden Mittelwerts oder die
falsche Wahl des Glattungsfaktors bei der exponentiellen Glattung 1. und 2. Ordnung sein.
Zudem konnte eine zu spate Anpassung dieser Faktoren an die Anderungen der
Bedarfsreihe eine weitere mdgliche Ursache fir nicht befriedigende Prognosewerte
ergeben. Die Anderung dieser Faktoren bewirkt eine schnelle Anpassung an die sich
andernden Trends. Bei der Durchftihrung der Verfahren der linearen Regression kénnte es
vorkommen, dass ein ungenauer Datensatz verwendet wird, der die Prognosewerte
verandert. AuflRerdem konnen in dieser Verfahrensklasse ungeeignete Verfahren
ausgesucht werden. Wenn sich im Streudiagramm beispielsweise keine Linearitat bzw.
elliptische Form mit einer Neigung erkennen lasst, dann ist die einfache lineare Regression
nicht geeignet. Dartiber hinaus kénnten die Bedarfsprognosen nicht mit der bestméglichen
Gleichung berechnet werden. Dies bedeutet, dass die Summe aller quadrierten Differenzen
zwischen den tatsachlichen Verbrauchs- und Prognosewerten nicht minimiert wurde und
die Abstande der Verbrauchswerte zur Geraden grofRer sind. Die Folge der dargestellten
Ursachen sind falsche bzw. ungenaue Bedarfsprognosen, welche in den zuvor
beschriebenen Zustanden auftreten kdnnen und sich unterschiedlich auf die logistischen

ZielgroRen der unternehmensinternen Lieferkette auswirken.

Die einflieBenden Informationen, beschriebenen Verfahrensklassen sowie die méglichen
Ursachen fiir ungenaue Prognosewerte sind in dem Modell in Abbildung 25 dargestellt. Ein
weiterer und signifikanter Bestandteil des Modells umfasst die Wirkungen der Zusténde
ungenauer Prognosen auf die logistischen Zielgro3en innerhalb der unternehmensinternen
Lieferkette. Es werden zudem die Wirkungen auf die betroffenen Ziele des
Bestandsmanagements dargelegt, da dieses eine zentrale Rolle spielt und unmittelbar mit

der Produktionsprogrammplanung in Verbindung steht.
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Abbildung 25 Wirkungen von Verfahren der Absatzplanung auf logistische ZielgréRen im Falle zu hoher
Prognosewerte (eigene Darstellung)

Die Absatzplanung definiert, wie bereits beschrieben, den Soll-Abgang im Kernprozess
Versand und beeinflusst das Bestandsmanagement. Die Relationen zwischen der
Produktionsprogrammplanung und dieser PPS-Hauptaufgabe ist den Modellen
(Abbildungen 15 und 16) in Kapitel 5.2 zu entnehmen. Innerhalb dieser PPS-Hauptaufgabe
werden u. a. die Plan-Bestdnde an Fertigwaren festgelegt, welche in die Brutto-
Primarbedarfsplanung einflieRen. Im Falle zu hoch prognostizierter Brutto-Primérbedarfe
existieren zu hohe Bestande im Fertigwarenlager, weil die Bestande nicht weiter abflie3en
koénnen. Die Folge sind hohe Kapitalbindungskosten (Hoppe 2008: 103). Diese Wirkung auf
die Bestdnde kann als eine steigernde negative Wirkung beschrieben werden. Mit
steigender Produktionsmenge besteht eine geringere Wahrscheinlichkeit, eine hohe
Ausschussquote zu erzielen. Dies liegt den Produktionsprozessen zugrunde, da der
Ausschuss innerhalb der Anlaufphase in der Produktion grof3er ist als in einem

eingespielten Produktionsprozess (Hoppe 2008: 30). Aufgrund dessen handelt es sich bei
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der Zielgrof3e Ausschuss um eine positiv mindernde Wirkung. Sind die Kapazitaten in den
Lagern aufgrund der Bestande ausgeschopft, missen weitere Lager bereitgestellt werden
(Hoppe 2008: 104). Dies steigert die Lagerkosten bzw. die Kapitalbindung nochmals und
die Kapazitat im Lager wird negativ gemindert. Der im vierten Kapitel aufgefihrte Zielkonflikt
innerhalb der PPS-Hauptaufgabe Bestandsmanagement nimmt hier eine zentrale Rolle ein.
Durch zu hoch prognostizierte Bedarfsmengen steigt der Lagerbestand (negativ), jedoch
analog dazu auch der Servicegrad (positiv) im Fertigwarenlager. Dem stehen hohe
Lagerkosten gegeniiber. Ungenaue Prognosewerte wirken also auf diesen Zielkonflikt ein
und beeinflussen ihn negativ. Malinahmen zur Losung bzw. Erleichterung diesen

Zielkonflikts werden im Anschluss an die Beschreibung der Wirkzusammenhange erwahnt.

Die zu hoch prognostizierten Bedarfe wirken sich auRerdem auf den Kernprozess
Produktion aus. Grundsatzlich befinden sich durch die gréRere Menge der
Produktionsauftrage mehr Auftragsbestande im Umlauf. Dadurch wird die ZielgroRe Work
in Process (WIP) negativ steigernd beeinflusst, da diese mit hoheren
Kapitalbindungskosten verbunden ist. Je hoher die Anzahl der zu produzierenden
Fertigwaren, desto starker werden jedoch die Ressourcen innerhalb der Produktion
ausgelastet (Hoppe 2008: 104). Die Auslastung von Anlagen, Personal sowie von Betriebs-
und Hilfsstoffen kann als positiv steigernd beschrieben werden. Damit gehen jedoch eine
reduzierte Ressourcenverfiigbarkeit und Flexibilitat in der Fertigung einher, was bedeutet,
dass weniger Kapazitaten zur Produktion von Fertigwaren weiterer Produktvarianten zur
Verfiigung stehen. Deshalb ist die Produktion dieser Varianten eingeschrankt. Aufgrund
einer Uberbelastung der Kapazitaten innerhalb der Produktion kommt es jedoch auch zu
hoheren Kapitalbindungskosten (ebd.). Es kénnten, je nach Verfligbarkeit der Ressourcen,
Kosten fiir die Bereitstellung zusétzlicher Kapazitaten, wie beispielsweise Uberstunden des
Personals, entstehen (Jodlbauer 2007: 57). Mit steigender Menge der produzierten
Fertigerzeugnisse steigt auch die Durchlaufzeit. Dies beruht auf der Uberbelastung der
Kapazitaten (Hoppe 2008: 104). Aus diesem Grund wirken sich hohe Bedarfsprognosen
negativ steigernd auf die Durchlaufzeit im Kernprozess Produktion aus. Dies hat wiederum
eine negative Auswirkung auf die Lieferzeit innerhalb der unternehmensinternen Lieferkette
(Lodding 2005: 77), da die Kapazitdten bereits vollstindig ausgeschopft sind und die
Auftrége insgesamt langer brauchen, bis sie den Kernprozess Versand erreichen. Die

ZielgréRe Termintreue wird dadurch negativ mindernd beeinflusst.

Der Plan-Abgang im Kernprozess Versand basiert unter anderem auf dem Soll-Abgang,
welcher ebenso aus der Absatzplanung hervorgeht. Die Zusammenhénge auf der Ebene
der PPS-Aufgaben sind den Modellen in Abbildung 15, 16 und 17 zu entnehmen. Werden
nun zu hohe Bedarfsmengen prognostiziert, als tatséchlich verkauft werden, so steigt die

Lieferfahigkeit des Unternehmens im Kernprozess Versand an, da es genigend
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Fertigwarenbestande gibt, die bei Nachfrage abgesetzt werden kénnen. Aus diesem Grund
ist die Wirkung als positiv steigernd einzustufen. Die Differenz aus dem Plan- und dem Ist-
Abgang aus der PPS-Hauptaufgabe Auftragsversand beeinflusst die Regelgroflie
Ruckstand und Terminabweichung (Schmidt 2018: 75). Ist die Menge der Plan-Abgange
groRer als die Menge der tatsachlich abgesetzten Ist-Abgénge, ist die Differenz zwischen
den beiden StellgrofRen gréRer. Die Wirkung dieser Differenz ist von weiteren
Einflussfaktoren abh&ngig, wie beispielsweise von der Leistung innerhalb der Produktion.
Bei gleichbleibender oder niedriger Leistung der Produktion ist die Wirkung auf die
Regelgrof3e Rickstand und Terminabweichung im Falle einer Erhéhung der Absatzmengen
negativ steigernd (Lodding 2005: 76). Dies hat den Grund, dass bei niedriger Leistung die
Durchlaufzeiten der Auftrage erhoht sind, was sich wiederum negativ auf die Termintreue
auswirkt, da die Auftrage insgesamt langer brauchen, bis sie den Kernprozess Versand
erreichen. Diese Regelgrof3e definiert die ZielgroRe Liefertermineinhaltung, welche in
diesem Fall negativ beeinflusst wird. Im Falle einer Leistungssteigerung, beispielsweise
durch die Bereitstellung weiterer Kapazitaten, wird der Rickstand gemindert und die
Liefertermineinhaltung, sowie die Zielgré3en Lieferzeit und Termintreue positiv beeinflusst.
Die lagerhaltigen Fertigerzeugnisse kénnen durch die Leistungssteigerung und schnelleren
Durchlaufzeiten schneller gefertigt werden und kénnten so zum erwiinschten Zeitpunkt den
Kernprozess Versand erreichen (Lddding 2005: 76). Wie bereits angedeutet, hangt die
Liefertermineinhaltung nicht nur von der vorgestellten Regelgré3e ab, sondern von weiteren
Einflussfaktoren, welche die Wirkung auf diese Zielgrol3e kompensieren kénnen. Es sind
also zusatzlich die Ist-Bestande, die aus den Ist-Zugdngen aus der Produktion sowie den
Ist-Abgangen aus dem Auftragsversand resultieren, zu betrachten (Schmidt und Nyhuis
2021: 81). Sind zu einem erwiinschten Zeitpunkt nicht geniigend Ist-Zugange im Versand

vorhanden, wirkt sich dies zudem negativ auf weitere Zielgrof3en, wie die Lieferzeit aus.

