Ausgangssituation

1 Einleitung und Motivation

1.1  Ausgangssituation

Unternehmen verschiedenster Branchen sehen sich der Anforderung gegeniiber mit ihren
Produktionsnetzwerken, kundenspezifisch konfigurierbare Produkte mit kurzen Lieferzeiten
und gleichzeitig hoher Termintreue anzubieten. Typische Beispiele dafiir finden sich in der
Automobilindustrie, der High-Tech-Elektronikbranche, der Telekommunikationsindustrie
aber auch im Maschinen- und Anlagenbau. Dabei befinden sich die Unternehmen in einem
Dilemma: Einerseits fiihrt nicht ausreichende Produktionskapazitit im Netzwerk zur Verlan-
gerung von Lieferzeiten und schlechter Termintreue im Netzwerk insgesamt, im schlimmsten
Fall droht sogar Absatzverlust. Andererseits stellen Uberkapazititen fiir jedes Unternehmen
im Netzwerk zu vermeidende Kostentreiber dar. Mittelfristig wirken sie so auch auf die Wett-
bewerbsfahigkeit der Preise und damit auf die Umsatzgenerierung.

Beispiel 1-1: Automobilindustrie VW Tiguan

Jochen Sengpiehl, Leiter Marketing Volkswagen Pkw:

»Fur den Tiguan liegen uns drei Monate nach Markteinfihrung weltweit rund 75 000 Bestellungen vor. Damit wer-
den unsere sehr ambitionierten Erwartungen noch tUbertroffen. Bei einem komplett neuen Modell wie dem Tiguan
kann nur bedingt vorhergesagt werden, wie sich die Nachfrage entwickeln wird und welche Ausstattungskombinati-
onen besonders haufig bestellt werden. Deshalb lassen sich langere Lieferzeiten gerade in der ersten Markteinfiih-
rungsphase leider nicht immer vermeiden. Derzeit liegen die Lieferzeiten beim Tiguan bei rund sechs Monaten,
abhéangig von der gewahlten Ausstattung auch dartber.”

Als Reaktion auf diese Situation baut VW die Produktionskapazitdaten aus. Umbaumafnahmen in den Werkshallen
und die Neuorganisation der Produktionslinien sollen die Kapazitat von momentan 440 auf 650 Autos taglich erho-
hen. In den Monaten Mé&rz und April 2008 werden zuséatzlich Sonderschichten zur Kapazitatssteigerung eingesetzt.

(Quelle: Focus Online, Lieferschwierigkeiten — VW steigert Tiguan Kapazitaten,13.02.08)

Durch die Abstimmung des verfiigbaren Kapazititsangebotes mit der aktuellen Bedarfsent-
wicklung konnen also logistische Leistungskennwerte positiv beeinflusst werden. Gleichzeitig
ist der Auf- und Abbau von Kapazitat mit einer Kosten- und Umsatzwirkung verbunden. Die
operative Umsetzung der Bedarfs- und Kapazitdatsabstimmung ist fiir das einzelne Unterneh-
men damit eine wichtige und gleichzeitig sehr anspruchsvolle Aufgabe (vgl. Simchi-Levi et al.
2003, S. 23), denn:

die Aufgabe der Bedarfs- und Kapazitatsabstimmung bezieht sich nicht nur auf das eigene
Unternehmen. Moderne Produktion vollzieht sich in Produktionsnetzwerken, in denen
sich die Wertschopfung auf eine Vielzahl von Partnern verteilt (Moller 2006, S. 3, Corsten u.
Gabriel 2004, S. 9, Baumgarten u. Thoms 2002, S. 104). Es gilt also die Kapazitatsabstim-
mung im gesamten Netzwerk nachfragegetrieben zu steuern.

die Produktlebenszyklen verkiirzen sich immer weiter (European Logistics Association
2004, S. 18). Darum ist es notwendig Ramp-ups and —downs ganzer Produktlinien in im-
mer kiirzeren Zeitabstanden kapazitiv mit dem Netzwerk abzustimmen.
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Einfuhrung und begriffliche Grundlagen

2 Stand der Technik

Kap. 2 untersucht die relevanten Konzepte und Methoden des Stands der Technik in Forschung
und Praxis. Der Betrachtungsbereich der Arbeit wird definiert. Kap. 2.1 bietet zunichst eine
grundlegende Einfiihrung in die Begriffe und Zusammenhinge des Betrachtungsbereichs. Es
miindet in eine prizisere Eingrenzung der relevanten Themengebiete fiir die detaillierte Untersu-
chung der Konzepte und Methoden des Stands der Technik in den Kap. 2.2 bis Kap. 2.5. Detailliert
betrachtet werden in diesen Kapiteln die Aufgaben des SCM und der PPS, die Aufgaben und Ziele
des kollaborativen BKM sowie aktuelle Methoden und Konzepte des BKM in Praxis und For-
schung, Methoden fiir die Planung flexibler Kapazititen, kollaborative Planungsansitze sowie
Methoden der zentralen Netzwerkplanung.

