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1. Herausforderungen in der Produktions- und Logistikplanung

Die einem Produktionssystem zugrunde liegenden Prinzipien haben seit Anfang des zwan-
zigsten Jahrhunderts einen rasanten Wandel erfahren®. Aus Sicht der Wirtschaftsinformatik
sind dadurch sowohl neue Herausforderungen in der Organisationsgestaltung in Bezug auf
Aufbau- und Ablauforganisation sowie deren IT-Unterstiitzung entstanden. Als aktueller
Stand der Technik kénnen die Prinzipien und Methoden der Lean Production und damit als
MaRstabe fur die effiziente Gestaltung moderner Produktionssysteme angesehen werden®.
Im Gegensatz zu anderen Domanen, wie dem Handel, fir die bereits verbreitete Referenz-
modelle, wie das Handels-H? existieren, fehlt fiir Lean Production ein solches Referenzmo-
dell, das zur Organisationsgestaltung sowie deren IT-Unterstiitzung verwendet werden kann.
Konkreter lassen sich aktuell bei der Gestaltung einer Lean Production im Unternehmen drei

Defizite? feststellen:

Die Fachliteratur zur Lean Production weist ein Defizit in der konsistenten, vernetzten und
aufeinander bezogenen Darstellung, der in ihr postulierten Thesen auf. Vielmehr werden die
einzelnen Elemente eines Lean Production Systems haufig nur isoliert betrachtet und somit
sind die Zusammenhange bei der Gestaltung nicht deutlich genug herausgearbeitet. Unter
anderem schlagt sich diese fehlende systemische Betrachtungsweise in nicht abgestimmten
lokalen Optima nieder, welche wiederum zum nicht zufriedenstellenden Erfolg des Gesamt-

systems fithren>.

Ein weiteres Defizit |dsst sich im niedrigen Formalisierungsgrad in den Abhandlungen rund
um das Thema Lean Production erkennen. Dieser fuhrte vor allem in den 90er Jahren dazu,
dass in Groflunternehmen jeweils eigene Interpretationen der Lean Production umgesetzt
wurden. Daraus folgte der oft unsystematische Einsatz von Lean-Methoden und Prinzipien
und bewegte mit Beginn des 21. Jahrhunderts vor allem Original Equipment Manufacturer
(OEMs) zur Einfiihrung eines Ganzheitlichen Produktionssystems (GPS). Dabei werden die
Lean-Methoden und -Prinzipien in einem Unternehmen aufeinander abgestimmt und syste-

matisch implementiert®.

' vgl. Westkidmper (2013).

?Vgl. Giinthner, Boppert (2013). sowie Nad (2010).
* Vgl. Becker, Schiitte (2004).

*Vgl. Schubel, Seel, Schneider (2015).

> Vgl. Schubel, Seel, Schneider (2015).

6 Vgl. Schubel, Seel, Schneider (2015).
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Ferner ist der aktuelle Entwicklungsstand der Produktions- und Logistikplanung insgesamt
von einer groflen Ungleichzeitigkeit und Ungleichheit zwischen den einzelnen Unternehmen
gepragt. Einerseits ergibt sich vor allem durch die Automobilhersteller und die groBen OEMs
anderer Branchen (z.B. Siemens, Bosch, Airbus) eine Unternehmensgruppe an sogenannten
Early Adopters, bezogen auf die innovative Planung und Gestaltung ihrer Produktionssyste-
me. Andererseits stehen viele produzierende Unternehmen, vor allem kleine und mittel-
standische (KMUs), noch am Anfang der Entwicklung hin zu eigens systematisch gestalteten
Produktions- und Logistikabldufen. Diese Nachziigler beschaftigen sich noch mit grundsatzli-
chen Fragen, beispielsweise ob und welche Lean-Methoden und Prinzipien zur Gestaltung
ihrer Produktions- und Logistikablaufe geeignet sind. Somit ergibt sich ein weiteres Defizit
aus dem Uber alle Branchen und UnternehmensgroRen hinweg sehr unterschiedlichen Reife-
grad der Implementierung eines ganzheitlich gestalteten Produktionssystems, wodurch die
Umsetzung unternehmensibergreifender Geschaftsprozesse wesentlich erschwert werden

kann’.

Insgesamt ist somit festzustellen, dass bei den Ausarbeitungen zum Thema Lean Production
drei Defizite bestehen. Es fehlt an einer konsistenten, vernetzten und aufeinander bezogen
Darstellung des Themas, an einer ausreichenden Formalisierung in Form von Informations-
modellen sowie an einer unternehmensiibergreifenden neutralen Darstellung, die auch von

KMUs genutzt werden kann.

2. Potentiale der Referenzmodellierung in der Produktions- und Logistik-
prozessplanung

Aus Sicht der Wirtschaftsinformatik bietet sich aufgrund dieser drei Defizite das Gebiet der
Informationsmodellierung, genauer gesagt der Referenzinformationsmodellierung, als viel-

versprechend an.

Ein Referenzmodell fiir Lean Production erméglicht durch eine geeignete semi-formale und
standardisierte Darstellung ein eindeutigeres und intersubjektiv nachvollziehbares Ver-
standnis der Thematik in der Wissenschaft und Praxis. Somit wird durch die Verwendung

semi-formaler Informationsmodellierungssprachen der Formalisierungsgrad der haufig nur

7 Vgl. Schubel, Seel, Schneider (2015).
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textuell vorliegenden Lean Production-Ansatze gesteigert und auch in Modellierungswerk-

zeugen erfassbar.

AuBerdem steigert der erhohte Formalisierungsgrad und die damit gegebene Transparenz

die Effektivitat und Effizienz des Wissenstransfers in einem soziotechnischen System®.

Zudem sind die Potentiale und der Nutzen der Referenzmodellierung im Bereich der Produk-
tions- und Logistikplanung sehr hoch einzuschéatzen, da einerseits die Effektivitat und Effizi-
enz von praktischen Planungsvorhaben gesteigert werden kénnen. Andererseits wird die
Lean-Philosophie als Ingenieursdisziplin weiterentwickelt, indem die Potentiale der Wieder-

verwendbarkeit anhand von Referenzmodellen erhéht werden®.

Im Kontext der Industrie 4.0 schafft die rechnerkonforme Syntax, durch eine semi-formale
Darstellung, die Grundlagen fiir die weitere Digitalisierung und Automatisierung der Pro-
zessplanung im Rahmen eines schlanken Produktionssystems. Des Weiteren wird die Aus-
wahl von geeigneter Software zur Unterstlitzung der Operationen ermdglicht. Die im Zuge
der Referenzmodellierung erreichte Prozessstandardisierung erhoht zusatzlich die Wand-
lungsfihigkeit der modellierten Systeme'. Eine wandlungsfihige Produktion und Logistik

gelten ebenfalls als Anwendungsfelder der Industrie 4.0™.

Fiir den Arbeitsbericht ergeben sich aus den aufgezeigten Potentialen der Referenzmodellie-
rung in der Produktions- und Logistikplanung folgender Aufbau und Zielstellungen. Im fol-
genden Kapitel wird zunachst die dem Beitrag zugrunde liegende Forschungsmethodik her-
geleitet (Kapitel 3). Es folgt die Untersuchung des aktuellen Referenzmodellbestandes im
Bereich der Produktions- und Logistikplanung (Kapitel 4). AnschlieRend gilt es anhand einer
empirischen Analyse spezifische Anforderungen an die Referenzmodellierung und Prozess-
planung im Umfeld der Produktionslogistikplanung von KMUs zu erheben (Kapitel 5).
SchlielRlich ist es das Ziel dieses Arbeitsberichtes die bestehende Forschungsliicke und Ent-
wicklungspotentiale des aktuellen Referenzmodellbestandes in der Produktions- und Lo-
gistikplanung fiir den Bereich der Produktionslogistik in KMUs durch eine praktische Anfor-

derungserhebung zu bestéatigen (Kapitel 6).

8 vgl. Staiger (2008).

° Vgl. Fettke, Loos (2005).

10 Vgl. Krebs et al. (2011).

' Vgl. Bauernhansl, Hompel, Vogel-Heuser (2014).
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3. Forschungsmethodik

Die Auswahl der Forschungsmethodik hangt unmittelbar mit den aufgeworfenen For-
schungsfragen und den daraus abgeleiteten Zielen zusammen. Sie ist nicht a priori determi-
niert, sondern stellt im Sinne eines kritisch reflektierten Methodenpluralismus eine Ent-

scheidung dar, die individuell fur jedes Forschungsvorhaben getroffen werden muss*?.

Es lassen sich in der Wirtschaftsinformatik zwei Gruppen von Forschungsfragen unter-
scheiden. Die erste Gruppe umfasst Forschungsfragen, welche darauf abzielen den gegen-
wartigen Einsatz und die Entwicklung von Informationssystemen sowie die dazu an-
gewendeten Methoden zu untersuchen. Die zweite Gruppe bilden Forschungsfragen, welche

«l3

die Entwicklung neuer Lésungen, im Sinne einer ,,Design Science”™", zum Ziel haben™.

Der derzeitige Bestand an Referenzmodellen in der Produktions- und Logistikplanung wurde
in Form einer Literaturanalyse im Sinne behavioristischer Forschungsansatze erfasst, da die
Forschungsfragen auf den gegenwartigen Einsatz von Informationssystemen und die dazu
eingesetzten Methoden abzielen®. Die somit identifizierte Forschungsliicke gilt es durch
eine empirische Analyse zu bestatigen, wodurch auBerdem spezifische Anforderungen an
Methoden und Modelle im Umfeld der Produktionslogistikplanung identifiziert werden kon-
nen. Als Erhebungsmethode wurde eine qualitative Interviewform gewahlt (vgl. Kapitel

5.2.1).