Wirkzusammenhéange im Fall 2: Prognostizierte Bedarfe sind kleiner als die

tatsachliche Nachfrage

In diesem Abschnitt werden die Wirkzusammenhénge fir den zweiten Fall betrachtet, in
dem die Menge der prognostizierten Fertigerzeugnisse kleiner ist als die tatsachlichen
Verbrauchswerte. Die in die Verfahren der Absatzplanung einflie3enden Informationen sind
analog zu dem vorherigen Modell des ersten Falles. Mogliche Ursachen fir ungenaue

Prognosewerte sind dem Modell in Abbildung 26 zu entnehmen.
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Abbildung 26 Wirkungen von Verfahren der Absatzplanung auf logistische ZielgréRen im Falle zu kleiner
Prognosewerte (eigene Darstellung)

Die PPS-Hauptaufgabe Bestandsmanagement ist von dem zuvor geschilderten Fall bzw.
Zustand insofern betroffen, dass geringere Bestdnde im Fertigwarenlager aufgrund von
niedrig prognostizierten Bedarfsmengen existieren. Die Auswirkung ist positiv mindernd, da
mit geringerer Anzahl der Bedarfsprognosen die geplanten Bestande ebenso gering sind.
Existieren weniger Produktionsauftrage, kdnnte die Menge der fehlerhaften Teile ansteigen.
Dadurch wird die logistische ZielgrofRe Ausschuss negativ steigernd beeinflusst, da bei
geringeren Produktionsmengen eine groRere Anzahl an fehlerhaften Teilen kostenintensiv
ist (Hoppe 2008: 30). Es mussen zudem keine zusatzlichen Lagerkapazitaten bereitgestellt
werden, da noch gentigend Lagerplatze im Lager vorhanden sind. Dadurch kénnen weitere
Lagerkosten eingespart werden. Die Wirkung auf die Kapazitaten in den Lagern entlang der
unternehmensinternen Lieferkette sind demnach als positiv steigernd einzustufen, da mit
steigenden freien Kapazitaten Lagerkosten eingespart werden kénnen. Da aufgrund der
gering prognostizierten Absatzmengen weniger Bestande im Lager existieren und Kunden

nicht bedient werden kénnen nimmt die Zielgrél3e Servicegrad ab.
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Der Kernprozess Beschaffung ist ebenfalls von zu niedrig prognostizierten Absatzmengen
betroffen. Da Kunden aufgrund der niedrigen Fertigwarenbestande nicht vollstandig
beliefert werden kénnen, missen Materialien bzw. Sekundarbedarfe zur Herstellung der
Primarbedarfe bei Lieferanten nachbestellt werden. Dies hat unter anderem Auswirkungen
auf die Beschaffungszuverlassigkeit der Lieferanten. Diese wird negativ mindernd
beeinflusst, wenn standige Nach- bzw. Eilbestellungen des produzierenden Unternehmens
die Produktionsprozesse der Lieferanten beeintrachtigen. Lieferanten missen kurzfristig in
ihre eigenen Produktionsprozesse eingreifen, um die Bestellungen des Unternehmens
befriedigen zu konnen. Dies hat zur Folge, dass Lieferanten das produzierende
Unternehmen zu einem gewunschten Zeitpunkt nicht mit der geforderten Menge beliefern
kénnen, was sich wiederum auf den Ist-Zugang im Kernprozess Beschaffung auswirkt
(Hoppe 2008: 104). Gemeinsam mit dem Ist-Abgang aus der Beschaffung werden die Ist-
Besténde im Kernprozess Beschaffung ermittelt (Schmidt 2018: 84). Sind die Ist-Zugange
niedrig und ist der Ist-Abgang wiederum hoch, befinden sich demnach weniger Ist-Bestande
im Kernprozess Beschaffung, was positiv mindernd die Zielgrof3e Bestand beeinflusst. Der
Grund ist, dass Kapitalbindungskosten dadurch eingespart werden kdénnen. Jedoch sinkt
analog auch der Servicegrad des Lagers, weil die darauffolgenden Prozesse innerhalb der
Produktion nicht mit der geforderten Menge befriedigt werden kdénnen. Zudem ist die
Auswirkung auf die ZielgroBe Termineinhaltung negativ. mindernd, da die
Nachfolgerprozesse nicht rechtzeitig mit der gewtinschten Menge bedient werden kénnen.
AulRerdem wirken sich Nachbestellungen negativ steigernd auf die Beschaffungskosten
aus, da auf die Lieferanten erhdhte Produktionskosten aufgrund der Eilbestellungen
zukommen. Die Folge ist, dass sich der Preis des zu beschaffenden Artikels erhdht (Hoppe
2008: 104).

Befinden sich aufgrund der gering prognostizierten Absatzmengen weniger
Auftragsbestande in der Produktion, wird die RegelgroRe Work in Process (WIP)
beeinflusst, die ebenfalls eine logistische ZielgréRe darstellt. Wie bereits im dritten Kapitel
beschrieben, ist der Zweck des WIP die Reduzierung der Bestandskosten. Ist die Menge
der Auftrage geringer als erforderlich, kann die Wirkung als positiv mindernd beschrieben
werden, da weniger Bestdnde im Umlauf sind. Weil Bestdnde mit Kosten verbunden sind,
sinken analog die Kapitalbindungskosten. Dem steht jedoch entgegen, dass die
Kapazitaten innerhalb der Produktion nicht vollstdandig ausgelastet werden, was eine
negativ mindernde Auswirkung auf die ZielgréRe Auslastung darstellt. Sind die
Absatzmengen  niedrig, steigen durch die Unterauslastung zudem die
Ressourcenverfugbarkeit und die Flexibilitat in der Produktion, da es bei geringeren
Mengen an Auftrdgen gentigend freie Ressourcen gibt, auf welche zurtickgegriffen werden

kann. Daher wird die Wirkung auf die ZielgréRen Ressourcenverfugbarkeit und Flexibilitat
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als positiv steigernd beschrieben. Damit geht ebenso eine geringere Kapitalbindung
aufgrund des geringeren Kapazitatsbedarfs einher. Eine weitere Auswirkung gering
prognostizierter Bedarfsmengen sind geringe Durchlaufzeiten bei gleichbleibender Leistung
in der Produktion. Die Wirkung ist positiv mindernd, da kleinere Mengen an Auftréagen
schneller gefertigt werden kénnen als gréfl3ere. Durch die schnelleren Durchlaufzeiten wird
die Termintreue im Kernprozess Produktion positiv gesteigert, da die Auftrage

termingerecht an die nachfolgenden Prozesse weitergegeben werden kdénnen.

Im Kernprozess Versand wirken sich zu niedrig prognostizierte Bedarfe auf die Zielgréf3e
Lieferfahigkeit aus. Die Lieferfahigkeit wird in diesem Fall negativ mindernd beeinflusst, weil
es nicht genug Fertigwaren gibt, um eingehende Kundenauftrage zu bedienen (Hoppe
2008: 103). Sind zudem die Plan-Abgange geringer als die tatsachlich abzusetzenden Ist-
Abgange, wird die RegelgroBe Rickstand und Termineinhaltung negativ steigernd
beeinflusst. Dies bedeutet, dass nicht genlgend verkaufsfahige Fertigwaren im
Kernprozess Versand vorliegen. Trotz der schnellen Durchlaufzeit und hohen Termintreue
der Ist-Bestdnde in den Vorgangerprozessen werden aufgrund der Nichtverfligbarkeit
erneut die Beschaffung und die Produktion initiiert. Dies bewirkt, dass sich die Durchlaufzeit
innerhalb der Produktionsprozesse wegen der erneuten Fertigung der Primarbedarfe
insgesamt verlangert. Die langeren Durchlaufzeiten wirken sich zudem negativ mindernd
auf die Liefertermineinhaltung, die Lieferzeit und den Servicegrad im Fertigwarenlager aus
(Hoppe 2008: 103). Wie bereits erwdhnt, wirken sich die geringen Ist-Bestande im Versand
positiv mindernd auf den Fertigwarenbestand im Fertigwarenlager aus. Daher sind die
Kosten fur Kapitalbindung gering. Weitere Auswirkungen zu geringer Prognosewerte sind
der Umsatzverlust aufgrund der geringen Lieferfahigkeit sowie der Verlust von Kunden, da
diese sich die Produkte anderweitig beschaffen und auf die Konkurrenz ausweichen (Hoppe
2008: 103).