2.1  Einfuhrung und begriffliche Grundlagen

Die folgenden Abschnitte dienen der Einfiihrung in die begrifflichen Grundlagen des Betrach-
tungsbereiches dieser Arbeit. Der Betrachtungbereich umfasst die Fachgebiete oder themati-
schen Aspekte, die erkundet werden miissen, um die problemrelevanten Zusammenhange zu
identifizieren.

Der Betrachtungsbereich dieser Arbeit sind Planungs- und Abstimmungsprozesse in Pro-
duktionsnetzwerken sowie die notwendigen Planungs- und Entscheidungsmethoden.

Die in den nachfolgenden Abschnitten vorgenommenen begrifflichen Préazisierungen fiithren
zu einer inhaltlichen Eingrenzung der in den Kap. 2.2 bis 2.5 ausfiihrlich zu untersuchenden
Forschungsbereiche und existierenden Losungsansitzen des Betrachtungsbereichs.

2.1.1 Zum Verstandnis von Produktionsnetzwerken

Wertschopfungsaktivitaten zur Erstellung eines Endproduktes erstrecken sich heute auf eine
Vielzahl beteiligter Unternehmen. Unternehmensnetzwerke stellen eine auf , die Realisierung
von Wettbewerbsvorteilen zielende Organisationsform 6konomischer Aktivitaten dar, die sich
durch komplex-reziproke, eher kooperative denn kompetitive und relativ stabile Beziehungen
zwischen rechtlich selbststandig, wirtschaftlich jedoch meist abhdngigen Unternehmungen
auszeichnet” (Sydow 1992, 5.79). Steht bei einem Unternehmensnetzwerk funktional die Pro-
duktion einer Sachleistung im Vordergrund, kann verkiirzend auch von einem Produktions-
netzwerk gesprochen werden (Sydow u. Mollering 2004, S.19).

Im Rahmen dieser Arbeit wird ein Produktionsnetzwerk als die koordinierte Zusammenar-
beit mehrerer rechtlich selbststindiger Unternehmen bei Beschaffungs-, Herstellungs- und
Lieferprozessen zur Erzielung von Wettbewerbsvorteilen verstanden.

Ziel der Unternehmen in einem Produktionsnetzwerks ist es, durch die gemeinsame Wert-
schopfung einen Gewinn zu erwirtschaften. Wertschopfung geschieht durch Wertschop-
fungsprozesse.
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Bewertung des Stands der Erkenntnisse und Handlungsbedarf

3 Bewertung des Stands der Erkenntnisse und
Handlungsbedarf

Kap. 3 entwickelt zundchst die Anforderungen des Anwendungsbereichs an eine Losung fiir das
kollaborative BKM. Anschlieflend werden die identifizierten Anforderungen systematisch mit den
in Kap. 2 vorgestellten Konzepten und Methoden des Betrachtungsbereichs abgeglichen. Aus die-
ser Analyse wird der Handlungsbedarf fiir die zu leistende Losungsentwicklung abgeleitet.

Ausgangssituation

Wie dargestellt, miissen Unternehmen die Herausforderung bewaltigen, Wertschopfungspro-
zesse in Netzwerken zu planen und auszufiihren. Betrachtet werden in dieser Arbeit Netz-
werke mit stabilen Beziehungsstrukturen, die bei hoher Arbeitsteiligkeit variantenreiche,
kundenindividuelle Produkte herstellen. Es wurde aufgezeigt, dass die unternehmenstiber-
greifende Abstimmung der Bedarfe und Kapazitiaten eine Aufgabe ist, die sowohl die Kosten-
als auch Leistungsziele der Unternehmen im Netzwerk beeinflusst.