4, Referenzmodellbestand im Bereich der Produktions- und Logistikpla-
nung

Aufgrund des hohen Potentials des Einsatzes von Referenzmodellen im Bereich Lean Produc-
tion, gilt es zu klaren, wie sich der derzeitige Stand an Referenzmodellen in der Produktions-
und Logistikplanung darstellt. Somit wird in einer von Ungleichzeitigkeit und Ungleichheit
gepragten Domane, ein klares Bild (iber die aktuell formalisierten Referenzen und Leitbilder
im Gestaltungsbereich von Produktionssystemen geschaffen. Gegenstand der Untersuchung

ist dabei, ob die Referenzmodellierung grundsatzlich als Werkzeug in der Produktion- und

2 vgl. Seel (2010).

B Vgl. Hevner, Chatterjee (2010).

“ vgl. Seel (2010).

B Vgl. Schubel, Seel, Schneider (2015).
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Logistikplanung genutzt wird und welche Ausarbeitungen bereits als Referenzmodelle geeig-

net sind.

Dementsprechend liegen diesem Kapitel folgende Forschungsfragen zu Grunde: Welche Re-
ferenzmodelle beschreiben den aktuellen Stand der betrieblichen Praxis von produzierenden
Unternehmen in der Produktions- und Logistikplanung und welche Liicken bzw. Entwick-

lungspotentiale lassen sich am aktuellen Referenzmodellbestand identifizieren?

Da die Forschungsfragen auf den gegenwartigen Einsatz von Informationssystemen und die
dazu eingesetzten Methoden abzielen, gilt die Literaturanalyse als geeignete Forschungsme-

thode®®.

4.1 Vorgehen bei der Literaturanalyse
Um Anforderungen an eine methodisch saubere und wissenschaftlich angemessene Ar-
beitsweise bei Literaturanalysen zu erfiillen, wird nach dem Rahmenkonzept von vom BROCKE

etal.’’ vorgegangen, das in Abb. 1 dargestellt ist.

P — 0 =
1 l %@ E,/j% D-/ Ifl \D =

| II 111 IV

Definition des Entwicklung eines Literaturrecherche mit Analyse und Synthese Reflexion der

ntersuchungsrahmens Recherchekonzeptes Schliisselwdrtersuche der Suchergebnisse Forschungsergebnisse
und Ausblick

Abbildung 1: Rahmenkonzept fiir Literaturanalysen18
Die detaillierte Literaturanalyse ist in ScHUBEL et al.'® beschrieben. Der vorliegende Arbeitsbe-
richt beschrankt sich auf die Rahmenbedingungen (vgl. Kapitel 4.2) und Ergebnisse der Lite-

raturanalyse (vgl. Kapitel 4.3 und 4.4).

4.2 Grundlagen fiir die systematische Erhebung des Referenzmodellbestands
Durch die folgende Beschreibung der Rahmenbedingungen fiir die Literaturanalyse werden

die Anforderungen an eine systematische Vorgehensweise erfillt*.

% vgl. Seel (2010).

7 vgl. vom Brocke et al. (2009).

¥ |n Anlehnung an vom Brocke et al. (2009). sowie Klima et al. (2014).
% vgl. Schubel, Seel, Schneider (2015).

20 Vgl. Fettke, Loos (2004).
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4.2.1 Abgrenzung der Grundgesamtheit

Eine Abgrenzung der Grundgesamtheit ist durchzufiihren, indem die speziellen Merkmale
beschrieben werden, welche Objekte vorweisen missen, um zur Grundgesamtheit zu zah-
len. Da die Forschungsfragen auf den aktuellen Stand der betrieblichen Praxis in der Produk-
tions- und Logistikplanung abzielen, sind nur Modelle fiir die Grundgesamtheit zu beriick-
sichtigen, welche tatsachlich in der betrieblichen Praxis verwendet werden. Somit ldsst sich
anhand des nutzungsorientierten Referenzmodellbegriffs nach THomAs?! eine klare Eingren-

zung der zur Grundgesamtheit zu zahlenden Informationsmodelle vornehmen.

Durch den nutzungsorientierten Referenzmodellbegriff ergeben sich folgende Schwierigkei-
ten bei der Recherche von Referenzmodellen. Einerseits ist bei der Auffindung von Refe-
renzmodellen deren Deklarierung als solches kein hinreichendes Kriterium, um zur Grundge-
samtheit zu zdhlen. Dafiir ist die Dokumentation mindestens eines Anwendungsfalls not-

Ill

wendig. Somit ist die Orientierung an der Bezeichnung ,Referenzmodell” nur mit Einschran-
kung hilfreich. Andererseits ist die Erfassung aller Arten von Modellen, welche einmalig als
Referenz verwendet wurden und somit als nutzungsorientiertes Referenzmodell gelten,
praktisch nicht umsetzbar. Diese Teilmenge umfasst namlich Referenzmodelle mit ver-
schiedensten Eigenschaften, von nicht formalisierten bis hin zu 6ffentlich nicht zuganglichen
unternehmenseigenen Referenzmodellen??. Beim identifizierten Referenzmodellbestand

kann deshalb nur von einem reprasentativen aber niemals vollstandigen Umfang ausgegan-

gen werden.

4.2.2 Festlegung des geplanten Stichprobenumfangs
Im Sinne der Forschungsziele und zur Optimierung des Nutzen-Aufwand-Verhéltnisses im
Rahmen der Untersuchung sind neben der Orientierung am Nutzungsorientierten Referenz-

modellbegriff weitere Einschrankungen der Grundgesamtheit vorzunehmen:

e Sachliche Einschrankung (Anwendungsdomane): Die Untersuchung konzentriert sich
auf die Produktions- und Logistikplanung produzierender Unternehmen und im Spe-
ziellen auf Modelle, welche zur Gestaltung der Prozesse des unternehmenseigenen

Produktionssystems gezahlt werden kénnen (vgl. Kapitel 1).

21 vgl. Thomas (2006).
22 vgl. Thomas (2006).
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e Zeitliche Einschrdankung: Der Terminus ,Lean Production” ist durch die im Jahr 1990
erschienene Studie , The machine that changed the world“ von WomaAck, JONES und
Ross?® geprigt. Darin wird vor allem die erhdhte Wettbewerbsfihigkeit von Toyota
durch Lean Production beschrieben. Deshalb werden in der folgenden Untersuchung
nur Referenzmodelle beriicksichtigt, deren Anwendung in der betrieblichen Praxis im
Jahre 1990 oder spater erfolgte. Als Zeitpunkt ist das dokumentierte Anwendungs-
jahr des Referenzmodells heranzuziehen. Folglich sind die verwendeten Referenzmo-
delle ausgeschlossen, welche mit Sicherheit nicht unter Beriicksichtigung der Lean
Production-Prinzipien und -Methoden angewendet wurden. Somit ist die Untersu-
chung gleichzeitig auf aktuelle Modelle konzentriert und ein gewisser Reifegrad kann
durch den Einfluss moderner Produktions- und Logistikplanungsmalistdbe erwartet

werden.

4.3  Ergebnisse der Literaturanalyse

Der Fokus der Recherche liegt auf der Identifikation von Referenzmodellen im Bereich der
Produktions- und Logistikplanung produzierender Unternehmen. Da nach dem Begriffsver-
standnis der nutzungsorientierten Referenzmodelle nicht alle existierenden Referenzmodelle
als solche deklariert sind (vgl. Kapitel 4.2.1), gilt es neben dem Begriff ,Referenzmodell”
auch die gebrauchlichen Termini ,,best practice” und ,,common practice” zu verwenden. So-
mit werden auch die Anwendungsfille von Modellen erfasst, bei welchen die Referenzmo-
delle nicht als solche deklariert wurden, trotzdem aber einen nutzungsorientierten Refe-
renzmodellcharakter aufweisen. Die drei genannten Begriffe gilt es jeweils konjungierend

mit den domanenspezifischen Bezeichnungen , Logistikplanung”, ,,Produktionsplanung” und

»Fabrikplanung” bei der Schlisselwortersuche zu verwenden.

Die Schllisselwortersuche wurde in den Datenbanken Bibliotheksverbund Bayern
(Deutsch/Englisch), SpringerLink (Deutsch/Englisch) und EBSCOhost (Englisch) durchgefiihrt.
Aufgrund der Recherche von nutzungsorientierten Referenzmodellen ist auch die spezifische
Suche in anwendungsnahen Fachzeitschriften der Wirtschaftsinformatik (HMD, Wirt-
schaftsinformatik) und der Produktions- und Logistikplanung (ZWF, Industrie Management)

zielfihrend.

2 Vgl. Womack, Jones, Ross (2007).
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Tabelle 1: Literaturbasis und Suchergebnisse24

Summe Suchtreffer unter
jeweiliger Verwendung | . {&ls. re levan.t ..

Datenbanken aller Schliisselworter identifizierte Beitrige
EBSCOhost 68 7
Bibliotheksverbund Bayern 126 37
SpringerLink 3736 59
HMD-Praxis der Wirtschaftsinformatik (WISO-Datenbank) 6 0
Wirtschaftsinformatik (Springer Link) 6 0
ZWF-Zeitschrift fiir wirtschaftlichen Fabrikbetrieb (WISO-Datenbank) 77 9
Industrie Management (WISO-Datenbank) 27 8

Summe relevante Beitriige (ohne redundante Suchergebnisse): 108

Tabelle 1 stellt die Suchergebnisse unter Verwendung aller Schlisselworter-Kombinationen
in den jeweiligen Quellenbestanden dar. Beitrage sind als relevant identifiziert, falls eine
modellartige Beschreibung im Umfeld der Produktion und Logistik sowie die zumindest ein-
malige Umsetzung der Referenz ersichtlich sind. Die Uberpriifung erfolgte, indem der Rei-
henfolge nach Titel, Inhaltsangabe und Abstract gesichtet wurden. Sollte bereits der Titel
bzw. die Inhaltsangabe der Publikation eine Beriicksichtigung fir weitere Analysen aus-
schlieBen, so wurde das Suchergebnis an dieser Stelle ohne Sichtung der Inhaltsangabe bzw.
des Abstracts verworfen. Insgesamt wurden 108 Beitrage als relevant identifiziert und ge-
nauer analysiert. Die Literaturliste aller identifizierten Beitrdge befindet sich im Anhang die-

ses Arbeitsberichts.