MalRnahmen zur Verbesserung der Prognosegenauigkeit

Da sich genaue Prognosewerte auf den Bestand des Unternehmens auswirken und diesen
optimieren, ist die genaue Betrachtung der Absatzplanung und ihrer Verfahren von grof3er
Bedeutung (Hoppe 2008: 103). Es sollen nicht nur auf kurzfristiger Ebene die negativen
Auswirkungen verbessert werden, da sich aufgrund der hohen Kosten auf diesem Weg
langfristig keine hoheren Erfolge im produzierenden Unternehmen einstellen kdnnen. Es
soll vielmehr der Ursprung des Problems detektiert werden, um langfristig eine
Verbesserung der Ist-Situation anzustreben. Um dies zu erreichen, muss die
Absatzprognose in der PPS-Aufgabe Absatzplanung optimiert werden. Es wird
grundsatzlich davon ausgegangen, dass alle berechneten Prognosewerte falsch sind. Aus

diesem Grund ist jeder Planungsschritt sowie jedes Verfahren mit Unsicherheit behaftet.
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Die einzelnen Verfahren unterscheiden sich in der Abweichung der Prognosewerte von
einem ldealwert. Das Ziel ist es, einen ldealwert mit einem Prognosefehler von null
anzustreben. Da dies in der Praxis nicht erzielbar ist, kbnnen lediglich potenzielle
Maflinahmen zur Optimierung der Prognosegenauigkeit aufgezeigt werden (Hoppe 2008:
106). Bevor ein Prognoseverfahren durchgefihrt wird, muss die Situation des Marktes
detailliert betrachtet werden. Die relevanten Aspekte sind beispielsweise die Marktdynamik
oder der Wettbewerb im Markt (ebd.). Die Marktdynamik beschreibt die Verdnderungen des
Marktes. Besteht eine hohe Marktdynamik, so sollten die Prognosen in kiirzeren Abstanden
durchgefuhrt werden, damit die sich &ndernden Verbrauchsverlaufe schnellstmdglich in die
Prognose mit einflieBen (Hoppe 2008: 107). Besonders geeignet sind beispielsweise, je
nach vorherrschendem Verbrauchsverlauf die Verfahren der exponentiellen Glattung, der
gleitende sowie der gewogen-gleitende Mittelwert. Der Markt muss demnach kontinuierlich
beobachtet werden, um auf die sich &ndernden Umwelteinfliisse reagieren zu kdnnen
(ebd.). Beispielsweise miissten bei einem stark wachsenden Markt die Prognosen um ein
kleines Mafl3 erhoht werden, um Stock-out-Situationen zu vermeiden und nicht an Umsatz
sowie Anteile im Markt zu verlieren. Zudem sollten in solchen Méarkten die Wettbewerber
beobachtet werden. Durch die Konkurrenz im Markt ist es mdoglich, dass sich der
Verbrauchsverlauf von bestandigen Produkten innerhalb klrzester Zeit andert. Tritt
beispielsweise ein neuer Wettbhewerber in den Markt ein, beeinflusst dies die Nachfrage
von Produkten eines Unternehmens. Um negative Folgen aus Situation zu vermeiden
dieser, missen Unternehmen schnellstméglich auf die Veranderung reagieren, die
Prognose muss zlgig angepasst wird (Hoppe 2008: 108). Gegebenenfalls missten die
Gewichtungs- bzw. Glattungsfaktoren der Verfahren des gewogen gleitenden Mittelwerts
und der Verfahren der exponentiellen Glattung angepasst werden. Beider Beachtung dieser
Aspekte ist die Erfahrung des Absatzplaners vorausgesetzt (Hoppe 2008: 109). Nicht nur
die Markteinflisse missen genauer betrachtet werden, sondern auch die Produkteinflisse.
Dabei sind Aspekte, wie saisonbedingte Bedarfe oder die Neueinfihrung von Produkten
auf dem Markt bedeutend. Nach der Analyse der genannten Aspekte sind anschlielend
Verfahren auszusuchen und durchzufihren, welche auf die Bedarfscharakteristik
abgestimmt sind (Hoppe 2008: 234). Auch innerhalb der Prognoseverfahren sind Fehler
madglich. Diese wurden bereits im Rahmen der Modellierung der Wirkzusammenhénge mit
den logistischen ZielgroRen dargelegt und erlautert. Mit der Betrachtung der genannten
Aspekte geht auch eine Verbesserung des Zielkonfliktes der PPS-Hauptaufgabe
Bestandsmanagement einher, welche im Rahmen der Modellierung der
Wirkzusammenhange einbezogen wurde. Die Malinahmen bewirken genauere
Prognosewerte, die wiederum als Grundlage der Bestimmung der Plan-Bestande innerhalb

der unternehmensinternen Lieferkette dienen. Sind die prognostizierten Bedarfsmengen
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maglichst genau und weisen geringe Prognosefehler auf, konnen Plan-Bestande so geplant
werden, dass keine UbermaRigen Ist-Bestande innerhalb der Prozessschritte vorkommen.
Das Ergebnis daraus sind ein hoher Servicegrad im Fertigwarenlager, weil die Kunden im
Idealzustand vollstandig beliefert werden kénnen, sowie geringe Kapitalbindungskosten, da
die Bestdnde im Lager nahezu vollstandig abflieBen koénnen. Insgesamt lasst sich
zusammenfassen, dass die Absatzplanung und ihre Verfahren von gro3er Bedeutung fur
den Erfolg des Unternehmens sind, da sie am Beginn der Produktionsplanung und -
steuerung stehen und durch ihre Genauigkeit auf die weiteren Prozessschritte einwirken
(ebd.). Aus der Praxis geht jedoch hervor, dass die PPS-Aufgabe Absatzplanung nicht die
erforderliche Aufmerksamkeit im Unternehmen bekommt. Trotz ihrer Komplexitat sollte sie
verstarkt betrachtet und analysiert werden, um die Bestande zu optimieren und den

Servicegrad der Lieferkette zu steigern (Hoppe 2008: 234).

5.3.3 Verfahren der langfristigen auftragsanonymen Ressourcengrobplanung
Wurden im Rahmen der Absatzplanung die Bedarfsmengen prognostiziert und innerhalb
der Netto-Priméarbedarfsplanung die Netto-Priméarbedarfe bestimmt, folgt im Anschluss die
langfristige Ressourcengrobplanung. Innerhalb dieser PPS-Aufgabe wird geprift, ob die
ermittelten Netto-Primarbedarfe mit den vorhandenen Ressourcen grundsatzlich erfillbar
sind (Schuh et al. 2014: 87 f.). Die relevanten Prozessschritte wurden bereits im vierten
Kapitel beschrieben. In diesem Kapitel werden zunéchst Verfahren bzw.
Gestaltungsmadglichkeiten innerhalb der betrachteten PPS-Aufgabe sowie im Anschluss
Methoden, welche sich im Rahmen dieser Aufgabe einsetzen lassen, vorgestellt. Das Ziel
der langfristigen Ressourcengrobplanung ist es, die Produktionsmengen fur bestimmte
Zeitraume insofern zu planen, dass die Kosten, die dabei entstehen, optimiert werden
(ebd.). Dafiir wird zunachst die verfiigbare Kapazitat ermittelt, welche durch Stérungen
innerhalb der Produktionsprozesse, Wartung sowie Instandhaltung, Fehlzeiten des
Personals im Krankheitsfall oder durch Urlaub reduziert wird. Im Anschluss erfolgt eine
Ermittlung des Kapazitatsbedarfs, um schlie3lich das Kapazitdtsangebot und den fur die
Fertigung der Produktionsmengen erforderlichen Bedarf abzugleichen (Fandel et al. 2009:
634). Innerhalb der sogenannten Kapazitdtsabstimmung existieren verschiedene
Moglichkeiten, die Planung zu gestalten, welche im Verlauf des Kapitels als
unterschiedliche Falle nach SCHMIDT und NYHUIS (2021) dargelegt werden.

1. Kapazitatsbedarfsermittiung

Die Grundlage der Ermittlung des Kapazitatsbedarfs stellt das Produktionsprogramm datr,
in dem fiur jede Produktvariante die jeweilige Produktionsmenge fixiert ist (Hoitsch 1993:
96). Der Kapazitatsbedarf spiegelt demnach die Auslastung der einzelnen Kapazitaten

eines bestimmten Zeitraumes wider, welche zur Fertigung der Produkte erforderlich sind.
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Bei der Ermittlung des Bedarfs muss zum einen festgestellt werden, welche Dimension an
Ressourcen bendtigt wird. Dies bedeutet, dass die Anzahl der Anlagen oder die Menge des
Personals determiniert werden muss. Zum anderen muss klar sein, wie lange diese
Ressourcen flir die Produktion innerhalb einer Planungsperiode eingesetzt werden
missen. Daflr werden nicht nur die Produktionsmengen aus dem Produktionsprogramm,
sondern auch die Stiicklisten der Produkte herangezogen (Zapfel 2000: 134). Stlcklisten
sind Produktbeschreibungen, die Informationen tUber den Aufbau einer Baugruppe oder
eines Fertigerzeugnisses sowie quantitative Angaben beherbergen (Wannenwetsch 2021
75). Aus den Sticklisten kann beispielsweise abgeleitet werden, welche Rohstoffe und/oder
Baugruppen in welcher Anzahl benétigt werden, um ein Fertigerzeugnis zu fertigen. Zudem
ist der sogenannte Lernkurveneffekt zu bertcksichtigen, der besagt, dass sich mit
steigender kumulierter Menge der produzierten Teile die Stuickzeit verringert (Z&pfel 2000:
136). Es lasst sich also festhalten, dass die Absatzplanung fiir die Planung der Kapazitaten
unabdingbar ist. Zusatzlich ist zu beachten, welche Produkte eigengefertigt und welche
fremdbeschafft werden sollen. In gemeinsamer Betrachtung mit dieser Information lasst
sich schlieBlich der Kapazitatsbedarf fir jeweilige Perioden anhand der Stlicklisten und
Arbeitsplane schatzen (Zapfel 2000: 134). Eine Ubersicht zur Kapazitatsbedarfsermittiung
verschafft die Tabelle 2.

