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Zusammenfassung 
 

Die Supply Chains europäischer Automobilhersteller sind geprägt von zunehmender 
Vernetzung und Globalisierung. Dadurch ergeben sich unter anderem längere Trans-
portwege und höhere Vorlaufzeiten, was die Störanfälligkeit der Lieferrelationen be-
günstigt und die Reaktionsfähigkeit der Supply Chain teilweise einschränkt. Geogra-
fisch lokale Störungen (z. B. Material-Engpass eines Lieferanten, Streik eines Logistik-
dienstleisters oder Auftreten einer Naturkatastrophe in Beschaffungs- und Transitlän-
dern) können sich auf das gesamte Netzwerk auswirken.  

Die Automobilindustrie versucht solchen Störungen durch proaktives und reaktives Stö-
rungsmanagement zu begegnen. Dies wird heute aber nur isoliert in den einzelnen 
Funktionsbereichen und nicht Supply Chain übergreifend umgesetzt (vgl. /GEHR07/, S. 
26). Störungsursachen können nicht vollständig vermieden werden. Vielmehr sind die 
Bestrebungen, durch gezielte Maßnahmen (z. B. Sondertransporte, Engpassmanage-
ment) die Auswirkungen zu minimieren. Trotz aller Maßnahmen bewirken Störungen, 
dass Automobilhersteller die determinierten Fahrzeugprogramme mittel- und kurzfristig 
immer wieder umplanen müssen. Fokus der Umplanung ist die Produktion und die da-
ran geknüpften Faktoren wie z. B. eine möglichst hohe Auslastung. Vorgaben hinsicht-
lich der Auswirkungen auf die Supply Chain existieren heute üblicherweise noch nicht, 
was langfristig stabile Bedarfsabrufe schwer umsetzbar werden lässt. 

Vor diesem Hintergrund stellt die vorliegende Arbeit einen Bewertungsansatz und Al-
gorithmus zum gezielten beschaffungslogistikorientierten Auftragstausch bei Störungs-
eintritt vor, der eine ganzheitliche Balance zwischen produktions- und logistikorientier-
ten Auswirkungen einer störungsbedingten Umplanung aufzeigt. Der Ansatz ermöglicht 
es, bei Eintritt von Störungsereignissen – gleich welcher Art – die von der Störung be-
troffenen Aufträge gegen Alternativaufträge auszutauschen. Kriterium für diesen 
Tausch ist die Beibehaltung einer hohen Liefertreue, sowie die Minimierung der Aus-
wirkungen auf die gesamte Lieferkette. Die Überführung einer stabilen Planung in eine 
ebenfalls stabile Produktion hinsichtlich der logistischen Bedarfe wird dadurch ermög-
licht. Engpass-Kaskaden in der Beschaffung aufgrund von Umplanungen können so 
effektiv vermieden werden. Ein Software-Prototyp zeigt die Auswirkungen des Auf-
tragstauschs auf die Supply Chain auf und ermöglicht die detaillierte Analyse der Aus-
wirkungen der Berücksichtigung von z. B. Liefertreue oder Abrufstabilität im Störungs-
fall. Es ist zu erwarten, dass mit zunehmender geforderter Stabilität mehr Aufträge über 
grö0ere Zeiträume hinweg getauscht werden müssen. Andererseits wird die Beibehal-
tung einer hohen Liefertreue den Lösungsraum für ein auf Stabilität hin zu optimieren-
des Produktionsprogramm erschweren. Dieser Trade-off zwischen Liefertreue und Sta-
bilität im Störungsfall wird durch die entwickelte Methode simulier- und bewertbar.  
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Abstract 
 

The supply chains of European car manufactures are increasingly connected and global. 
This is resulting in transport over greater distances and higher lead times, which can 
heighten the probability of supply chain disruptions. As each disruption (e.g. material 
bottlenecks, strikes at a logistics contract provider, or natural disasters in a transit coun-
try) can affect the whole supply chain network, strategies for responding to disruptions 
have to be implemented.  

The automotive industry aims to target such disruptions through both proactive and re-
active supply chain risk management strategies. As these strategies can only counter 
risks to some parts of the supply chain and cannot cover every single risk event, disrup-
tions can never be completely avoided. In addition, the automotive industry will often 
seek to target disruptions through non- standardised actions such as additional transport 
in order to minimize the consequences of missing parts. As a result, disruptions often 
force automotive manufacturers to reschedule all medium and short-term orders. This 
rescheduling tends to be focused on target key performance indicators in production and 
all linked parameters such as a high utilization.  

Guidelines for disruption strategies which consider the impacts on the supply chain are 
not currently employed. This makes stable demand and clocked transportation hard to 
implement in the automotive sector.  

Against this background, the present work seeks to provide an evaluation approach and 
algorithm for the specific order swap in case of a disruption in the supply chain. The 
approach considers a defined balance between the impact of rescheduling on the pro-
duction and the logistics involved. The approach is able to swap single orders when a 
disruption in the supply chain or in the production would lead to a rescheduling of the 
complete order programme. As this would affect every single supplier, criteria for such 
a swap are minimization of the impact on the demand in the supply chain and the per-
petuation of a high reliability of delivery.  