4.3.1 Analyse nach Datum der Veroffentlichung

Abbildung 2 zeigt die Analyse der Veroffentlichungsdaten der identifizierten Beitrdge. Diese
belegt die zunehmende Auseinandersetzung und das anhaltende Interesse in Wissenschaft
und Praxis an der Formalisierung von Produktions- und Logistik-Know-how durch nutzungs-
orientierte Informationsmodelle. Die Literaturanalyse wurde im Juli des Jahres 2014 durch-
gefiihrt, wodurch die Anzahl an Publikationen fiir dieses Jahr als nicht vollstandig anzusehen

ist.

?* schubel, Seel, Schneider (2015).
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Abbildung 2: Beitrdage nach Datum der Ver6ffent|ichung25

4.3.2 Analyse nach themenspezifischen Clustern

Die 108 als relevant identifizierten Beitrdge bilden ein breites und heterogenes Spektrum
bezogen auf den jeweiligen Anwendungsschwerpunkt der Referenzmodelle in der Produkti-
ons- und Logistikplanung produzierender Unternehmen ab. Das Bilden von Clustern ermég-
licht eine systematische Aufbereitung der heterogenen Ergebnisse im Sinne der Synthese.

Supply Chain
Management

Produktions-,
Logistik- und 16
Fabrikplanung
(Generell)
37 Digitale Fabrik
10
Computer
Integrated
Manufacturing
(CIM)
11

Produktionsplanung
und -steuerung
(PPS)

34

Abbildung 3: Themenbereiche der identifizierten Publikationen®®

Abbildung 3 veranschaulicht die gebildeten Cluster aus der Gesamtmenge der identifizierten
Beitrage. Nutzungsorientierte Modelle und Konzepte, welche generell der Produktions-, Lo-
gistik- und Fabrikplanung zuzuordnen sind, bilden die grofSte Teilmenge. In diesem ersten

Schritt der Systematisierung ist eine genauere Unterscheidung der Beitrdage dieses Clusters

% Schubel (2015).
2 Schubel, Seel, Schneider (2015).
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nicht sinnvoll, da eine Ubersicht auf einem entsprechend hohen Aggregationslevel zielfiih-
render ist. Abgesehen von dieser noch sehr generell gehaltenen Modelgruppe, konnten
themenspezifischere Cluster, welche die Produktionsplanung und -steuerung (PPS), das
Computer Integrated Manufacturing (CIM), die Digitale Fabrik und das Supply Chain Ma-

nagement betreffen, gebildet werden.

Bevor die definierten Referenzmodell-Cluster genauer erldutert werden, sei darauf hinge-
wiesen, dass die einzelnen Beitrdage nicht immer eindeutig einem Cluster zuordenbar waren,
da sich die Informationsmodelle teilweise auf mehrere Aspekte verschiedener Cluster bezie-
hen. Ausschlaggebend fiir die letztendliche Einordnung des jeweiligen Beitrags war der the-

matische Schwerpunkt der Publikation.

4.3.2.1 Computer Integrated Manufacturing (CIM)

Der Kerngedanke des CIM-Konzepts entstand bereits Mitte der siebziger Jahre und ist die
Integration von Informationen, Methoden und Werkzeugen aus verschiedenen
(IT-)Teilsystemen eines Unternehmens mit Fokus auf die Produktion. Die hochgradige Ver-
netzung von der Produktentwicklung bis hin zur Fertigung und den logistischen Abldaufen
ermoglicht die flexibel automatisierte und hochproduktive Bearbeitung von Kundenauftra-
gen. Die Hochzeit der CIM-Philosophie ist Anfang der neunziger Jahre erreicht. Heutzutage
sind die Ideen des CIM-Ansatzes beispielsweise im Produktlebenszyklusmanagement wie-
derzufinden. Grundsatzlich schlielRen sich das CIM-Konzept und die modernen Ansichten der
Lean Production nicht aus. Jedoch ist der Anwendungsschwerpunkt der Lean Production die
Gestaltung der Aufbau- und Ablauforganisation in der Produktion, dagegen stellt das CIM-

Konzept informationstechnische Methoden und Werkzeuge in den Vordergrund®’.

Der Referenzmodellbestand im Bereich CIM behandelt deshalb vor allem Lésungen und Kon-
zepte zur Integration von Informationen, Daten und Ablaufen des Auftragsabwicklungs- und
Produktentstehungsprozesses®®. Die tatsichliche Gestaltung, Planung und Festlegung der
Produktions- und Logistikprozesse nach Effizienz-kriterien bleibt dabei auRen vor. Reprasen-
tativ flr die Beitrage im Bereich CIM werden mit dem Y-CIM-Modell und der CIM-OSA-
Systemarchitektur zwei fur die CIM-Entwicklung sehr bedeutende Referenzmodelle kurz vor-

gestellt.

27 .
Vgl. Jacobi (2013).
28 Vgl. Grabot, Huguet (1995).; Mertens (2013).; Scheer (1995); Hsu (1996).; Ziilch, Brinkmeier (1998).
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Das Y-CIM-Modell bildet den Rahmen fiir ein CIM-Konzept, indem es die primar betriebs-
wirtschaftlichen orientierten Prozesse der Logistik (PPS) mit denen der Leistungsgestaltung
(Produktplanung und -realisierung) integriert. Das Y-CIM-Modell beinhaltet unter anderem
eine Menge von definierten Aufgaben fiir die einzelnen Funktionsbereiche und ein Daten-

modell. Vor allem dient es jedoch als graphischer Anhaltspunkt fir eine CIM-Integration®.

Das CIM-OSA-Konzept30 wurde im Rahmen eines EU-Forderprojekts zur Standardisierung der
CIM-Schnittstellen entwickelt. Als Systemarchitektur dient CIM-OSA nicht der Spezifikation
von CIM-Aufgaben, sondern bietet einen Gestaltungsrahmen fiir die Beschreibung von CIM-

Aufgaben und den dazugehérigen Schnittstellen”.

4.3.2.2 Digitale Fabrik

Der Oberbegriff , Digitale Fabrik” entstand aus den Entwicklungsfortschritten im Bereich des
CIM. Durch die rasant steigenden Rechnerkapazitaten nahm ebenfalls die Anzahl an digitali-
sierten Planungstatigkeiten und -objekten zu®2. Eine allgemeingiltige Begriffsfindung der
Digitalen Fabrik gilt aufgrund der derzeit bestehenden Vielfiltigkeit an in diesem Themenfeld
bearbeiteten Anwendungs- und Forschungsbereichen als nicht abgeschlossen. Als grundsatz-
liche Gemeinsamkeiten in der Zielvorstellung gelten die durchgangige Integration und Stan-
dardisierung der Methoden und Werkzeuge bzw. deren Schnittstellen im Rahmen der Fab-
rikplanung. Ebenfalls wird die Kommunikation (Schnittstellenmanagement) entlang des Fab-
riklebenszyklus zur Unterstlitzung des Produktentwicklungs- sowie des Fabrikplanungspro-
zesses betrachtet®. Letztendlich soll ein durchgéngiges, redundanzfreies und effizientes Da-
tenmanagement erméglicht werden?®*. Die Digitale Fabrik gilt somit als Bindeglied zwischen
den verschiedenen Planungsprozessen der Produktions-, Logistik- und Fabrikplanung und
umfasst sowohl den Produktentstehungsprozess als auch den Kundenauftragsabwicklungs-
prozess>>. Die tatsichliche Ausgestaltung der Leistungserstellungsprozesse nach den jeweili-
gen Rahmenbedingungen steht dabei nicht im Fokus. Der Referenzmodellbestand der Digita-

len Fabrik umfasst vor allem Datenmodelle, Planungsmethoden und grundsatzliche Ord-

% vgl. Scheer (1995).

*% CIM-0SA: Computer Integrated Manufacturing-Open System Architecture
1 vgl. CIMOSA (1993).

2 vgl. Engel (2012).

33 vgl. Schenk, Wirth, Miiller (2014).

3 Vgl. Landherr et al. (2013). sowie Bracht, Geckler, Wenzel (2011).

%> vgl. Schneider (2008).
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nungsrahmen36. Als Reprasentant fur diese Modellgruppe ist das DiFOR-Referenzmodell kurz

beschrieben.

Das DiFOR-Referenzmodell beschreibt einen durchgangigen digitalen Planungs-prozess bei
einem Automobilhersteller. Zentrales Ziel der beschriebenen Planungsmethodik ist die Nut-
zung der Werkzeuge der Digitalen Fabrik in allen am Produktionsplanungsprozess beteiligten
Disziplinen®’. Auch bei diesem Referenzmodell liegt die Anwendung im Bereich des Pla-
nungsvorgehens aber nicht auf der eigentlichen Gestaltung der Planungsobjekte im Sinne

schlanker Produktionssysteme.

4.3.2.3 Produktionsplanung und -steuerung (PPS)

Der Fokus der identifizierten Beitrage im Bereich der PPS liegt auf dem gesamten techni-
schen Auftragsabwicklungsprozess. Dieser erstreckt sich von der Angebotsbearbeitung bis
hin zum Versand eines produzierenden Unternehmens®®. Aus diesem Blickwinkel ist unter
der Produktionsplanung nicht die materielle Ausgestaltung der Produktionsprozesse durch
beispielsweise Regaltechnik oder Maschinen an sich zu verstehen, sondern die Planungs-
schritte im Rahmen der Auftragsabwicklung. Fir die PPS ist es typisch von bestehenden
Rahmenbedingungen, wie beispielweise einem Produktionssystem, auszugehen. Die eigent-
liche Gestaltung der Produktions- und Logistikablaufe des Systems bleibt auRen vor. Mit ins-
gesamt 34 Beitragen sind zum Thema PPS die zweitmeisten dokumentiert. Die auffallige
Haufigkeit ist darauf zurtickzufiihren, dass der Begriff der PPS bereits seit Anfang der 1980er-
Jahre® gepragt wurde und Forschung und Entwicklungen in diesem Bereich bis heute®® an-
halten. Reprasentativ fir die Publikationen im Bereich PPS wird mit dem Aachener PPS-
Modell ein wissenschaftlich und praktisch sehr einflussreiches Referenzmodell kurz vorge-

stellt.