Planungsschritte Methode

1. Aufstellen einer Erzeugnisgliederung fiir

. — Auswerten der Stiicklisten
Leitungsart

— Auswerten der Arbeits- und Montagepléne
2. Ermitteln von Zeiten je Einheit fir die
Komponenten — Schatzen der Lernkurve um potentiellen
Reduktionsfaktor fur Stiickzeiten zu ermitteln

— Aufsummieren des Kapazitatsbedarfs der
Produktkomponenten, differenziert nach
Kapazitatseinheiten
3. Bestimmen des Gesamtkapazitdtsbedarfs
— Hochrechnen des Kapazitatsbedarfs auf
Periodenwerte anhand des Absatzplans und unter
Beachtung der Lernkurve

Tabelle 2 Planungsschritte fur die Ermittlung des Kapazitatsbedarfs (in Anlehnung an Zapfel 2000: 135)
2. Kapazitatsabstimmung

Ist der Kapazitatsbedarf fur die Produktionsmengen eines Zeitraums ermittelt, folgt die
Gegenuberstellung des Bedarfs mit den verflgbaren Kapazitdten innerhalb der
Kapazitatsabstimmung (Hoitsch 1993: 96). Dieser Schritt ist relevant, da dadurch auf
magliche Defizite zwischen Kapazitatsbedarf und -bestand hingewiesen wird (Z&pfel 2000:

136). Zentral ist dabei die Frage, welche MalRnahmen ergriffen werden missen, um die
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beiden GrbéRen zu harmonisieren. Dies bedeutet, dass die Kapazitaten der Ressourcen so
zu planen sind, dass zum einen die geplante Produktionsmenge realisiert werden kann
(Hoitsch 2000: 98) und zum anderen weitere relevante Aspekte, wie geringe
Produktionskosten und eine Vermeidung von schwankendem Einsatz der Ressourcen,
bertcksichtigt werden (Zapfel 1996: 115). Im Folgenden werden mogliche MalRhahmen
bzw. Gestaltungsoptionen vorgestellt, welche nach SCHMIDT und NYHUIS (2021) mdglich

sind, um eine Harmonisierung von Kapazitatshestand und Kapazitatsbedarf anzustreben.

Fall 1: Bedarfserh6hung bei frei verfligbaren Kapazitaten

Werden vorhandene Kapazitaten der Ressourcen aufgrund der geplanten Absatzmengen
nicht vollstandig ausgelastet, kann die Produktionsmenge erhdht werden (Schmidt und
Nyhuis 2021: 100). Es sollte jedoch darauf geachtet werden, dass geeignete Mal3hahmen
ausgesucht werden, um den zuklnftigen Absatz des Unternehmens zu steigern. Mégliche
Malnahmen konnten im Marketing oder Vertrieb gefunden werden. Auf diese Weise
werden die frei verfligbaren Kapazitaten genutzt und es wird ein Kapazitatsabbau
vermieden. Die Vermeidung eines Abbaus der Kapazitaten ist vorteilhaft, da diese in
spateren Perioden wieder bendtigt werden konnten. Ist das Absetzen der
Produktionsmengen sichergestellt, steigert das Unternehmen durch diese
Gestaltungsmaoglichkeit seinen Umsatz. Da dies jedoch mit Unsicherheiten verbunden ist,
besteht die Gefahr, dass die Fertigerzeugnisse nicht abgesetzt werden kénnen. Aus diesem
Grund muss von Vornherein abgeschétzt werden, ob sich die Investitionen fir die
MalRnahmen zur Absatzerh6hung gegenuber der geringen Auslastung der Ressourcen
lohnen. Werden die Fertigerzeugnisse nicht abgesetzt, so steigt der Bestand im
Fertigwarenlager und die Lagerkosten werden hoher. Die weiteren Auswirkungen dieses
Falles werden im Rahmen des néachsten Teilkapitels modelliert und erlautert. Je nach
Ausgangssituation kann es wirtschaftlich sein, die Fertigerzeugnisse im Voraus zu
produzieren. Dies ist beispielsweise sinnvoll, wenn bereits Vertrage mit Kunden fir kinftige
Absatze vorliegen (Schmidt und Nyhuis 2021: 101).

Fall 2: Kapazitatsabbau entsprechend den geplanten Bedarfen

Eine weitere Gestaltungsmoglichkeit bietet der zweite Fall. Dabei kdnnen Kapazitaten
abgebaut werden, wenn diese den Kapazitatsbedarf der geplanten Produktionsmengen
Uibersteigen. Das bedeutet, dass das Unternehmen Uber freie Kapazitaten verfiigt, welche
jedoch nicht ausgelastet werden. Es muss jedoch gewahrleistet werden, dass Ressourcen,
die bereits abgebaut worden sind, bei Bedarf erneut aufgebaut werden kénnen. Sind die
Kapazitatsbedarfe so gering, dass sich eine signifikante Unterauslastung einstellt, so ist
diese Gestaltungsmoglichkeit der Kapazitatsabstimmung von Vorteil. Der Nachteil dieses

Verfahrens liegt jedoch darin, dass der Wiederaufbau der Kapazitaten mit Unsicherheiten
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behaftet ist. Maschinen sowie Personal kénnten beispielsweise nicht wieder aufgebaut
werden, weil sie nicht mehr am Markt verflgbar sind (Schmidt und Nyhuis 2021: 101). Der
Kapazitatsabbau hinsichtlich des Personals kann entweder mit einer oder ohne eine
Bestandsminderung des Personals erfolgen. Zur Minderung des Personalbestands zahlt
beispielsweise ein frihzeitiger Ruhestand der Mitarbeiter, die Entlassung oder eine
Einstellungssperre. Wird der Personalbestand nicht gemindert, kénnte sich dies z. B. Uber
einen Vertragswechsel von einer Vollzeit- auf eine Teilzeitbeschéftigung oder tber den
Abbau von Uberstunden auRRern (Hoitsch 1993: 93).

Fall 3: Bedarfsminderung entsprechend dem zur Verfligung stehenden Kapazitatsniveau

Bisher wurden Félle betrachtet, bei denen Kapazitaten nicht vollstandig ausgelastet werden
konnten. Nun wird der umgekehrte Fall gewéhlt, bei dem die verfligbaren Kapazitaten einer
Unternehmung nicht ausreichen, um die festgelegten Bedarfsmengen herzustellen. In
diesem Fall kénnen die Produktionsmengen vermindert werden. Die Bedarfsminderung
kann auf unterschiedliche Weise erfolgen. Es kdnnen sowohl die in der Absatzplanung
ermittelten Absatzbedarfe als auch die Plan-Zugénge in das Lager gesenkt werden.
Werden die geplanten Absatzmengen reduziert, sinkt analog der Umsatz des
Unternehmens. Dies hat den Grund, dass Kundenauftrdge nicht angenommen werden
kénnen, welche potenziell abgesetzt werden kénnten. Werden die Kundenauftrage nicht
angenommen, reagieren die Kunden verdrgert und beschaffen sich ihre Produkte
anderweitig. Ein weiterer Nachteil ergibt sich dadurch, dass sich Kundenauftrage, welche
nicht rechtzeitig fertiggestellt werden konnen, aufgrund des Ruckstands in einem
Terminverzug befinden. Bei der Reduzierung der Plan-Abgénge in das Lager werden
bestimmte Kundenauftrage den anderen vorgezogen bzw. priorisiert, da nicht alle
eingegangenen Kundenauftrdge befriedigt werden konnen. Die Folge aus dieser
MalRnahme ist ebenfalls die Unzufriedenheit der Kunden. Diesen Nachteilen steht der
Vorteil gegenuber, dass die Bedarfsminderung nicht mit hohen Kosten verbunden ist
(Schmidt und Nyhuis 2021: 101).

Fall 4: Kapazitatsaufbau zur Realisierung der Plan-Bedarfe

Eine alternative MalRnahme zur Bestandsminderung stellt der vierte Fall dar. Ist der
Kapazitatsbedarf groRer als das Kapazitatsangebot, kdnnen Kapazitaten aufgebaut
werden, um die geplanten Bedarfe fertigen zu kénnen. Dadurch wird, im Gegensatz zur
Bedarfsminderung, ein hoher Servicegrad im Fertigwarenlager gewahrleistet. Kunden sind
zufrieden, weil sie bedient werden kdnnen, und der Umsatz des Unternehmens erhdht sich.
Jedoch ist der Nachteil dieser Malinahme, dass sie im Gegensatz zu alternativen
Mafllnahmen kostenintensiv ist (Schmidt und Nyhuis 2021: 102). Kapazitdten kénnen

grundsatzlich durch Uberstunden des Personals oder den Einsatz von Reserveanlagen
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aufgebaut werden (Gunther und Tempelmeier 2007: 225). Zudem koénnen zuséatzliche
Anlagen oder zusatzliches Personal neu beschafft werden. Bei der letzteren
Gestaltungsmaglichkeit ist darauf zu achten, dass die zusatzlichen Ressourcen nicht nur
fir bestimmte Zeitperioden eingesetzt werden, sondern auch zukinftig gebrauchsfahig
sind. Unter Beachtung der genannten Aspekte ist schlieBlich abzuwagen, ob der
Kapazitatsaufbau wirtschaftlich sinnvoll ist (Schmidt und Nyhuis 2021: 102).