Am Beispiel der Automobilindustrie wurde die Ausgangssituation in der Praxis untersucht.
Dabei hat sich gezeigt, dass es den Netzwerken an Transparenz hinsichtlich der kapazitiven
Restriktionen mangelt. Den Unternehmen im Netzwerk ist meist nicht bekannt, welchen Rest-
riktionen ihre Lieferanten oder Kunden unterliegen. Netzwerke sind damit nur in sehr gerin-
gem Mafle fahig, die Machbarkeit von Veranderungen der Bedarfe zu {iberpriifen. Heute er-
fordert die Abstimmung dariiber, wann im Netzwerk wieviel Kapazitit auf- und abgebaut
werden kann, einen sehr hohen manuellen und personlichen Aufwand. Eine systematische
und proaktive Vermeidung zukiinftiger Engpasse ist auf dieser Grundlage nicht moglich.

Bewertung des Stands der Erkenntnisse

Um den Stand der Technik in Praxis und Forschung zu erfassen, wurden verschiedene fiir das
kollaborative BKM relevante Teilgebiete innerhalb des Betrachtungsbereichs der Arbeit unter-
sucht: Losungen fiir das kollaborative BKM in der Praxis und diesbeziigliche aktuelle For-
schungsarbeiten, Anséitze fiir die unternehmensinterne Flexibilitdtsplanung und Ansatze fiir
die kollaborative Planung. Die gewonnenen Einsichten in den Stand der Technik sollen nun
abschliefSend vor dem Hintergrund der Anforderungen an die Losungsentwicklung bewertet
werden. Darauf aufbauend wird der Handlungsbedarf fiir diese Arbeit abgeleitet. Der Hand-
lungsbedarf benennt die im Gestaltungsbereich dieser Forschungsarbeit zu erreichenden
Neuerungen bzw. Weiterentwicklungen bestehender Losungsansitze. Der Gestaltungsbereich
ist eine Eingrenzung des Betrachtungsbereichs auf jene Gebiete, in denen Veranderungen sys-
tematisch vorgenommen werden sollen.

Der Gestaltungsbereich dieser Arbeit sind die Organisation, die Prozesse und eingesetzten
Methoden fiir das kollaborative Bedarfs- und Kapazititsmanagement, die an den Schnittstel-
len zwischen den Unternehmen eingesetzten Abstimmungsmechanismen sowie die notwendi-
ge Informationstechnologie fiir ein kollaboratives BKM.
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Charakterisierung des Losungsansatzes

4 Konzeptioneller Rahmen

Kap. 4 erliutert den konzeptionellen Rahmen fiir die Losungsentwicklung. Dazu wird in Kap. 4.1
der Losungsansatz zunichst charakterisiert. Der Aufgaben- und Leistungsumfang des Losungs-
ansatzes wird dargestellt. Der Losungsansatz bietet einen kollaborativen und dezentralen Ansatz
fiir das unternehmensiibergreifende BKM. Er betrachtet build-to-order Produktionsnetzwerke, in
denen Unternehmen die Rollen von Endherstellern, Auftragsfertigern oder Lagerfertigern ein-
nehmen kénnen. Die elementaren Aufgaben des Lisungsansatzes sind die unternehmensiibergrei-
fende Abstimmung der Bedarfe und Kapazititen und die unternehmensinterne Planung der Res-
sourcenkapazititen. Es wird mit stochastischen Bedarfsinformationen gearbeitet. Fiir die unter-
nehmensiibergreifende Abstimmung wird ein verhandlungsbasierter Amnsatz gewihlt. Die
notwendigen Bausteine des Losungsansatzes sind Kollaborationsvereinbarung, Prozesskonzept,
Organisationkonzept und IT-Konzept. Diese Bausteine werden in Kap. 4.2 vorgestellt und inhalt-
lich abgegrenzt. In Kap. 4.3 wird in die fiir das weitere Verstindnis der Arbeit notwendige Notati-
on eingefiihrt. In den Kap. 4.4-4.7 werden die eingefiihrten Bausteine des Losungsansatzes kon-
zeptionell ausgearbeitet.

4.1 Charakterisierung des Losungsansatzes

Die folgenden Abschnitte erldutern die Grundideen des entwickelten Losungsansatzes und
die damit verfolgten Zielsetzungen.

Kollaborative und dezentrale Planung

Entwickelt werden soll ein kollaborativer Planungsansatz, welcher die aufgezeigten Potenzia-
le der kollaborativen Planung (vgl. Kap.2.1.3 und Kap. 2.4) fiir die unternehmensiibergrei-
fende Abstimmung von Bedarfen und Kapazitaten ausnutzt.