Das Aachener PPS-Modell ist ein Referenzmodell zur Analyse, Entwicklung und Gestaltung
von PPS-Prozessen und -Systemen. Mit dem Aachener PPS-Modell wer-den verschiedene
Blickwinkel auf die technische Auftragsabwicklung durch vier Referenzsichten bereitgestellt.

Diese bilden die Basis fiir die Gestaltung und Optimierung der Prozesse und Strukturen der

%% vgl. Engel (2012).; Landherr et al. (2013).; Bracht, Geckler, Wenzel (2011).; Schneider (2008).; Klauke (2002).;
Zah, Muller (2004).; Gausemeier (2004).; Engel, Buerkner, Giinther (2010).

7 vgl. Engel (2012). sowie Engel, Buerkner, Giinther (2010).

*% vgl. Schuh (2006).

%% Zu den frithen Beitrigen im Stichprobeumfang zihlen u.a.: Schotten, Luczak, Eversheim (1998).; Biemans,
Frank (1990).; Geitner, Veckenstedt (1995).; Kuhn (1999).; Kees (1998).

0 Ein Auszug identifizierter Beitrage aus den Jahren 2011-2013: Hering, Brandenburg, Kropp (2013).; Engel-
hardt et al. (2013).; Schuh, Stich (2012).; Marques, Guerrini (2012).; Brosze (2011).
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PPS bei produzierenden Unternehmen. Die Aufgaben-, Prozessarchitektur-, Funktions- und
Prozesssicht stehen in direktem Zusammenhang und besitzen jeweils unterschiedliche An-

wendungsschwerpunkte®.

4.3.2.4 Supply Chain Management

Das Supply Chain Management (SCM) richtet seinen Fokus auf die (iberbetrieblichen Infor-
mations- und Materialflisse®>. Somit behandelt der Referenzmodellbestand des SCM die
optimale Integration der gesamten (globalen) Wertschopfungskette von den Lieferanten
Uber den OEM bis hin zum Kunden. Im Vergleich zu den bereits vorgestellten Modellclustern
verandert sich der Blickwinkel von der Betrachtung eines in sich geschlossenen unterneh-
mensspezifischen Produktionssystems hin zu betriebslibergreifenden Logistik- und Produkti-
onsnetzwerken. Nicht die Gestaltung der Prozesse eines einzelnen Produktionssystems steht
im Vordergrund, sondern die Informationssysteme innerhalb eines Unternehmensverbunds.
Der identifizierte Referenzmodellbestand beschreibt unter anderem mathematische Model-
le*, Planungsmethoden und Ordnungsrahmen®. Das Supply Chain Operations Reference

(SCOR)-Modell hat dabei besondere Bedeutung erlangt®.

Das SCOR-Modell definiert die Kernprozesse der betriebslibergreifenden Abldaufe von der
Urproduktion bis hin zum Endverbrauch. Das Prozessreferenzmodell ist hierarchisch aufge-
baut und in vier Ebenen gegliedert, wodurch eine schrittweise Verfeinerung des Modells
ermoglicht wird. Die Definition von moglichst allgemein gehalten Kernprozessen auf der
obersten Ebene soll vor allem die Integration des unternehmensiibergreifenden Material-
und Informationsflusses fordern. Auf eine Modellierung der Prozesse unterhalb der Unter-
nehmensschnittstellen wird verzichtet, da diese unternehmensspezifisch auszugestalten
sind*®.

4.3.2.5 Produktions-, Logistik- und Fabrikplanung (Generell)

Die Beitrage im Bereich der Produktions-, Logistik- und Fabrikplanung sind von einem sehr

niedrigen Formalisierungsgrad gepragt. Der GroRteil der Publikationen beschreibt fundiert

1 vgl. Schuh (2006). sowie Schuh (2008).

2 Vgl. Holten, Melchert (2002).

V. a. Modelle des Operations Research mit Schwerpunkt Produktion und Logistik

* Vgl. Holten, Melchert (2002).; Wagenknecht, Kaiser, Aurich (2002).; Réder, Tibken (2004).; Pape (2006).;
Klingebiel (2008).; Seidel (2008).; Abele et al. (2008).; Eickemeyer et al. (2011).; Verdouw et al. (2011).; Goet-
schalckx (2011).; Salman, Igbal, Khalid (2013).; Kocaoglu, Giilsiin, Tanyas (2013)

** vgl. Holten, Melchert (2002). sowie Réder, Tibken (2004).

a6 Vgl. Holten, Melchert (2002). sowie Roder, Tibken (2004).
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und umfassend Konzepte der Anwendungsdomane, dies aber in uneinheitlicher Form*’ bis
hin zu rein textlich ausformulierten Ausarbeitungen®. Durch die verschiedenen Konzepte
sind zwar eine Vielzahl an Losungsmadglichkeiten zur Prozess-gestaltung aufgezeigt, eine Un-
terstlitzung bei der Konstruktion eines situativ optimalen Modells, durch beispielsweise aus-
reichend formalisierte Referenzmodelle oder konkrete Adaptionsmechanismen, besteht je-
doch nicht. Die Adaption ist oft nur insoweit unterstiitzt, dass grobe Empfehlungen ausge-
sprochen werden, beispielsweise in Form von Vor- und Nachteilen der jeweiligen Losungsal-
ternative. Als eine der wenigen Ausnahmen stellt das Production Authorization Card (PAC)-
Konzept® ein Metakonzept zur Materialflusssteuerung bereit und weist dabei einen verhilt-
nismalkig hohen Formalisierungsgrad auf. Das Modell beschrankt sich aber nur auf den Ma-
terialfluss zwischen einzelnen Produktionsstufen und nicht auf gesamte Produktionssysteme.
Ahnlich limitiert ist in GUNTHER et al.”® nur ein einzelner Produktionsschritt fir die RFID Im-
plementierung modelliert. Das Referenzmodell von RABE und MERTINS®® [weist ebenfalls einen
hohen Formalisierungsgrad auf, bezieht sich aber auf die Entwicklung einheitlicher Simulati-

onsmodelle fir Fertigungssysteme.

Neben einer ausreichenden Formalisierung fehlt es auch an einer konsistenten, vernetzten
und aufeinander bezogenen Darstellung der einzelnen Modelle und Konzepte. Die einzelnen
Loésungsmoglichkeiten sind oft ohne Interdependenzen und gemeinsame Schnittstellen er-
ldutert®. Bezogen auf diese Problematik bieten ScHNEIDER und ETTL*® sowie WIERMEIER und

HABERFELLNER™® Ansatze fiir einen Ordnungsrahmen der einzelnen Planungsbausteine.

Eine Vielzahl von Beitragen behandelt tiefgehend und umfassend das Vorgehen und die In-
terdependenzen im Rahmen der Produktions-, Logistik- und Fabrikplanung™. Die eigentliche
Prozessgestaltung steht dabei nicht im Fokus. Stattdessen sind die Planungstatigkeiten und
dazugehorigen Methoden beschrieben. Die Frage, wie das jeweilige Planungsobjekt mit Hilfe

eines Adaptionsmechanismus tatsachlich situativ auszugestalten ist, wird nicht ausreichend

* vgl. Dickmann (2009).; Schenk, Wirth, Miiller (2014).; Klug (2010).; Arnold et al. (2008).; Gépfert, Braun,
Schulz (2013).; Schonsleben (2011).; Pawellek (2014).

8 vgl. Ono (2013).

* vgl. Dickmann et al. (2009).

*% vgl. Giinther, Kletti, Kubach (2008).

> vgl. Rabe, Mertins (1998).

>2 vgl. Réder, Tibken (2004).; Klug (2010).; Arnold et al. (2008).

>3 Vgl. Schneider, Ettl (2013).

>* Vgl. Wiermeier, Haberfellner (2007).

>>Vgl. Schénsleben (2011).; Heeg, Giihring (1998).; Schraft, Bierschenk, Kuhimann (2004).; Schenk, Wirth, Miil-
ler (2010); Bader, Heisel (2013).; Schneider et al. (2014).; Motus, Scheuchl (2006)
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beantwortet. Beispielsweise stellen GUNTHNER®® sowie MoTUs und ScHEUCHL®’ adaptive Pla-
nungsvorgehen bereit, dabei wird aber nicht genauer auf den eigentlichen Adaptionsmecha-

nismus und die zugehorigen Planungsalternativen eingegangen.

Insgesamt ist festzustellen, dass die Beschreibungen von Vorgehensmodellen einen hoheren
Formalisierungsgrad aufweisen als die Darstellungen von grundsatzlichen Methoden und

Konzepten der Produktions-, Logistik- und Fabrikplanung.

4.4 Entwicklungspotentiale fiir die Referenzmodellierung im Bereich der Produk-
tions- und Logistikplanung

Mit Bezug auf die Forschungsfragen lasst sich festhalten, dass der identifizierte Referenzmo-
dellbestand in fiinf verschiedene Themencluster klassifiziert werden kann. Jedes Cluster ist
durch spezifische Merkmale und Zielvorstellungen gekennzeichnet. Die Themenschwerpunk-
te der Cluster CIM, PPS, Digitale Fabrik und SCM liegen in der System- und Datenintegration
(CIM, Digitale Fabrik), der Planung und Steuerung des technischen Auftragsabwicklungspro-
zesses (PPS) und der Uberbetrieblichen Prozessgestaltung (SCM). Referenzprozessmodelle
fliir moderne Produktionssysteme werden nicht beschrieben. Der Bestand der generellen
Modelle zur Produktions-, Logistik- und Fabrikplanung beschreibt vor allem Vorgehensmo-
delle. Allerdings sind die Konzepte, welche die eigentliche Ausgestaltung der Prozesse be-
schreiben, von einem niedrigen Formalisierungsgrad und der fehlenden konsistenten, ver-

netzten und aufeinander bezogenen Darstellung gepragt.