Methoden zur Kapazitatsabstimmung

In der Literatur werden bereits verschiedene Methoden zur Kapazitdtsabstimmung
dargelegt und erlautert. Um einen genaueren Einblick in das Themenfeld bzw. die Aufgabe
der langfristigen Ressourcengrobplanung zu geben, werden im vorliegenden Abschnitt

dieser Bachelorarbeit Methoden vorgestellt.

Um Lagerbestande mdoglichst gering zu halten oder gar zu vermeiden, lasst sich eine
Ressourcenglattung durch Synchronisation vornehmen. Die Menge der produzierten
Fertigerzeugnisse entspricht dabei der Menge des ermittelten zukiinftigen Absatzes. Weil
die Absatzmengen in der Praxis variabel sind und sich periodenweise unterscheiden,
variiert analog der Kapazitatsbedarf, der fiir die Erstellung der Fertigerzeugnisse benétigt
wird. Dies zeigt die Abbildung 27. Die Nachteile sind demnach Schwankungen der
Beschaftigung des Personals (Zapfel 1996: 114) sowie Schwankungen bei der Auslastung
von Produktionsanlagen (Schuh et al. 2014: 88).
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Abbildung 27 Ressourcenglattung durch Synchronisation und Emanzipation (eigene Darstellung in Anlehnung
an Schuh et al. 2014: 89 f.)

Eine weitere Moglichkeit der Ressourcenglattung ist die Methode der Emanzipation. Im
Vergleich zur Ressourcenglattung durch Synchronisation werden bei diesem Verfahren die
Produktionsmengen konstant gehalten (Abbildung 27). Unabhangig von dem Absatzverlauf
wird Uber die Zeitperioden eine festgelegte Menge an Fertigerzeugnissen produziert. Die
Ressourcenglattung durch Emanzipation zieht demnach einen geringeren Kapazitatsbedarf

mit sich, weil in den Perioden, in denen eine Absatzspitze zu verzeichnen ist,



82

Lagerbestande abgebaut werden koénnen. Es sind aufgrund der vorhandenen
Lagerbestande keine weiteren Kapazitaten erforderlich, um die Kundenauftrage zu
befriedigen. Der Lagerbestand baut sich in den Zeitperioden auf, in denen der Absatz gering
ist und Fertigwaren Ubrigbleiben. Sie dienen demnach als Vorrat fur Perioden, in denen
eine gréRere Menge an Fertigwaren abgesetzt wird. Diese Methode birgt jedoch die Gefahr,
dass der Einsatz der Kapazitaten aufgrund fehlerhafter Absatzprognosen so gering ist, dass
groRere Absatzmengen nicht gedeckt werden kénnen. Die Folge daraus sind verspatete
Lieferungen und Verluste am Umsatz (Zapfel 1996: 114). Ein weiterer Nachteil liegt in den
hohen Lagerkosten, welche insbesondere dann entstehen, wenn der Absatz gering ist
(Schuh et al. 2014: 89). Der Vorteil ist jedoch, dass die Ressourcen gleichmafiig
ausgelastet werden.

5.3.4 Modellierung der Wirkung von Verfahren der langfristigen
auftragsanonymen Ressourcengrobplanung auf Zielgrof3en

Um die Auswirkungen der vorgestellten Gestaltungsmdoglichkeiten bzw. Verfahren der
langfristigen auftragsanonymen Ressourcengrobplanung auf die logistischen Zielgro3en
der unternehmensinternen Lieferkette darzulegen, werden im Folgenden Zustande
betrachtet, die aus diesen Verfahren resultieren. Die Darstellung der Wirkzusammenhange
wird modelliert, wobei zwei Modelle ausgearbeitet werden, welche nach der Verfiigbarkeit
der Kapazitaten differenziert werden. Es werden zum einen die Auswirkungen von
Malnahmen bei frei verfigbaren Kapazitdten und zum anderen die Wirkungen von
Maflnahmen bei einer Nichtverfligbarkeit von Kapazitaten auf logistische Zielgrof3en

modelliert.

Wirkzusammenhénge zwischen MalBnahmen bei hoher Verflugbarkeit von

Kapazitaten und logistischen ZielgréBen der unternehmensinternen Lieferkette

Innerhalb der langfristigen auftragsanonymen Ressourcengrobplanung muss zunachst, wie
bereits beschrieben, der Kapazitatsbedarf ermittelt werden. Es wird im Rahmen dieser
Betrachtung davon ausgegangen, dass das Kapazitatsangebot des produzierenden
Unternehmens feststeht. Die korrekte Ermittlung des Kapazitatsbedarfs ist von grof3er
Bedeutung, weil die weiteren Planungsschritte innerhalb dieser PPS-Aufgabe, wie die
Abstimmung der Kapazitdten, auf den Ergebnissen der Kapazitatsbedarfsermittiung
basieren. Wird die Menge der Kapazitaten kleiner geschatzt, als tatsachlich fur die
geplanten Produktionsmengen bendtigt, so stehen Kapazitaten frei zur Verfigung und
werden deshalb nicht vollstédndig ausgelastet. In diesem Fall bieten sich unterschiedliche
Gestaltungsmaglichkeiten bzw. Methoden an, die Kapazitaten abzustimmen. Diese werden
bereits umfassend in der Literatur beschrieben. Im Rahmen dieser Bachelorarbeit wird auf

die Falle von scHMIDT und NYHUIS (2021) Bezug genommen, da diese eine allgemeingiiltige
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Gestaltungsmaoglichkeit darbieten. Aus den dargelegten Auswirkungen dieser
Gestaltungsmadglichkeiten auf die logistischen ZielgréRen kdnnen dann Effekte fur weitere

Modelle abgeleitet werden.

Da der Kapazitatsbedarf auf Absatzprognosen aus der PPS-Aufgabe Absatzplanung
basiert, ist eine moglichst genaue Planung der zukilinftigen Absatze unabdingbar. Mégliche
Fehler innerhalb der Absatzplanung und ihre Auswirkungen auf die logistischen Zielgro3en
sowie MalRnahmen zur Verbesserung wurden bereits im Kapitel 5.3.2 modelliert. Sind die
Absatzprognosen Zu ungenau, SO folgt eine darauf abgestimmte
Kapazitatsbedarfsermittlung. Die Folge ist, dass die Kapazitatsabstimmung ebenso auf
diesen Informationen basiert. Die geplanten Kapazitaten entsprechen demnach nicht den
tatséchlich bendtigten Kapazitaten zur Erstellung der Fertigerzeugnisse. Zudem kodnnten
trotz genauer Absatzprognosen mdogliche Handhabungsfehler durch den Menschen
innerhalb der Kapazitatsbedarfsermittlung das resultierende Ergebnis verfdlschen. Das
Ergebnis ist entweder eine hohe Verfligbarkeit von Kapazititen oder eine geringere

Verfugbarkeit bzw. Nichtverfligbarkeit von Kapazitaten.

Stehen nach der Ermittlung des Kapazitatsbedarfs fiir die eingeplanten Produktionsmengen
viele Kapazitaten frei zur Verfligung, so besteht die Option, die Absatzmengen bzw. die
Produktionsmengen zu erhdéhen (Abbildung 28). Im Bestandsmanagement wirkt sich dies
auf die Bestdnde entlang der gesamten unternehmensinternen Lieferkette aus. Diese
werden durch die Erhéhung der Absatzmengen ebenfalls erhéht. Da die Bestédnde mit
Kapitalbindungskosten verbunden sind, wird die Wirkung als negativ steigernd
beschrieben. Mit steigender Produktionsmenge wird das Risiko gemindert, dass die Anzahl
der fehlerhaften bzw. unzureichenden Teile steigt. Es vermindert sich somit der Ausschuss,
was eine positiv mindernde Wirkung darstellt. Weil die Bestandsmengen erhdht sind,
werden die Lager starker beansprucht. Dies bewirkt einen verminderten Servicegrad in den
Lagern. Damit steigen zum einen die Lagerkosten und zum anderen sinken die
Verfugbarkeit im Lager sowie die Lagerflexibilitat. Die Auswirkung auf die ZielgréRe

Kapazitat Lager ist somit negativ mindernd.
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Abbildung 28 Wirkung der Erhéhung der Absatzmenge bei Uberkapazitaten auf logistische ZielgroRen
(eigene Darstellung)