  


	1 Einleitung
	1.1 Problemstellung
	1.2 Zielsetzung
	1.3 Aufbau der Arbeit

	2 Stand der Technik in Literatur und Praxis
	2.1 Der Auftragsabwicklungsprozess
	2.1.1 Herausforderungen im Auftragsabwicklungsprozess
	Marktentwicklung und -schwankungen
	Komplexität und Flexibilität in der variantenreichen Serienfertigung
	Schlanke Prozesse für niedrige Kosten

	2.1.2 Prozessdarstellung und Ursachenanalyse
	Absatzplanung sowie Bedarfs- und Kapazitätsplanung
	Programmplanung: Prognosen, Langfristige Programmplanung, Auftragsannahme, Wochenprogrammplanung, Tagesprogrammplanung
	Beschaffungslogistik: Distribution von Zulieferteilen
	Fertigung
	Übergabe an den Kunden
	Zwischenfazit


	2.2 Die Bedeutung der Beschaffungslogistik
	2.2.1 Herausforderungen der Beschaffungslogistik18F
	Steigende Beschaffungsmengen
	Zunehmende Globalisierung
	Steigende Verkehrsbelastung

	2.2.2 Prozessdarstellung und Ursachenanalyse
	Prognose und Bedarfsplanung OEM
	Material- und Behälterdisposition
	Zulieferer Absatzplanung, Produktions- und Materialbedarfsplanung sowie Produktionssteuerung
	Abrufsystematik mit Lieferabrufen20F  (Feinabruf, Produktionsabruf)
	Produktion, Lagerung und Transport der Beschaffungsteile
	Zwischenfazit


	2.3 Die Programm- / Reihenfolgeplanung als zentraler Prozess
	2.3.1 Herausforderungen in der Programm- und Reihenfolgeplanung
	Stabile Planung und Produktion
	Umsetzung der Perlenkette29F

	2.3.2 Prozessdarstellung und Ursachenanalyse
	Langfristige Programmplanung
	Auftragsannahme
	Wochenprogrammplanung und Auftragsfixierung
	Tagesprogramm- und Sequenzplanung


	2.4 Ableitung des Handlungsbedarfs
	2.4.1 Proaktive Maßnahmen und Methoden
	2.4.2 Reaktive Maßnahmen und Methoden
	2.4.3 Maßnahmen und Methoden mit Fokus Supply Chain


	3 Anforderung an den Modellierungs- und Bewertungsansatz
	3.1 Anforderung an die Modellierungssprache
	3.2 Anforderung an den Modellierungsansatz
	3.2.1 Allgemeine Anforderungen an die Modellierung
	3.2.2 Anforderungen an die Abbildung der Programmplanung
	3.2.3 Anforderung an die Modellierung der Beschaffungslogistikprozesse

	3.3 Anforderung an den Bewertungsansatz
	3.3.1 Allgemeine Anforderungen an die Bewertungssystematik
	3.3.2 Anforderungen an die Bewertung durch Kennzahlen


	4 Methodischer Bezugsrahmen
	4.1 Modellierungssprache
	4.2 Simulation
	4.3 Optimierung
	4.4 Kennzahlensysteme
	4.5 Zwischenfazit

	5 Lösungsprinzipien und Ausgestaltung eines beschaffungslogistikorientierten Auftragstausches bei Störungseintritt
	5.1 Darstellung der Reaktionsmöglichkeiten der Programmplanung bei Störungseintritt
	5.1.1 Resortierung der Wochenprogramme
	5.1.2 Reallokation von Aufträgen
	5.1.3 Rekonfiguration von Aufträgen
	5.1.4 Gezielter Auftragstausch
	5.1.5 Zwischenfazit: Vergleich der Reaktionsmöglichkeiten

	5.2 Herleitung des beschaffungslogistikorientierten Auftragstausches
	5.3 Modellierungs- und Bewertungsansatz
	5.3.1 Baustein Auftragstausch
	5.3.2 Baustein Teilebewertung
	5.3.3 Baustein Transportbewertung
	5.3.4 Abgleich des methodischen Grundsatzes sowie des Modellierungs- und Bewertungsansatzes mit den Anforderungen

	5.4 Experimentpläne
	5.4.1 IST-Szenario: Resortierung
	5.4.2 SOLL-Szenario: Gezielter Auftragstausch


	6 Validierung und praktische Anwendung
	6.1 Verifikation und Validierung im Anwendungsfall
	6.2 Beschreibung des verwendeten Szenarios und Prototyps
	6.3 Ableitung von Erkenntnissen und Handlungsempfehlungen
	6.3.1 Fallstudie IST-Szenario: Resortierung
	6.3.2 Fallstudie SOLL-Szenarios: Gezielter Auftragstausch
	Bewertung der Änderungen der Tauschräume und Handlungskorridore
	Bewertung der Berücksichtigung von Verschiebeindikatoren
	Bewertung der Berücksichtigung von Prioritätskennzahlen
	Bewertung der Berücksichtigung von Vertriebsregionen


	6.4 Zusammenfassung der Erkenntnisse

	7 Kritische Würdigung und Ausblick
	8 Literaturverzeichnis
	9 Anhang
	9.1 Methodischer Bezugsrahmen - Klassifikation und Beschreibung der Alternativen
	9.1.1 Modellierungssprache
	Klassifikation
	Alternative Modellierungssprachen

	9.1.2 Simulation
	Klassifikation
	Alternative Simulationen

	9.1.3 Optimierung
	Klassifikation
	Auswahl des Solvers

	9.1.4 Kennzahlensysteme

	9.2 Gewichtung und Wertebasis Lospuffer für Ermittlung des Stabilitätsindex in Experteninterviews