Dieser Mangel an geeigneten Referenzprozessmodellen bei der Gestaltung von Produktion
und Logistik schlagt sich in sehr unterschiedlichen Reifegraden der implementierten Produk-
tionssysteme nieder. Der Reifegrad der Produktionssysteme entspricht deshalb vor allem
dem Implementierungswissen der jeweiligen Unternehmen. Das Wissen Uiber die Anwen-
dung der unternehmensspezifisch und situativ geeigneten Methoden und Prinzipien ,,[...]
beruht Gberwiegend auf praktischen Erfahrungen, die noch wenig systematisiert und me-

thodisch standardisiert sind.“*®

Beachtet man zudem noch, dass beispielsweise die PPS ,[...] von vorgegebenen Rahmenbe-

dingungen, wie zum Beispiel von verfligbaren Kapazitaten oder existierenden Produktions-

*® Vgl. Giinthner (2007)
>’ vgl. Motus, Scheuchl (2006)
>8 Barthel, Feggeler, Nussbaum (2004)



© Hochschule Landshut Seite - 19 - Heft 4

”59, so wird die Problematik eines unzureichenden Referenzmodellbestan-

systemen ausgeht
des an Prozessmodellen nach MaRstdben moderner Produktionssysteme noch weiter ver-
starkt. Da eine fundierte Grundlage in Form von effizienten Prozessen fehlt, wirkt sich dies

negativ auf weitere Disziplinen, wie die Ingenieurwissenschaften, aus.

Ferner adressieren die Anwendungsfalle der identifizierten Referenzmodelle haufig Auto-
mobilhersteller. Referenzprozessmodelle zur Ausgestaltung von Produktionssystemen von

KMUSs wurden nicht identifiziert.

Die Aussagkraft der Ergebnisse ist durch die Literaturbasis limitiert. Aus diesem Befund las-
sen sich aufgrund der hohen Anzahl an Suchtreffern dennoch folgende Entwicklungspotenti-
ale fur die Referenzmodellentwicklung im Bereich der Produktions- und Logistikplanung

identifizieren:
e Keine Referenzprozessmodelle zur Ausgestaltung moderner Produktionssysteme.

e Losungsmoglichkeiten zur Prozessgestaltung mit einem niedrigen Formalisierungs-

grad und ohne Adaptionsmechanismus.

e Fehlende konsistente, vernetzte und aufeinander bezogene Darstellung der Sach-

verhalte.

e Branchenibergreifende bzw. -neutrale Darstellung fehlt (Schwerpunkt der Anwen-

dungsfalle: Automobilhersteller).

Diesen Befund gilt es durch eine empirische Analyse zu bestdtigen, somit ist die Praxisrele-
vanz der beschriebenen Defizite und Entwicklungspotentiale sichergestellt. Dartber hinaus
werden spezifische Anforderungen im Planungsumfeld der Produktionslogistik in KMUs iden-

tifiziert.

5 Empirische Analyse — Bediirfnisse und Anforderungen von Planungsver-
antwortlichen der Produktionslogistik in KMUs

Vorrangiges Ziel der empirischen Analyse ist die Bestadtigung der beschriebenen Defizite des
aktuellen Referenzmodellbestandes und dessen Entwicklungspotentiale. Dafiir ermdglicht
die Erhebung von Bedirfnissen und Anforderungen von Planungsverantwortlichen die Iden-

tifikation der wesentlichen praktischen Herausforderungen und Schwierigkeiten der Pro-

>® Kiener (2006).
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zessplanung in der betrieblichen Praxis. In Bezug auf die Defizite des Referenzmodellbestan-
des fokussiert die folgende Analyse auf die Prozessplanung in KMUs. Im Speziellen ist dabei
das Planungsumfeld der Produktionslogistik geeignet, da im Rahmen der Produktionslogistik
der physische Materialfluss und die zugehoérigen Informationsfliisse vom Wareneingang tiber
den gesamten Produktionsprozess hinweg bis zum Warenausgang zu planen sind®. Somit
stellt die Produktionslogistik eine wesentliche Querschnittsfunktion ,von Rampe zu Rampe“
eines produzierenden Unternehmens dar. Zusammenfassend hat die Produktionslogistik
mafgeblichen Einfluss auf die Gestaltung eines schlanken und modernen Produktionssys-
tems. In Bezug auf die identifizierten Entwicklungspotentiale (vgl. Kapitel 4.4) eignen sich
somit Planungsverantwortliche der Produktionslogistik bei KMUs als Grundgesamtheit fir

die folgende empirische Analyse.

Dementsprechend liegen diesem Kapitel folgende Forschungsfragen zu Grunde: Was sind die
,wahren” Bedirfnisse von Planungsverantwortlichen im Umfeld der Produktionslogistik bei
KMUs und welche wesentlichen Anforderungen an die Prozessplanung lassen sich daraus

ableiten?

Es folgt die Auswahl einer geeigneten Methode zur empirischen Anforderungserhebung.

5.1 Qualitative Befragungen als Forschungsmethode

Im Rahmen empirischer Untersuchungen unterscheidet man grundsatzlich zwischen qualita-
tiven und quantitativen Verfahren®'. Aufgrund der hier betrachteten offenen und komplexen
Frage- und Themenstellungen eignet sich ein qualitatives Verfahren. Somit wird der Bedarf

an hoher Informationstiefe anstatt hoher quantitativer Meinungseinholung gedeckt®.

Als qualitative Verfahren kommen Befragungen, Beobachtungen und Inhaltsanalysen als die
drei Grundmethoden der Empirischen Sozialforschung in Frage®®. Im Rahmen der vorliegen-
den Forschungsarbeiten wird sich fir eine Befragung in Form eines Face-to-Face-Interviews
entschieden, da somit eine hohe Datenqualitdt und durch Nachfragen das Vermeiden von

Interpretationsfehlern sichergestellt werden kann®

% vgl. Pawellek (2007). sowie Schenk, Wirth, Miiller (2014).
®! vgl. Bortz, Déring (2006).

6 Vgl. Mey, Mruck (2011). sowie Buber, Klein (2007).

%3 vgl. Hader (2006).

* vgl. Hader (2006).
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Das eingesetzte Interview setzt sich aus mehreren Interviewformen zusammen. Zum Einsatz
kommt eine Mischform aus dem narrativen Interview, dem Leitfadeninterview sowie dem

Experteninterview®” (vgl. Abbildung 4).

Narrativer Anteil Leitfadeneinsatz
* Erziihlungen werden generiert + Strukturierung im Erzihlraum
=> Arbeitsalltagswissen rekonstruieren = Forschungsinteresse wird gezielt
und Offenheit gewihrleisten verfolgt
»Teilnarratives
Interview mit einem
Experten*

L

Anteil Experteninterview

* Befragen von Experten in ihrem
jeweiligen Arbeitsgebieten

= Reproduktion von Expertenwissen

Abbildung 4: Eingesetzte Interviewform®®
In der qualitativen Marktforschung ist es Ublich, dass es zu einer Kombination von unter-
schiedlichen Interviewformen kommt, um einen speziell auf die Forschungsfrage angepass-

ten Methodeneinsatz zu gewahrleisten®’.

Die Vorteile der einzelnen Interviewformen werden somit in dem ,,teilnarrativen Interview

mit einem Experten” vereint:

e Der narrative, erzahlauffordernde Anteil generiert offene Erzdahlungen und ermog-
licht dem Interviewenden somit uneingeschrankte Meinungen, Griinde, Einstellungen
und Erfahrungen des Erzahlenden zu sammeln. Somit vermeidet dieser die unnotige
Begrenzung und Einschrankung der Datenerhebung. Der erzdhlauffordernde Anteil

wird durch den Einsatz von Leitfragen umgesetztsg,

e Als gewollte Einschriankung erganzt der Leitfadeneinsatz den narrativen Anteil. Dieser

gewadhrleistet eine strukturierte Befragung im Sinne des Forschungsziels (Identifizie-

® vgl. Schneider, Ettl, Schubel (2013)

66 eigene Darstellung, in Anlehnung an Helfferich (2011)., Mey, Mruck (2011)., Pfadenhauer (2007).
%7 Vgl. Mey, Mruck (2011).

68 Vgl. Helfferich (2011). sowie Mey, Mruck (2011).
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ren von Bedirfnissen). Die Mischform aus narrativen Teilerzahlungen und dem Leit-

fadeneinsatz wird als , Teilnarratives Interview” bezeichnet®.

Die gefiihrten Interviews konnen als Experteninterviews angesehen werden, da die
erzahlenden Personen Experten in ihrem Arbeitsumfeld sind (Planungsverantwortli-
che in der Produktionslogistik von KMUs). Somit reproduzieren die interviewten Per-
sonen durch ihre Erzahlungen Expertenwissen. Entscheidend beim Experteninterview
ist die fachliche Augenhthe der Interviewpartner. Eine Befragung auf demselben
fachlichen Niveau ermdglicht eine wissenschaftlich hochwertige Interviewsituation.
AuBerdem wird das Experteninterview als besonders wichtige qualitative Marktfor-

schungsmethode fiir die Praxis eingestuft’’.

Der Begriindung fiir den Einsatz und die Beschreibung der angewandten qualitativen Inter-

viewform folgt die Festlegung der Interviewrahmenbedingungen

5.2

Interviewvorbereitung und Interviewplanung

Die Durchfiihrung von qualitativen Interviews verlangt eine bewusste und nachvollziehbare

Vorbereitung und Planung’’. Die festgelegten Rahmenbedingungen und die Entwicklung des

Interviewleitfadens sind im Folgenden beschrieben.

5.2.1

Festlegung der Interviewrahmenbedingungen

Fir eine methodisch saubere Arbeitsweise sind im Vorfeld der Interviews grundsatzliche

Rahmenbedingungen festzulegen’?:

1.

2.

Forschungsgegenstand: Ziel der Forschung ist es, die wesentlichen Bediirfnisse von
Planungsverantwortlichen fiir den Material- und Informationsfluss im Umfeld der
Produktionslogistik bei KMUs zu identifizieren. Daraus gilt es abschlieRend die we-

sentlichen Anforderungen der Planungsverantwortlichen abzuleiten.