Die Erhohung der Absatzmengen wirkt zudem auf den Kernprozess Produktion ein. Je
groRBer die Produktionsmenge ist, desto hoéher ist der WIP. Die Erhéhung der
Absatzmengen wirkt sich demnach negativ steigernd auf WIP aus, da dadurch hdhere
Kapitalbindungskosten zu verzeichnen sind. Sind mehr Bestande im Umlauf, steigt analog
die Inanspruchnahme der Kapazitaten innerhalb der Produktion. Dies ist in diesem Fall
erwlnscht, da die Annahme besteht, dass eine grof3e Menge an Kapazitaten zur Verfigung
steht. Da eine hohe Auslastung der Kapazitaten angestrebt wird, ist die Wirkung eine positiv
steigernde. Daraus folgt eine geringere Verfugbarkeit der Ressourcen und demnach eine
geringere Flexibilitat innerhalb der Produktion. Dies bedeutet, dass sich das Unternehmen
an eventuelle Veranderungen nicht anpassen kann. Existiert eine gréRere Anzahl an
Produktionsauftragen und werden diese auf die zur Verfigung stehenden Ressourcen
verteilt, so ist die Zielgrol3e Durchlaufzeit abhéngig von weiteren Faktoren. Handelt es sich

um eine realistisch gesteigerte Menge, die sich auf die restlichen freien Kapazitaten
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aufteilen lasst, so bleibt die Durchlaufzeit gleich. Wird die Menge Uber die zur Verfigung
stehende Kapazitdat hinaus geschatzt, so koénnte es sein, dass die Durchlaufzeit sich
verlangert (negativ). Wurde die Produktionsmenge nicht stark angehoben, kénnte sich die
Durchlaufzeit der Auftrage verringern, weil sich die Menge auf mehr Ressourcen aufteilt.
Daraus folgt, dass die Termintreue ebenso von der gesteigerten Produktionsmenge
abhangig ist. Wird angenommen, dass die Durchlaufzeiten gleichbleiben, wird die

Termintreue wie gewohnlich beeinflusst.

Ist der Plan-Absatz hoher als der von dem Markt nachgefragte Soll-Absatz, nimmt die
ZielgroRe Lieferfahigkeit innerhalb des Kernprozesses Versand zu. Das Unternehmen ist
grundsatzlich lieferfahig, da gentigend Fertigerzeugnisse im Fertigwarenlager existieren,
welche abgesetzt werden kdnnen. Die Wirkung ist positiv steigernd. Werden, abh&ngig von
der  Produktionsmenge, die  Auswirkungen der  Vorgangerprozesse  der
unternehmensinternen Lieferkette berticksichtigt, so erreichen die Auftrdge im Falle einer
gleichbleibenden und positiven Termintreue den Kernprozess Versand rechtzeitig. In
diesem Fall befinden sich die Fertigerzeugnisse zu einem gewunschten Zeitpunkt im
Kernprozess Versand, was sich positiv auf die Liefertermineinhaltung auswirkt. Dies
bewirkt, dass die ZielgréRen Lieferzeit und Termintreue positiv beeinflusst werden.
Grundsatzlich ist der Bestand an Fertigerzeugnissen im Lager hoch, welches eine negativ
steigernde Wirkung auf den Fertigwarenbestand Lager hat. Dadurch wird der Servicegrad

jedoch positiv steigernd beeinflusst.
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Abbildung 29 Wirkung des Kapazititsabbaus bei Uberkapazititen auf logistische ZielgréRen (eigene
Darstellung)

Eine Alternative zur Erhéhung der Absatzmenge stellt die MalBhahme des
Kapazitatsabbaus dar. Diese betrifft die logistische ZielgroRen des Kernprozesses
Produktion. Werden vorhandene Kapazitaten abgebaut, welche frei zur Verfligung stehen
und somit nicht beansprucht werden, kénnte sich diese MalRnahme positiv steigernd auf die
Auslastung der Ressourcen auswirken. Weil mit geringerer Anzahl an Ressourcen, wie
Anlagen und Personal, die Inanspruchnahme der Kapazitaten steigt, erhéht sich analog die
Auslastung dieser. Dadurch wird jedoch die Verflugbarkeit dieser Kapazitaten vermindert,
was sich negativ auf die Flexibilitat innerhalb der Produktion auswirkt. Je nach Menge der
abgebauten Kapazitaten wird die ZielgréRe Durchlaufzeit beeinflusst. Es kénnte passieren,
dass aufgrund einer steigenden Produktionsmenge die Kapazitdaten nicht mehr fur die
Herstellung der Primarbedarfe ausreichen, was bewirkt, dass die Durchlaufzeiten der
Auftrage sich verlangern. In diesem Fall wéare die Wirkung auf die Zielgrof3e Durchlaufzeit

als negativ steigernd anzunehmen, was wiederum eine negativ verminderte Termintreue
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bewirken wirde. Wird jedoch eine realistische Menge an Kapazitaten abgebaut, sodass
gentgend Ressourcen bei Absatzspitzen zur Verflgung stehen, ist die Durchlaufzeit
gleichbleibend. Dies hat den Grund, dass die geplanten Absatzmengen mit den noch im
Unternehmen vorhandenen Ressourcen gefertigt werden koénnen. Dies wirde die
Termintreue gleichbleibend beeinflussen. Im Kernprozess Versand wirden sich
gleichbleibend, jedoch positive Durchlaufzeiten positiv. auf die ZielgréRen
Liefertermineinhaltung, Lieferzeit sowie Termintreue auswirken. Die Wirkungen sind dem
Modell in Abbildung 29 zu entnehmen. Bei einem Kapazitatsabbau ist insbesondere darauf
zu achten, dass im Falle héherer Absatzmengen der Wiederaufbau der abgebauten
Kapazitaten gewabhrleistet ist. Da dies ein Risiko fur produzierende Unternehmen darstellt,
ist genaustens zu analysieren, inwiefern die Unterauslastung der Kapazitaten negativ auf
die Kosten des Unternehmens einwirkt. Handelt es sich um erhebliche Kosten, kann diese
MalRnahme in Betracht gezogen werden.

Wirkzusammenhédnge zwischen MalRnahmen bei einer Nichtverfigbarkeit von
Kapazitaten und logistischen Zielgr63en der unternehmensinternen Lieferkette

Wird der Kapazitatsbedarf aufgrund der zuvor genannten Ursachen nicht korrekt ermittelt,
konnte festgestellt werden, dass die Kapazitaten zur Erstellung der Fertigerzeugnisse nicht
ausreichen. Als mogliche GestaltungsmafRnahmen bieten sich der dritte sowie vierte Fall
nach SCHMIDT und NYHUIS (2021) an. Es kann die Absatzmenge reduziert werden, um die
geplanten Absatzmengen umsetzen zu koénnen. Alternativ kbnnen Kapazitdten im
Unternehmen aufgebaut werden, um die Produktionsmengen fertigstellen zu kénnen. Im
Folgenden werden die Auswirkungen beider Gestaltungsmoglichkeiten auf die logistischen

ZielgroRen der unternehmensinternen Lieferkette modelliert.
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Abbildung 30 Wirkung der Reduzierung der Absatzmenge auf logistische ZielgroRen (eigene Darstellung)

Die Reduzierung der Absatzmengen betrifft die PPS-Hauptaufgabe Bestandsmanagement
(Abbildung 30). Diese MaRnahme bewirkt eine Senkung der Produktionsmenge bei
Nichtverfugbarkeit von Kapazitaten, was sich wiederum auf die Bestande innerhalb der
unternehmensinternen Lieferkette auswirkt. Diese werden gemindert, wobei die Wirkung
eine positive ist. Da weniger produziert werden soll als innerhalb der Absatzplanung
festgelegt, konnte dies eine negativ steigernde Auswirkung auf den Ausschuss haben, da
die Anzahl der fehlerhaften bzw. unzureichenden Teile durch die haufigeren Anlaufphasen
in der Produktion erhdéht werden kdnnte. Sind weniger Bestande im Umlauf, sind demnach
die Lager weniger ausgelastet. Jedoch ziehen geringere Lagerbestdnde eine Minderung
des Servicegrads des Lagers mit sich, welches einen negativen Effekt hat. Dies bewirkt
wiederum, dass die Verfligbarkeit im Lager positiv ansteigt. Wird die Absatzmenge gesenkt,
ist zudem der Kernprozess Beschaffung betroffen. Dort wird die ZielgréRRe
Beschaffungszuverlassigkeit des Lieferanten negativ beeinflusst. Diese Wirkung wurde