Der  entwickelte  Losungsansatz ~ setzt — an  der  Schnittstelle  zwischen
Wertschopfungspartnern an. Er ermdglicht den  Wertschopfungspartnern  eine
synchronisierte Planung ihrer Produktionsprozesse unter der Voraussetzung einer
gemeinsamen  Zielsetzung und der  Einhaltung eines  partnerschaftlichen
Planungsprozesses.

Der Losungsansatz erfordert eine aktive und konstruktive Zusammenarbeit zwischen den
Netzwerkpartnern. Voraussetzung dafiir ist, dass die beteiligten Partner gewillt sind, gemein-
same Geschaftsprozesse einzufiihren und nach definierten Regeln und Verantwortlichkeiten
den Austausch von Daten und Informationen zu gewéhrleisten. Es wird unterstellt, dass Un-
ternehmen, die das im Folgenden entwickelte Planungskonzept einsetzen, sich grundsatzlich
kooperativ verhalten. Zwischen den an der Kollaboration beteiligten Unternehmen besteht ein
mittel- bis langfristiges Interesse an einer partnerschaftlichen Supply Chain Planung. Der vor-
gestellte Losungsansatz stellt fiir diese Unternehmen ein Mittel zur Reaktion auf die gedander-
ten okonomischen und logistischen Rahmenbedingungen dar. Die Kollaboration verbessert
die Wettbewerbsfahigkeit hinsichtlich logistischer Leistungsfahigkeit, Kosteneffizienz und
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IT- und Informationskonzept fiir das kollaborative BKM

S5 Dezentrales Planungs- und Prozesskonzept fur
ein flexibilitatsorientiertes kollaboratives BKM

Kap. 5 beschreibt das entwickelte Planungs- und Prozesskonzept fiir das kollaborative BKM. Es
werden die Planungsaufgaben, der Ablauf des Planungsprozesses und die zur Durchfiihrung der
Aufgaben eingesetzten Methoden im Detail beschrieben. Um die koordinierende Abstimmung zwi-
schen den Unternehmen zu gewihrleisten, wird ein Vorgehen fiir den Planaustausch, fiir das
Monitoring der gemeinsamen Kapazititsvereinbarung und fiir die verhandlungsbasierte Konflikt-
losung entwickelt. Zur Steuerung des Verhandlungsablaufs wird ein Protokoll definiert, das ver-
schiedene Nachrichtentypen (Anfragen, Angebote, temporire Reservierungen, Reservierungen)
nutzt. Der Verhandlungsablauf wird damit so gestaltet, dass ein Verhandlungsergebnis sicher er-
reicht wird. Weitere Schwerpunkte des Kapitels sind die zur Bewdltigung der Planungsaufgaben
eingesetzten Methoden. Fiir die Primdirbedarfsplanung wird ein nichtlineares Optimierungsmo-
dell mit stochastischen Bedarfsdaten eingesetzt. Die Anpassungsplanung verwendet ein gemischt-
ganzzahliges Optimierungsmodell. Um Auswirkungen von Engpdssen auf Leistungszusagen an
Kunden zu ermitteln, werden fiir die Aufgabe der Defizitrechnung verschiedene Algorithmen zur
Allokation von Kapazitits- oder Mengendefiziten entworfen.

Das Planungs- und Prozesskonzept beschreibt die Planungsaufgaben, die Zusammenhange
zwischen ihnen und die zur Durchfiihrung der Aufgaben eingesetzten Methoden im Detail. In
Kap. 5.1 wird zunéchst ein Uberblick iiber den Ablauf des Planungsprozesses gegeben. Im
Anschluss werden in den Kapiteln 5.2 bis 5.14 die einzelnen Planungsaufgaben, Prozesse und
Methoden detailliert erlautert.

Die Erlauterungen nehmen in der Regel die Planungsaktivititen eines BTO Lieferanten als
Beispiel. Bedingt durch seine Position im betrachteten Produktionsnetzwerk fiihrt der BTO
Lieferant alle Planungsaufgaben inklusive der Aufgaben zur Abstimmung mit dem Kunden-
bzw. Lieferantennetzwerk aus. Fiir Endhersteller und BTS-Lieferanten fillt ein Teil dieser
Aufgaben weg. Durch ihre Position auf der vordersten bzw. letzten Stufe des betrachteten
Produktionsnetzwerks ist die Abstimmung mit dem Kunden- bzw. Liefernetzwerk obsolet.
Auf Besonderheiten der Planung beim Endhersteller bzw. BTS Lieferanten wird an den ent-
sprechenden Stellen hingewiesen. In Bezug auf die eingesetzten Methoden stellt die mengen-
basierte Planung des BTS Lieferanten im Vergleich zur kapazititsbasierten Planung beim BTO
Lieferanten und Endhersteller den wesentlichen Unterschied dar.