Zielgruppe und Stichprobe: Ausgehend vom Forschungsgegenstand umfasst die Ziel-
gruppe Planungsverantwortliche der Produktionslogistik mit der Pramisse, dass sie
schon mindestens eine Prozessplanung bezliglich der Material- und Informationsflis-

se in der Produktionslogistik durchgefiihrt bzw. betreut haben. In Bezug auf die Ent-

® vgl. Helfferich (2011).
70 Vgl. Mey, Mruck (2011)., Pfadenhauer (2007).,Buber, Klein (2007).
"t vgl. Helfferich (2011).
& Vgl. Helfferich (2011).
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5.2.2

wicklungspotentiale des Referenzmodellbestandes beschrankt sich die Grundge-
samtheit ausschlieflich auf Logistikplaner aus KMUs. Eine Stichprobe der GroRRe N=8
ermoglicht einen angemessen Grad der Verallgemeinerung im Zuge von Expertenin-
terviews und berticksichtigt gleichzeitig das Kosten-Nutzen-Verhaltnis im Rahmen des
Forschungsprojektes. Dabei ist zu beachten, dass die Durchfiihrung und Auswertung
qualitativer Interviews grundsatzlich mit einem hohen Aufwand verbunden sind”>.
Aullerdem ergaben sich im Laufe der Interviewdurchfihrungen zunehmend und
gleichverteilt Wiederholungen der erfassten Aspekte, wodurch kein weiterer Er-

kenntnisgewinn durch eine Erhéhung der Stichprobe zu erwarten war.

Interviewform und Umfang: Die Durchfiihrung erfolgt in Form der erlauterten teil-
narrativen Interviews mit einem Experten (vgl. Kapitel 5.1). Eine Interviewdauer von
Ublichen fiinfundvierzig Minuten wird angestrebt, um gleichzeitig genligend Daten zu
sammeln und dennoch die Interviewteilnehmer durch die Gesprachslange nicht zu

iiberfordern’*.

Auswertungsstrategie: Die Interviews werden mit der Bedirfnistabelle analysiert.
Dieses Analyse-Werkzeug ist geeignet, um moglichst zielstrebig und effektiv Bedrf-

nisse zu identifizieren’>.

Personelle Durchfiihrung: Die Interviews werden von einem wissenschaftlichen Mit-
arbeiter im Bereich der Logistikplanung gefiihrt, somit sind die Voraussetzungen fir

ein Experteninterview erfullt’®.

Dokumentation: Zur spateren Analyse wird eine Audioaufnahme der Interviews er-

stellt. Erganzend dazu protokolliert eine weitere Person die Interviews stichpunktar-

tig.

Interviewleitfadenentwicklung

Die Interviewleitfadenentwicklung erfolgt nach dem SPSS-Prinzip’’. Dieses sichert die Offen-

heit des Leitfadens, ohne zugleich das Forschungsziel zu vernachlassigen. Das SPSS-Prinzip

beinhaltet vier Arbeitsschritte:

2 Vgl. Helfferich (2011). sowie Buber, Klein (2007).
" Vgl. Buber, Klein (2007).

> vgl. Lunau et al. (2007).

76 Vgl. Helfferich (2011). sowie Pfadenhauer (2009).
7 Vgl. Helfferich (2011).
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1.

Sammeln von Fragen: Durch ein Brainstorming erfolgt ein wertungsfreies Zusam-

mentragen von moglichst vielen Fragen.

Priifen der Fragen: Die Fragen werden nach Eignung fiir ein qualitatives Interview
und im Sinne des Forschungszweckes geprift. Ungeeignete Fragen sind zu eliminie-

ren oder umzuformulieren. Das Ziel ist eine deutliche Reduzierung der Fragen.

Sortieren der Fragen: Die Fragen und Stichworte sind sortiert nach vier Themenfel-
dern. Nicht zuzuordnende Einzelfragen gilt es in einem abschliefenden Block zu

sammeln. Die Themenblocke werden zudem in eine zeitliche Abfolge gebracht.

Subsumieren der Fragen: Je Themenfeld wird eine moglichst einfache Leitfrage als
geeignete Erzahlaufforderung bestimmt. Den Leitfragen werden die jeweils passen-

den Stichworte und Fragestellung untergeordnet.

Somit ergeben sich flir das beschriebene Forschungsziel die folgenden Themenblocke mit

den entsprechenden Leitfragen bzw. Erzahlaufforderungen:

Projekterfahrung: Erzéhlen Sie bitte von lhrem letzten Planungsprojekt in der Produk-

tionslogistik!
Planungsvorgehen: Wie gehen Sie generell bei Ihren logistischen Planungen vor?

Methoden- und Modelleinsatz: Fiir welche logistischen Planungstdtigkeiten wiirden

Sie sich mehr Unterstlitzung wiinschen?

Wissensmanagement: Woher beziehen Sie lhre Informationen bzw. lhr Know-how fiir

die Anwendung der verwendeten Methoden, Modelle und Vorgehensmodelle?

Dariber hinaus enthalt ein abschlieBender Fragenblock zusatzliche bilanzierende und reflek-

tierende Fragen. Die vollstandigen Interviewleitfaden sind in SCHOLTZ (2015) einzusehen.

5.3

Ablauf und Dokumentation der durchgefiihrten Interviews

Insgesamt werden acht Interviews in sechs verschiedenen produzierenden KMUs durchge-

flhrt. Die gesamte Gesprachszeit belduft sich auf sechzig Minuten, wobei die reine Inter-

viewzeit in etwa flinfundvierzig Minuten betrdgt. Hinzu kommen ein eingeplanter Zeitpuffer,

ein ,Warming-up” und ein Nachgesprach’®.

"8 vgl. Mey, Mruck (2011).
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Im Warming-up nahern sich die Interviewteilnehmer durch ein lockeres Gesprach aneinan-
der an. AuBerdem wird die Einverstandniserklarung durch den Interviewten unterschrieben.
Genauere Angaben zum Interviewgrund sind dabei zuriickzuhalten, damit die Erzahlenden
das Interview unvoreingenommen beginnen. Im Anschluss an das Warming-up startet das

eigentliche Interview.

Das Nachgesprach dient dem Interviewten zur Aufkldrung der genauen Hintergriinde der
Befragung. AuBerdem gilt es fiir den Befragenden sich Riickmeldungen Uber Frageformen
und behandelte Aspekte einzuholen. Es besteht zudem die Moglichkeit weitere potentielle

Interviewpartner zu ermitteln.

Die Dokumentation wird durch eine Audioaufnahme mit einem digitalen Aufnahmegerat und
stichpunktartiger Protokollierung des Gesprachs vollzogen (vgl. Kapitel 5.2.1). Die Tonauf-
nahme ist nach Ankilindigung und nur wahrend des eigentlichen Interviews durchzufiihren.

Das Unterschreiben einer Einwilligungserkldrung ist Voraussetzung fir die Audioaufnahme”.

Das Ergebnis der Durchfiihrung der qualitativen Interviews sind die Expertenstimmen. Es

folgt die Auswertung der gesammelten Informationen.

5.4 Interviewergebnis: Bediirfnisse der Planungsverantwortlichen in der Produk-
tionslogistik

Die Expertenstimmen aus den Tonaufnahmen und den Protokollen werden anhand von Be-
dirfnistabellen analysiert (Kapitel 5.4.1.). Analyseergebnis sind die ,wahren” Bedirfnisse
von Planungsverantwortlichen im Umfeld der Produktionslogistik bei KMUs®. Eine fortfiih-
rende Erlauterung ist auf die wichtigsten Bedirfnisse beschrankt (Kapitel 5.4.2). Daraufhin
erfolgt die Konsolidierung der identifizierten Bedlirfnisse zu den wesentlichen Anforderun-

gen von Planungsverantwortlichen der Produktionslogistik bei KMUs (Kapitel 5.5).

5.4.1 Einsatz der Bediirfnistabelle

Die Bedirfnistabelle ist ein gut nachvollziehbares - dem Nutzen entsprechend - einfach ge-
haltenes Analysewerkzeug. Bei der Anwendung der Bedirfnistabelle gilt es aus den gesam-
melten Expertenstimmen die ,,wahren” Bedirfnisse der Planungsverantwortlichen abzulei-

ten®. Dabei besteht die Tabelle aus einer beliebigen Anzahl an zu definierenden Spalten, in

7 vgl. Helfferich (2011).
80 Vgl. Lunau et al. (2007).
# vgl. Lunau et al. (2007).
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welchen die relevanten Expertenstimmen eingeordnet werden. Die Strukturierung der Ex-
pertenstimmen ermoglicht die libersichtliche Ableitung der tatsachlichen Bedirfnisse. Diese
sind in der Ergebnisspalte mit der Kennzeichnung ,Wahres Bedirfnis“ dokumentiert (vgl.

Abbildung 5).

Beschwerde/Griinde Lésung/MaRnahmen O-Ton Sonstiges "Wabhres Bediirfnis"

"Ich sehe die Logistik hier

Ich mdchte, dass sich die
noch sehr traditionell !

Aufgabenbereiche der Logistik im

(g;zlia)gt (TLU-Logistik). ﬂUnternehmen weiterentwickeln.
Keine Ubergreifende / / Ich méchte eine iibergreifende
Logistikplanung. (3:30) Logistikprc planung.

Rein funktionelle Strukturen. /
(5:10)

/ / Ich méchte, dass die Bedeutung der

Aufbau eines weltweiten Logistikprozessplanung im

Logistiknetzwerkes. (4:15) Unternehmen stérker
wahrgenommen wird.

Es gibt keine eigene Funktion / / ﬂ //

der Logistik. (4:38)
"Die Bedeutung der
Logistikplanungistin den

letzten Jahren stark
angestiegen." (33:28)

Abbildung 5: Ausschnitt einer Bediirfnistabelle

In Anlehnung an LUNAU et al. (2007) sind folgende Spalten zur Strukturierung der Experten-

stimmen definiert:

e Beschwerde/Grinde (Beschwerden oder Begriindungen fiir Missstande).

e Losung/MaRnahmen (vom Experten vorgeschlagene Losungsansatze und MaRnah-
men).

e O-Ton (markante Zitate).

e Sonstiges (interessante aber bisher nicht zuordenbare Expertenstimmen).