bereits im Kapitel 5.3.2 (Abbildung 26) genauer erlautert und die Grinde sind diesem zu
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entnehmen. Existiert eine geringere Menge an Ist-Zugéngen innerhalb der Beschaffung,
koénnte es mit dem entsprechenden Ist-Abgang dazu fihren, dass der Ist-Bestand in dem
betrachteten Kernprozess vermindert ist. Dies hat einen positiven Effekt, da dadurch
Kapitalbindungskosten eingespart werden kénnen. Es sinkt jedoch auch der Servicegrad
im Lager, da weniger Material vorhanden ist, welches an nachfolgende Prozesse
weitergegeben werden kann. Die von den Nachfolgerprozessen angeforderten Mengen
kdnnen somit nicht rechtzeitig bereitgestellt werden. Aus diesem Grund ist die Wirkung auf
den Servicegrad als negativ zu bezeichnen. Dies hat zur Folge, dass die Zielgrof3e
Termineinhaltung negativ mindernd beeinflusst wird. Im Kernprozess Produktion wird
aufgrund der niedrigeren Produktionsmenge die ZielgrofRe WIP beeinflusst. Die Wirkung ist
positiv mindernd, da weniger Auftrage im Umlauf sind und somit Kapitalbindungskosten
eingespart werden kénnen. Dadurch werden — in einzelner Betrachtung — ebenfalls die
Durchlaufzeiten der Auftrdge verkirzt. Dies hat einen positiven Effekt, da kurze
Durchlaufzeiten angestrebt werden, um die Termineinhaltung aufrechtzuerhalten. Diese
ZielgroRe wird bei der Betrachtung der Wirkungen auf den Kernprozess Versand noch
einmal aufgegriffen. Die Reduzierung der Absatzmenge kdnnte jedoch eine negative
Wirkung auf die Auslastung der Kapazitaten haben, weil sie in diesem Fall nicht vollstandig
ausgelastet werden konnten. Es kdnnte vorkommen, dass im Fall einer starkeren
Reduzierung der Absatzmenge bei Nichtverfliigbarkeit von Kapazitaten weitere Kapazitaten
innerhalb der Produktion zur Verfligung stehen, welche nicht in Anspruch genommen
werden und dennoch im Unternehmen existieren. Dadurch steigt wiederum die
Ressourcenverfligbarkeit und somit die Flexibilitdt innerhalb der Produktion an, wobei die
Wirkung auf die Verfiigbarkeit der Ressourcen als positiv steigernd bezeichnet werden
kann. Im Kernprozess Versand wird die Lieferfahigkeit des produzierenden Unternehmens
gemindert, da mit kleinerer Menge an Fertigerzeugnissen die Gefahr besteht, dass nicht
alle eingehenden Kundenauftrage befriedigt werden kénnen. Dies hat wiederum eine
negative Auswirkung auf den potenziellen Umsatz des Unternehmens. Trotz der kiirzeren
Durchlaufzeiten der einzelnen Produktionsauftrdge kann es durch die Senkung der
Absatzmengen dazu kommen, dass aufgrund der Nachbestellungen im Kernprozess
Beschaffung die Fertigerzeugnisse den Versand verzogert erreichen. Dies liegt den
insgesamt langeren Durchlaufzeiten zugrunde, welche sich durch erneute
Produktionsprozesse  verlangern. Dies  wirkt negativ.  mindernd auf die
Liefertermineinhaltung des Unternehmens, da Kunden nicht zu einem gewinschten
Zeitpunkt beliefert werden kénnen. Mit einer verminderten Liefertermineinhaltung gehen

zugleich verlangerte Lieferzeiten sowie eine verminderte Termintreue einher.
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Abbildung 31 Wirkung des Kapazitatsaufbaus im Falle einer Nichtverfugbarkeit von Kapazitéten auf logistische
ZielgroRRen (eigene Darstellung)

Wenn die Absatzmengen aufgrund von Umsatzverlusten wegen verminderter
Lieferfahigkeit nicht reduziert werden sollen, kénnen alternativ Kapazitaten aufgebaut
werden (Abbildung 31). Damit die geplanten Absatzmengen befriedigt werden kénnen,
werden zusatzlich Kapazitdten bzw. Ressourcen beschafft. Die Auswirkung dieser
Mdglichkeit auf die PPS-Hauptaufgabe Bestandsmanagement verhdlt sich analog zur
Auswirkung der Erh6hung der Absatzmenge bei Verfugbarkeit von Kapazitaten (Abbildung
28) und ist dem entsprechenden Modell zu entnehmen. Dies hat den Grund, dass das
produzierende Unternehmen durch den Aufbau der Kapazitaten die Mdglichkeit hat,
grolRere Mengen zu produzieren, als es ublicherweise der Fall ware. In dem Kernprozess
Produktion wird die ZielgroRe WIP negativ steigernd beeinflusst, weil durch die erhdhten
Produktionsmengen hohere Bestande im Umlauf sind. Eine weitere relevante Zielgrof3e ist
die Auslastung von Kapazitaten. Je nach Ist-Situation kann sich die Auswirkung auf diese

ZielgroRe unterscheiden: Zum einen kann es durch die Anschaffung und Bereitstellung
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weiterer Kapazitaten sein, dass Ressourcen nicht vollstandig ausgelastet werden. Die
Wirkung ware in diesem Fall negativ mindernd. Ist jedoch eine gesteigerte Leistung
innerhalb der Produktion zu verzeichnen, steigt die Auslastung der Kapazitaten an, was
eine positiv steigernde Wirkung darstellt. Eine weitere beeinflusste ZielgroRe ist die
Durchlaufzeit. Diese kénnte sich reduzieren, da durch den Aufbau von Kapazitaten mehr
Ressourcen zur Verfligung stehen, um die nachgefragte Absatzmenge zu fertigen. Sie wird
somit positiv mindernd beeinflusst. Daraus folgt, dass durch diese Malnahme die
Verflgbarkeit von Kapazitaten ansteigt, was die Produktion wiederum flexibler macht. Die
Wirkung kann daher als positiv steigernd beschrieben werden. Im Kernprozess Versand
steigt, wie bereits angedeutet, die Lieferfahigkeit an, da die geplanten Absatzmengen
produziert werden kdnnen. Zudem haben die kurzeren Durchlaufzeiten einen positiven
Effekt auf die Liefertermineinhaltung. Die Wirkungen sind demnach positiv steigernd. Der
Aufbau von Kapazitaten konnte zudem eine Verkirzung der Lieferzeiten sowie eine
gesteigerte Termintreue bewirken. Da aufgrund dieser MaRnahme eine grél3ere Menge an
Primarbedarfen gefertigt werden kann, steigt aufgrund der hoéheren Bestande im

Fertigwarenlager der Servicegrad positiv an.

Malnahmen zur Optimierung der Kapazitatsabstimmung

Fur eine Optimierung der Kapazitatsabstimmung innerhalb der langfristigen
auftragsanonymen Ressourcengrobplanung bieten sich verschiedene MaRnahmen an.
Zum einen ist es wichtig, eine auf das Unternehmen und seine Struktur abgestimmte
Methode bzw. ein Verfahren zu finden, um die Ressourcen fiir bestimmte Absatzmengen
kostenoptimal einzuplanen. Beispielsweise bietet sich eine Erhéhung der Absatzmenge an,
wenn bereits zukinftige Kundenauftrage aus Vertragen mit Kunden vorliegen und das
Unternehmen die Gewissheit hat, dass es seine Fertigwarenbestande absetzen kann. Zum
anderen sind bei der Abstimmung der Kapazitaten insbesondere die Zielkonflikte innerhalb
der langfristigen Ressourcengrobplanung zu bericksichtigen. Diese wurden bereits im
vierten Kapitel dieser Bachelorarbeit beschrieben. Es ist zu akzentuieren, dass die
genannten ZielgroBen und ihre Beziehungen untereinander sowie weitere relevante
Aspekte im Zusammenspiel zu beleuchten sind. Zum Beispiel sollen fir eine Steigerung
des Umsatzes Kapazitaten nicht aufgebaut werden, wenn diese nicht in weiteren
Zeitperioden bendtigt werden, weil diese mit hohen Kosten verbunden sind und zukinftig
nicht ausgelastet werden wirden. Eine Alternative wére die Fremdvergabe von
Produktionsauftragen, bei welcher externe Firmen beauftragt werden, bestimmte Auftrage
zu Ubernehmen (Schmidt 2008: 332). Kommt die Fremdvergabe von Auftragen nicht in
Frage, kdbnnen — je nach Bedarf — auch Uberstunden des Personals in Betracht gezogen
werden. Zusammenfassend l&sst sich festhalten, dass die genannten MalRnahmen und

Gestaltungsmaoglichkeiten  im Rahmen der langfristigen  auftragsanonymen
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Ressourcengrobplanung dabei helfen sollen, die Positionierung zwischen konkurrierenden
ZielgroRen zu erleichtern. Dies ermdglicht schlie3lich eine transparentere Planung der
Kapazitaten. Jedoch steigen mit groRerer Produktionsmenge die Bestdande im
Fertigwarenlager an, was eine negativ steigernde Wirkung ergibt, da dadurch Lagerkosten
entstehen. Dem steht jedoch ein positiv gesteigerter Servicegrad im Fertigwarenlager

entgegen.

Zwischenfazit

Die langfristige auftragsanonyme Ressourcengrobplanung ist fiir die PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung bedeutend, da die Abstimmung der Kapazitaten fir die
Uberprifung der Realisierbarkeit des Produktionsprogrammvorschlags notwendig ist. Ist
dieser umsetzbar, wird das Produktionsprogramm freigegeben, welcher die Grundlage
weiterer PPS-Hauptaufgaben darstellt. Aus diesem Grund ist die PPS-Aufgabe der
langfristigen Ressourcengrobplanung mit besonderer Sorgfalt durchzufihren. Obwohl sie
lediglich eine grobe Planung der Ressourcen darstellt und in den weiteren Prozessen der
PPS auf mittel- und kurzfristiger Ebene noch weiter ausgearbeitet wird, ist sie insbesondere
fur die logistischen Zielgrof3en eines produzierenden Unternehmens von gro3er Relevanz.
Dies haben die dargelegten Modelle bereits verdeutlicht. Es ist wichtig, die ZielgréRen nicht
einzeln, sondern unter Berlcksichtigung weiterer Einflussfaktoren sowie unter Beachtung
unternehmensspezifischer Prioritaten zu bewerten. Die Modelle dienen daher als Ubersicht
bzw. Hilfestellung, um die bereits vorhandenen Modelle und ihre Auswirkungen kompakt

und transparent in einem Bild darzustellen.
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6 Fazit und Ausblick

Diese Bachelorarbeit hatte das Ziel, die Komplexitat der Auswahl und Kombination der
Verfahren zur Erfullung der Aufgaben der PPS-Hauptaufgabe
Produktionsprogrammplanung zu erleichtern. Dazu wurden die Wirkungen ausgewahlter
Verfahren der betrachteten PPS-Hauptaufgabe auf die Zielgrollen entlang der
unternehmensinternen Lieferkette herausgearbeitet und modelliert. Das Gbergeordnete Ziel
war es, die Verfahren sowie die Wirkzusammenhdnge kompakt und transparent
darzustellen, um die Konfiguration der Produktionsplanung und -steuerung in einem

praxisnahen Umfeld zu unterstitzen.