Der gesamte Prozessablauf wird aus der Sicht eines Unternehmens beschrieben. Die Beschrei-
bung endet jeweils an den Schnittstellen zu den angebundenen Kunden bzw. Lieferanten, die
in gleicher Weise ihre Planungsergebnisse bestimmen und tiber die entwickelten Kommunika-
tionsprozesse kommunizieren. Fiir das kollaborative BKM wurden zwei Planungsebenen mit
unterschiedlicher Granularitdt und Fristigkeit definiert. Ablauf der Planung und eingesetzte
Methoden sind unabhéngig von der Granularitat und der Anzahl der Perioden im Planungs-
zeitraum. Das Planungs- und Prozesskonzept wird daher allgemein fiir einen beliebigen Pla-
nungshorizont T mit einzelnen Planungsperioden te[1,..., T]
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Anwendungsbeispiel fiir das kollaborative BKM

6 Validierung des Planungskonzeptes

Kap. 6 beschreibt die Eprobung des entwickelten Planungskonzeptes in zwei Anwendungsbeispie-
len. Das erste Anwendungsbeispiel demonstriert die Anwendung des Planungskonzeptes in einem
realititsnahen Produktionsnetzwerk. Die Ergebnisse des Anwendungsbeispiels zeigen, dass das
Ziel erreicht wird, durch kollaborative und verhandlungsbasierte Abstimmung den Aufbau von
Kapazititen im Netzwerk in Abhingigkeit der Markinachfrage zu koordinieren. Das zweite An-
wendungsbeispiel vergleicht den entwickelten dezentralen Planungsansatz mit zentralen Metho-
den der Netzwerkplanung. Es werden die zentrale Netzwerkoptimierung und die Netzwerkheuris-
tik als zentrale Planungsmethoden fiir diesen Vergleich herangezogen. Der Methodenvergleich
ergibt, dass die Leistung des kollaborativen BKM zwischen Netzwerkoptimierung und Netzwerk-
heuristik liegt.

In diesem Kapitel wird die Funktionsweise des entwickelten Planungskonzeptes an einem
Anwendungsbeispiel demonstriert. Die prototypische Implementierung des Planungskonzep-
tes wurde mittels MS Excel, MS Access, Visual Basic und der Agentenentwicklungsumgebung
JADEX ausgefiihrt. Konzeptionelle Grundlage dafiir war das in Kap. 4.7 skizzierte IT-Konzept
auf Basis des dort bereits erwahnten Agentenframeworks (Hellingrath et al. 2009).

Die Validierung des Planungskonzeptes gliedert sich in zwei Unterkapitel. In Kap.6.1 wird die
Tauglichkeit des Planungskonzeptes in einem realitdtsnahen Anwendungsbeispiel untersucht.
Das Validierungsziel ist es, zu zeigen, dass sich das Planungskonzept auf die Problemstellung
eines realistischen Anwendungsfalls anwenden lasst und mit Hilfe der entwickelten Prozesse
und Methoden die Koordinierung des Netzwerks sinnvoll unterstiitzt wird. Dazu wird nach-
gewiesen, wie durch die verhandlungsbasierte Abstimmung die Bedarfe und verfiigbaren
Kapazitaten im Netzwerk synchronisiert werden. Kap. 6.2 fiihrt in einem zweiten Anwen-
dungsbeispiel einen Methodenvergleich durch. Die Leistungsfahigkeit des entwickelten de-
zentralen Planungskonzepts wird mit existierenden Ansétzen fiir eine zentrale Planung des
Netzwerks verglichen.

6.1 Anwendungsbeispiel fir das kollaborative BKM

Das Anwendungsbeispiel orientiert sich an realistischen Wertschopfungsstrukturen aus der
Automobilindustrie, die in dhnlicher Weise bereits im EU-Forschungsprojekt ILIPT (siehe Par-
ry u. Graves, S. 297ff) und von Toth (2008) fiir die Validierung der entwickelten Methoden
herangezogen wurden.