Zur Auswertung der gesammelten Expertenstimmen wird folgendermaRen vorgegangen®:

1. Einordnung der relevanten Expertenstimmen in die definierten Spalten, wobei im

Sinne der Ubersichtlichkeit eine Zeile jeweils eine Stimme umfasst.

2. Ableitung von Bedirfnissen und Dokumentation in der Spalte ,Wahres Bediirfnis“,

als lI6sungsneutrale positive Bedurfnisformulierung (,,Ich moéchte [...]9).

Die logische Querverbindung zwischen Bediirfnis und Expertenstimme wird durch einen Pfeil

veranschaulicht (vgl. Abbildung 5). Mehrere Expertenstimmen kdnnen auf ein identisches

8 vgl. Lunau et al. (2007).
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Bediirfnis abzielen. Dieser Abstraktionsschritt ermdglicht die ldentifikation der , wahren”
Bedirfnisse von Planungsverantwortlichen in der Produktionslogistik bei KMUs. Die acht

vollstandigen Bediirfnistabellen sind in ScHULTZ (2015) einzusehen.

In Bezug auf die Forschungsfragen stellt Abbildung 6 die dreiundvierzig identifizierten ,wah-
ren” Bedirfnisse dar. Diese sind absteigend, nach der Haufigkeit der Ableitung tber alle Ta-

bellen, sortiert.

Die von den Planungsverantwortlichen als selbstverstandlich wahrgenommenen Beddrfnisse
blieben unausgesprochen. Folglich werden die Basisfaktoren im Sinne des Kano-Modells
durch die qualitativen Interviews nicht erfasst®. Diese sind auch im weiteren Verlauf der
Arbeit nicht berucksichtig, da Forschung auf einen allgemeinen Nachweis neuer Erkenntnisse
abzielt*. Der Innovationsgrad liegt somit in der Beriicksichtigung der identifizierten ,wah-
ren” Bedirfnisse. Die , wahren” Bedirfnisse umfassen sowohl explizit geduRRerte Experten-
winsche, als auch insbesondere solche, die aus dem Subtext von Erzdhlungen, Beschwerden
und Lésungsvorschlagen zu identifizieren sind. Das ,,Zwischen-den-Zeilen-lesen” ist erfolgs-
entscheidend, um die nicht ausgesprochenen Bediirfnisse zu erfassen. Die Interpretation von
Meinungen, Beschwerden und Ldsungsvorschlagen ermoglicht es die gesamten ,wahren”

Kundenbediirfnisse zu erfassen®.

& vgl. Holzing (2008).
8 vgl. Méhrle et al. (2015).
8 Vgl. Schneider, Ettl, Schubel (2013).
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Ich machte wiederverwendbare, formalisierte und isierte Losungen fir die Logisti - T E
ichméchte systematische Logstikpraresspianung. R '
Ich méchte Aufwand und Verschwendung in der Logistik minimieren. [RNMERN o
lch méchte, dass die groBen Einsparungspotenziale der Logistik besser erkannt und genutzt werden. [RMMRIR <
lch méchte mehr Transparenz. [RMME 7
Ich michte schnell verstindliche und einfach handhabb hoden und Modelle. | 2
lch machte, dass das Fachwissen gezielter formalisiert wird, um dieses intern auf lange Zeit zu erhalten. [E_—_G— 2
Ichmochte, dass sich die Aufgabenbereiche der Logistikim Unterneh i ickeln. |
Ichméchte eine ibergreifende Logistikprozessplanung. | !
Ichméchte, dass die Logistik nachhaltig (durch Akzeptanz der MA) verbessert wird. [N 16
Ichméchte die Komplexitit reduzieren. | 14

Ich méchte, dass die Abteilungen ein itiges Verstandnis fiir den Gesamtprozess entwickeln. _ 14
Ich machte eine strategische Logistikplanung. [N 13
Ich mdchte, dass die Bedeutung der Logistikproze im Ui hmen starker wird. [ ©
Ich méchte, dass sich die Logistik an den Anforderungen der Produktion orientiert. [ ©
Ich mchte, dass die MA bei der K icklung mi werden. [ 7
Ich mochte, dass die Mitarbeiter Verstandnis fiir neue Methoden und Modell ickeln. |l ©

Ich mdchte, dass man die Planung durch Fehler und Erfolge weiterentwickelt. [l s

hmen festlegt, damit sie die MA daran orientieren konnen. [l 5

Ich mochte, dass die Geschiftsfilhrung klare Richtlinien fiir das Ui
Ich mchte in der Praxis funktionierende L& als 1d B

Ichmachte, dass das Fachwissen verteilt wird, um es effektiv einsetzen zu kdnnen. - 5

indeutige Zuordnung der Methoden und Modelle fiir die Aufgabenstellungen im Bereichder Logistik. . 4

Ich méchte eine

Ichmichte heid hilfen bei den Losungen fiir die Ge g der Logistik . . 4
Ichmachte, dass sich die MA am roten Faden orientieren kdnnen. . 4
Ich mbchte, dass die MA ihr theoretisches Wissen durch praktische Umsetzung verfestigen. [ilil ¢

Ich méchte, dass auch die Chancen durch Verbesserungsprojekte erkannt werden. . 4

Ich machte, dass jeder MA einen klaren Zustindigkeitsbereich und kiare Aufgaben hat. [ill ¢
Ichmachte, dass die MA grundsitzliches Wissen vermitteltbekommen. [ll 4

Ilch méchte Methoden fiir die Planung von Produktionsnetzwerken. . 3

Ich mochte, dass die Planung zu einem friih i kt beginnt (Entwickl hase). . 3
Ich mochte, dass die Methoden durch den Detailierungsgrad verschieden komplex gestaltet werden kdnnen. . 3
Ich mochte, dass der Gesamtprozess erkannt wird. . 3

Ich mdchte, dass die MA gut trainiert sind und dann selbst im Einzelfall entscheiden kénnen, welche Methoden sinnvoll sind. I 2

Ichmachte mehr U iitzung bei der P g il 2

Ich méchte, dass es Empfehlungen/Vorgaben gibt, wann welche Methode zu verwenden ist. I 2

Ichmachte engagierte MA. I 2

Ich méchte die Unterstiitzung der Geschaftsfihrung beim Umsetzen schwieriger Projekte. I 2

Ich méchte mehr Unterstiitzung durch IT-Systeme. I 2

Ich mochte, dass die Aufgaben der Logistik klar definiert sind. | 2

Ich méchte, dass Losungs- und Verbsserungsvorschlage von MA gefédert und auch ernst genommen werden. | 2
Ich méchte Methoden, um den inner- und zwischenbetrieblichen Transport besser analysieren zu kénnen, [ 1
Ich mdehte, dass die Potenziale der Logistik mehr geschitzt werden. l 1

Ich méchte mehr Unterstiitzung von Seiten der g und haftsfiihrung. I 1

Abbildung 6: Bediirfnisse der Planungsverantwortlichen nach Haufigkeit der Ableitung

5.4.2 Diskussion der wesentlichen Bediirfnisse
Im Folgenden sind die am haufigsten abgeleiteten und somit bedeutendsten Bedirfnisse

genauer erldutert. Im Sinne der Nachvollziehbarkeit werden dafiir auch Zitate aus den Exper-
teninterviews verwendet.

Der Schwerpunkt der neun wichtigsten identifizierten Bediirfnisse liegt auf der schnellen

Verfiigbarkeit von Logistikprozesslésungen, einer angemessenen und ausreichenden unter-
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stlitzten Prozessplanung und der Minimierung von Aufwand und Verschwendung in der Pro-

duktionslogistik.

Wiederverwendbare, formalisierte und standardisierte Losungen fiir die Logistikprozess-
planung

Generell besteht der starke Wunsch nach standardisierten Losungen fiir die Prozessplanung
in der Produktionslogistik bei den befragten KMUs. Die derzeitige Losungsfindung fiir Pro-
zesse verlauft haufig nach der Brainstorming-Methode oder in Diskussionsrunden. Dieses
Vorgehen ist jedoch mit vielen Freiheitsgraden bei der Prozessgestaltung und somit haufig
mit einem hohen Abstimmungs- und Zeitaufwand verbunden. Im Gegensatz dazu kdnnten
wiederverwendbare, formalisierte und standardisierte Best-Practice Prozesslésungen in ei-

nem GroRteil der Planungsfalle schnell zu einem effektiven Logistikprozess fihren.

Der Wunsch nach formalisierten Prozesslésungen ist auf die somit gegebene Wiederver-
wendbarkeit zurickzufihren. Derzeit wird haufig auf das nicht formalisierte Wissen erfahre-
ner Mitarbeiter zurlickgegriffen. Diese Hilfestellung bindet auf Dauer zu viele Ressourcen
und erschwert den Planungsprozess durch Abstimmungsaufwéande. Einige Planungsverant-
wortliche erhoffen sich durch die Formalisierung und Visualisierung von Prozesslésungen

eine Effektivitdts- und Effizienzsteigerung der logistischen Prozessplanungen.

Grundsatzlich wird der Standardisierung in der Logistikprozessplanung ein hoher Mehrwert
und steigende Bedeutung zugesprochen. Da sich die KMUs nach eigener Aussage erst am
Anfang der Entwicklung hin zu effizienten Produktionslogistikprozessen befinden, erfolgt die
konkrete und konsequente Umsetzung des Prinzips der Standardisierung in der Produktions-

logistikprozessplanung jedoch noch nicht.