Es wurden zunachst der Begriff der Produktionsplanung und -steuerung (Kapitel 2) erlautert
sowie die Bedeutung innerhalb der Betriebsorganisation dargelegt, um den Gegenstand
der PPS im Gesamtkontext eines Produktionsunternehmens einordnen zu kénnen. Zudem
wurden bisherige Konzepte sowie die grundsétzlichen Ziele der PPS beschrieben. Im
Anschluss wurde das Hannoveraner Lieferkettenmodell (Kapitel 3) herangezogen, das die
Grundlage dieser Bachelorarbeit darstellt und auf die vorherigen dargelegten Konzepte
aufbaut und diese erweitert. Es wurden insbesondere die Darstellungsebenen der PPS-
Hauptaufgaben, PPS-Aufgaben sowie der PPS-Verfahren differenziert betrachtet und
erlautert. Weil die logistischen ZielgroBen entlang der unternehmensinternen Lieferkette
eine zentrale Rolle in dieser Bachelorarbeit einnehmen, wurden die Bestandteile und der
Aufbau der unternehmensinterne Lieferkette dargelegt. Die dort enthaltenen Zielgré3en
wurden definiert und strukturiert dargestellt. Da diese Bachelorarbeit die PPS-
Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung (Kapitel 4) untersucht, wurden die Bedeutung
sowie der Ablauf dieser dargelegt. AuBerdem wurden Zielkonflikte innerhalb der
Produktionsprogrammplanung sowie der Zielkonflikt der PPS-Hauptaufgabe
Bestandsmanagement erlautert, um die Relevanz und Herausforderungen der
Konfiguration der PPS zu akzentuieren. Im letzten Teil der Arbeit (Kapitel 5) wurden die
Ziele, Anforderungen an die Modellierung sowie die Bestandteile der Modelle beschrieben.
Es wurden zwei Modelltypen unterschieden. Zum einen wurden die Wirkbeziehungen
zwischen der PPS-Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung mit angrenzenden PPS-
Hauptaufgaben sowie die Relation der Produktionsprogrammplanung mit Grof3en der
unternehmensinternen Lieferkette modelliert. Im Anschluss wurde die Wirkung der
Verfahren der Produktionsprogrammplanung auf die logistischen Zielgrof3en entlang der
unternehmensinternen Lieferkette modelliert. Hierfir wurden zun&chst géngige Verfahren
aus der Praxis klassifiziert und erlautert. Abschliel3end wurden nach jeder Modellierung
Mallnahmen fur eine Optimierung bzw. Verbesserung des jeweils dargestellten Ist-

Zustandes genannt.
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Die Ergebnisse des ersten Modelltyps, in welchem die Wirkbeziehungen der PPS-
Hauptaufgabe Produktionsprogrammplanung mit weiteren PPS-Hauptaufgaben sowie mit
GroRen der unternehmensinternen Lieferkette dargestellt werden, zeigen lediglich
Relationen auf, um die gegenseitigen Einflisse auf der Ebene der PPS-Hauptaufgaben und
PPS-Aufgaben wiederzugeben. Aufgrund der dargestellten Wirkungen, welche im Vorfeld
definiert wurden, lassen sich die Relevanz der dargestellten Aufgaben und die Einflisse
untereinander hervorheben. Handelt es sich beispielsweise um eine direkte Wirkung einer
Aufgabe auf eine weitere, sind diese unmittelbar miteinander verbunden und bei der
Konfiguration der PPS zu bertcksichtigen. Ist die Wirkung stark, so hat die Information aus
der ausgehenden PPS-Aufgabe eine vorbereitende Funktion auf die angrenzende PPS-
Aufgabe. Als Beispiel kann die PPS-Hauptaufgabe Bestandsmanagement erwahnt werden,
welche in unmittelbarer Verbindung zur Produktionsprogrammplanung steht. Im
Gesamtkontext dieser Bachelorarbeit zeigen die Ergebnisse, dass sich beispielsweise die
Wahl des Verfahrens und somit die Genauigkeit der Ergebnisse der Absatzplanung
unmittelbar auf die Planung der Besténde innerhalb der Bestandsplanung auswirken. In
dem zweiten Modelltyp wurden die Wirkungen ausgehend von der Ebene der PPS-
Verfahren modelliert. Dabei wurden zum einen die Wirkungen der Verfahren der
Absatzplanung und zum anderen die Wirkungen der langfristigen auftragsanonymen
Ressourcengrobplanung auf die logistischen ZielgréRen modelliert. Die Ergebnisse der
Modelle der Verfahren der Absatzplanung zeigen, dass die Wahl eines adaquaten
Verfahrens einen grof3en Einfluss auf die logistischen ZielgroRen austbt. Je nach Verfahren
und Verbrauchsverlauf eines Unternehmens unterscheiden sich die Wirkungen auf
ZielgroRen der unternehmensinternen Lieferkette. Trotz der Wahl eines adaquaten
Verfahrens konnten innerhalb der Absatzplanung Handhabungsfehler passieren. Dazu
zéhlen beispielsweise eine falsche Wahl von Faktoren oder in Bezug auf die lineare
Regression die Verwendung eines ungeeigneten Datensatzes. Die Zustande, welche aus
diesen Fehlern resultieren, stellen eine Abweichung von einem Idealwert dar. Aus den
Ursachen geht hervor, dass die Erfahrung sowie das Fachwissen des Absatzplaners von
groBer Relevanz sind. MaRnahmen zur Verbesserung des Ist-Zustandes wurden im
Anschluss an die Modellierung beschrieben. Aus den Ergebnissen der Modellierung der
Wirkung von Verfahren der langfristigen auftragsanonymen Ressourcengrobplanung auf
die logistischen ZielgroRen geht hervor, dass die Kapazitatsbedarfsermittiung eine zentrale
Rolle einnimmt. Aus den Auswirkungen lasst sich ableiten, dass diese mit besonderer
Sorgfalt ausgefiihrt werden sollten, um mdgliche Fehlzustdnde zu vermeiden, da diese als
Grundlage der Verfahren bzw. Gestaltungsmoglichkeiten dieser PPS-Aufgabe dienen. Die
Ergebnisse zeigen, dass sich, je nach gewéhltem Verfahren, die Wirkungen auf die

logistischen Zielgrof3en der unternehmensinternen Lieferkette &ndern. Es geht insgesamt



95

hervor, dass, je nach Gestaltungsmdoglichkeit oder Verfahren, einige Zielgréf3en positiv und
andere negativ beeinflusst werden. Durch die Modelle werden demnach konkurrierende
ZielgroRen sichtbar gemacht. Produktionsunternehmen missen sich, je nach
unternehmensspezifischen Strukturen und den daraus abgeleiteten Prioritaten, zwischen
diesen Zielgrél3en positionieren. Es wurde festgestellt, dass sich beispielsweise durch eine
geringere  Produktionsmenge kirzere Durchlaufzeiten ergeben. Aufgrund der
Berlcksichtigung weiterer Aspekte, wie kurzfristiger Nachbestellungen bei dem
Lieferanten, damit verbundener Wartezeiten und der Fertigung weiterer Auftrage, sind im
Kernprozess Versand Ruckstadnde und somit eine verminderte Liefertermineinhaltung zu
verzeichnen. Weil dies langfristig betrachtet zu Kunden- und Umsatzverlusten fuhrt, sind

die ZielgréZen bei der Konfiguration der PPS in Kombination zu betrachten.
Ausblick

Zusammenfassend lasst sich festhalten, dass die Modelle durch die Darstellung der
unterschiedlichen Wirkungen zu einer Erleichterung der PPS-Konfiguration beitragen. Da
es sich im Rahmen dieser Bachelorarbeit um allgemeine Betrachtungen der Wirkungen
handelt und verschiedene Formen bzw. Arten von Produktionssystemen nicht
unterschieden werden, besteht weiterhin Forschungsbedarf. Im Rahmen weiterer
Forschungsarbeiten konnten die Modelle weiter ausgearbeitet werden, indem
unterschiedliche Arten von Produktionssystemen, die sich beispielsweise nach der
Ausbringungsmenge oder Auftragsabwicklungsart unterscheiden, miteinbezogen werden.
Die im Rahmen dieser Bachelorarbeit dargelegten Ergebnisse kénnten als Grundlage
dienen und durch weitere Ausarbeitungen ergéanzt werden, um die Allgemeingultigkeit der
Ergebnisse sicherzustellen und somit die Anwendung in einem praxisnahen Umfeld zu

ermaoglichen.
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8 Anhang

Datentrager

Der beiliegende Datentrager enthalt alle fur die Erstellung dieser Arbeit relevanten
Dateien und ist in folgende Ordner gegliedert:

e Textdateien
e Grafiken
e Tabellen

e Wirkmodelle
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