Das betrachtete Netzwerk ist lediglich ein Ausschnitt eines wirklichen automobilen Produkti-
onsnetzwerks. Es beschrankt sich auf einige ausgewahlte Wertschopfungsprozesse mit hohem
kundenauftragsspezifischen Anteil iiber die gesamte Lieferkette. Das betrachtete Produkti-
onsnetzwerk ist in Abbildung 6-1 dargestellt. Es beinhaltet kundenauftragsspezifische Wert-
schopfungsprozesse, die teilweise bis auf die zweite und dritte Zulieferstufe reichen. Herge-
stellt werden variantenreiche Fahrzeugmodule und Komponenten, die weitestgehend be-
standsfrei iiber just-in-time (JIT) oder just-in-sequence (JIS) Prozesse bereitgestellt werden.
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Zusammenfassung, kritische Reflexion und Ausblick

[ Zusammenfassung, kritische Reflexion und
Ausblick

Zusammenfassung und Fazit

Ausgangspunkt dieser Arbeit war die Problematik, variantenreiche konfigurierbare Produkte
in build-to-order Produktionsnetzwerken bei kurzen Lieferzeiten herzustellen. Es wurde er-
kannt, dass dies nur moglich ist, wenn es gelingt, die verfligbaren Kapazititen im Netzwerk
effektiv zu planen. Die Herausforderung besteht darin im Netzwerk abzustimmen, wie die
Moglichkeiten der einzelnen Netzwerkunternehmen, ihre Produktionsressourcen an die ver-
dnderliche Marktnachfrage anzupassen, genutzt werden kénnen. Die Abstimmung soll Uber-
kapazitaten genauso vermeiden wie ungeniigende Nachfrageerfiillung durch zu knappe Ka-
pazitdten. Erschwerend kommt hinzu, dass Unternehmen mehrere Kunden gleichzeitig ver-
sorgen und in Produktionsnetzwerke verschiedener Endhersteller eingebunden sind.
Konflikte bei der Zuteilung knapper Ressourcen bleiben dabei nicht aus. Schlussfolgernd aus
der Darstellung dieser Ausgangssituation (Kap. 1) und den Untersuchungen des Stands der
Technik und der Praxis (Kap. 2) wurden in Kap. 3 Anforderungen an die Losungsentwicklung
abgeleitet. Um nun abschlieflend den Fortschritt der geleisteten Losungsentwicklung zu be-
werten, werden in Tabelle 7-1 die Eigenschaften und der Leistungsumfang des entwickelten
Planungskonzeptes gegen die aufgestellten Anforderungen abgeglichen. Die Auswertung von
Tabelle 7-1 zeigt, dass die im Handlungsbedarf identifizierten Liicken bestehender Ansitze
(vgl. Kap. 3) durch das entwickelte Planungskonzept ausgefiillt werden. Der geleistete Fort-
schritt spiegelt sich insbesondere in folgenden Punkten wider:

Eignung fiir mehrstufige Produktionsnetzwerke: Mehrere Zulieferstufen konnen mit Hil-
fe des entwickelten Planungskonzeptes in Abhdngigkeit der Marktnachfrage koordiniert
werden. Dabei konnen Netzwerkunternehmen gleichzeitig Planungsbeziehungen mit meh-
reren Kunden unterhalten bzw. in mehreren Produktionsnetzwerken aktiv sein.

Flexibilititsorientierte Koordination von Kapazititen: Der Kapazititsauf- und abbau im
Netzwerk wird in Abhangigkeit der Marktnachfrage abgestimmt.

Integration von Anpassungskosten: Kosten fiir den Auf- und Abbau von Produktionska-
pazititen konnen in die unternehmensiibergreifende Abstimmung miteinbezogen werden.

Dezentrales Planungs-, Organsiations- und IT-Konzept: Die Autonomie der Netzwerkun-
ternehmen wird bewahrt. Der Informationsaustausch beschrankt sich auf Informationen,
deren Austausch als unbedenklich erachtet werden kann.

Entsprechend der gesetzten Forschungsziele wurden ein Planungskonzept, ein Prozesskon-
zept sowie die notwendigen Planungsmethoden erarbeitet. Das Planungskonzept als Rahmen
fiir die Entwicklung geeigneter Planungsprozesse und —-methoden besteht aus der Kollabora-
tionsvereinbarung, dem Organisations- und IT-Konzept. Damit ist eine umfassende Basis fiir
die Umsetzung der entwickelten Planungsprozesse gelegt. Die Planungsprozesse wurden
entlang identifizierter Aufgaben fiir das kollaborative BKM entwickelt. Die definierten Pla-
nungsaufgaben decken alle notwendigen Aktivitaten von der unternehmensinternen Planung
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