Systematische Logistikplanung

Aussagen wie , Logistik wird nur nebenbei betrieben” oder ,Wie die Produktion lduft ist ei-
gentlich egal” verdeutlichen die fehlende systematische Auseinandersetzung mit der Pro-
duktionslogistikplanung bei den befragten KMUs. Die Produktionslogistik stellt sich bisher
bei vielen KMUs als nicht bewusst durchgefiihrte Planungsaufgabe dar. Den Materialfluss zur
Produktion gilt es zwar sicherzustellen, welche Prozesse, Prinzipien und Methoden dafiir
aber sinnvoll sind, wurde bisher groRtenteils nicht hinterfragt. Die Notwendigkeit einer sys-
tematischen Logistikprozessplanung wird erst im Zuge von Transformationsprozessen hin zu

kleineren LosgrofRen bei steigender Variantenvielfalt erkannt. Die erfolgsentscheidende Be-
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deutung der Prozessorientierung im Rahmen der Logistikplanungen ist den Planungsverant-
wortlichen in den KMUs zwar zum Teil bereits bekannt aber fiir eine ganzheitliche Umset-
zung fehlen dennoch die geeigneten Mittel und das Know-how. Nach Aussage der Planungs-
verantwortlichen kdnnte eine systematische Produktionslogistikplanung die KMUs dazu be-

fahigen effiziente Prozesse zu gestalten und die Logistikpotenziale besser zu erkennen.

Aufwand und Verschwendung in der Logistik minimieren

Die Experten duBern den Wunsch nach einer Minimierung des Aufwands und der Ver-
schwendung in der Produktionslogistik. Beispiele sind die sehr hohen Bestdnde in den Pro-
zessen und der steigende Koordinationsaufwand im wachsenden Aufgabenbereich der Pro-
duktionslogistik. In diesem Zusammenhang besteht das Bediirfnis jegliche Art von Ver-
schwendung und unnoétigen logistischen Aufwendungen, beispielsweise in Form von unnoti-

gen Lagerstufen, zu vermeiden.

Einsparungspotenziale der Logistik erkennen und nutzen

»,Das grolle Ganze der Logistik zu erkennen “ wird als Schliissel fir eine dauerhafte Wettbe-
werbsfahigkeit der KMUs genannt. Dafiir mdéchten viele Planungsverantwortliche ,schnell
die groRen Hebel identifizieren”. Hierfiir fehlt jedoch oft ein auseichender Uberblick tiber die
tatsachlichen Ist-Prozesse der Produktionslogistik in den KMUs, da diese nicht standardisiert

und formalisiert sind.

Zudem sind die logistischen Tatigkeiten nicht klar von den wertschépfenden Tatigkeiten der
Produktion getrennt. Die , Logistik wird neben der Produktion einfach gemacht”, wodurch
kein klarer Aufgabenbereich fiir die Produktionslogistik definiert ist. Diese fehlende Standar-
disierung erschwert es Einsparpotenziale zu erkennen und diese nachhaltig zu nutzen, da
keine klare Moglichkeit zur Reflexion der derzeitigen Arbeitsablaufe gegeben ist. Deshalb ist
eine ausreichende Standardisierung notwendig, um die produktionslogistischen Prozesse

kontinuierlich verbessern zu kdnnen.
Transparenz

Ein weiteres wichtiges Bedirfnis der Planungsverantwortlichen ist der Wunsch nach Trans-
parenz. Dazu zahlt vor allem die Nachvollziehbarkeit der Material- und Informationsfliisse im
Rahmen der Produktionslogistik. Haufig ist es nicht,, [...] transparent, welche Teile [...] jetzt
eigentlich da [sind]“. Der Uberblick tiber das Material in den Lagern und im gesamten Werk

ist oft nur mangelhaft.



© Hochschule Landshut Seite - 31 - Heft 4

Um die Transparenz der Material- und Informationsfliisse zu steigern wird das Prinzip der
Visualisierung als mogliche Losung erkannt. Die Visualisierung der Prozesse und Standards
schafft eine Grundlage den Mitarbeitern die Abldaufe zu verdeutlichen, wodurch die Material-
und Informationsfliisse nachvollziehbarer werden. Die befragten KMUs sind dabei zum GroR-
teil noch am Anfang der Entwicklung, da es oft gar keine visuellen Darstellungen von Lo-

gistikprozessen oder ausreichend Visualisierungen im Allgemeinen gibt.
Schnell verstandliche und einfach handhabbare Methoden und Modelle

Fiir die Planungen in der Produktionslogistik wiinschen sich die KMUs schnell verstandliche
und einfach gehaltene Methoden und Modelle. Dies ist vor allem auf die geringe Anzahl an
tatsachlichen Experten fir die Logistikplanung in KMUs zurlickzufiihren. Die verfligbaren
Planungsexperten werden schnell zum Engpass fiir die Entwicklung von Logistikprozessen
und -konzepten. Ziel ist es daher sowohl die Experten durch einfach anwendbare Methoden
und Modelle zu entlasten als auch weitere operative Logistik- und Produktionsmitarbeiter in
die Entwicklungen miteinzubinden. Damit die vorrangig operativ tatigen Mitarbeiter mit dem
Einsatz von Planungsmethoden nicht Gberfordert werden, gilt es die eingesetzten Methoden

und Modelle méglichst einfach und verstandlich zu halten.

Die befragten Experten haben zudem erkannt, dass durch die Einbindung der betroffenen
Logistikmitarbeiter beim Methodeneinsatz und den Planungstatigkeiten die Akzeptanz und
Qualitat der neuen Konzepte und Prozesse gesteigert werden kann. Dies setzt aber schnell

verstandliche und einfach handhabbare Methoden und Modelle fir KMUs voraus.

Gezielte Formalisierung von Fachwissen

In den befragten KMUs beruht das logistische Fachwissen haufig auf dem Erfahrungsschatz
weniger Mitarbeiter aus verschiedenen von den Material- und Informationsflissen betroffe-
nen Funktionsbereichen des Unternehmens. Das Wissen liegt zudem meistens in impliziter
Form vor. Es bildete sich bei den KMUs haufig ein fir das Wissensmanagement hemmendes
Expertentum in der Organisation heraus. Somit wird die Wissensverteilung, -nutzung und -
bewahrung erschwert. Die in der Gestaltung logistischer Prozesse erfahrenen Mitarbeiter
sind der Engpass bei der Verteilung und Nutzung. Der groRe Know-how-Verlust bei der Fluk-
tuation der wenigen erfahrenen Mitarbeiter erschwert die Wissensbewahrung. Auch das

durch Schulungen und Berater erworbene Wissen geht aufgrund der fehlenden anschlielRen-
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den Formalisierung und Dokumentation oft wieder schnell verloren. Die fehlende Formalisie-

rung erschwert zudem die interne Wissensentwicklung®.

In Bezug auf diese Schwierigkeiten ist ein Bedirfnis der Planungsverantwortlichen das Wis-
sen gezielt zu dokumentieren und zu formalisieren, damit implizites Erfahrungs- und Pro-
zesswissen weniger Mitarbeiter in explizites und unternehmensweit zugdngliches Wissen

Uberfihrt wird.

Weiterentwicklung des Aufgabenbereichs der Logistik

Die Produktionslogistik hat bisher in den befragten KMUs ,[...] eine zu sehr untergeordnete
Rolle gespielt”, wobei gleichzeitig die Logistikfunktion im Unternehmen ,[...] weiter an Be-
deutung gewinnen” wird. Aufgrund dieses Widerspruchs ist ein wichtiges Bedirfnis der be-
fragten Experten, dass die Logistikfunktion und deren Aufgabenbereich entsprechend ge-
starkt und weiterentwickelt wird. Als eine Grundvoraussetzung wird daftr die ,[...] klare
Trennung von Produktion[s] und Logistik[-Tatigkeiten gesehen]”. Zudem gilt es die Aufgaben
der Produktionslogistik im Unternehmen klar zu definieren. Beispielsweise kénnen im Rah-
men einer reinen TUL-Logistik®” die in diesem Kapitel erlduterten Bedirfnisse der Planungs-
verantwortlichen in der Produktionslogistik nicht umgesetzt werden. Da in einer ausschliel3-
lich operativ tatigen Logistik keine strategischen und taktischen Planungen und Aufgaben

vorgesehen sind.

Ubergreifende Logistikprozessplanung

In den befragten KMUs gibt es keine lbergreifende Produktionslogistikprozessplanung. Die
prozessorientierte Gestaltung aller vom Material- und Informationsfluss betroffenen Funkti-
onen (z.B. Wareneingang, innerbetrieblicher Transport und Lagerung, Behilterlogistik, Ver-
sand) erfolgt nicht oder nur sehr mangelhaft. Die gewlinschte Ubergreifende Logistikpro-
zessplanung wird bei den befragten KMUs durch die gegebenen rein funktionellen Struktu-
ren und der fehlenden Unternehmensfunktion ,Logistik” erschwert. Unter diesen Umstan-
den ist es eine grofRRe Herausforderung fiir die Planungsverantwortlichen die Prozesse im

Sinne des Gesamtoptimums zu implementieren und deren Varianz zu minimieren.

% vgl. Staiger (2008).
87 ,Unter dem Begriff der , TUL-Logistik “ werden die operativen Aktivitdten des Transportierens, Umschla-
gens/Kommissionierens und Lagerns zusammengefasst.” (Krieger (2015).)
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Die Diskussion der wesentlichen Bedirfnisse anhand der Interviewstimmen ermdéglicht die
nachvollziehbare Konsolidierung und Selektion der Anforderungen an die Logistikprozess-

planung im folgenden Kapitel.

5.5 Anforderungen von Planungsverantwortlichen in der Produktionslogistik bei
KMUs

Die Vielzahl an identifizierten Bediirfnissen gilt es durch die Formulierung von Anforderun-
gen zu konsolidieren. Somit kénnen die wesentlichen praktischen Anforderungen von Pla-
nungsverantwortlichen mit dem aktuellen Referenzmodellbestand und dessen Entwick-
lungspotentialen im Bereich der Produktions- und Logistikplanung sinnvoll und mit vertret-

barem Aufwand abgeglichen werden (Kapitel 6).

5.5.1 Bediirfnis-Cluster
Die Konsolidierung wird durch eine vorhergehende thematische Ordnung aller identifizierten
Bedirfnisse unterstltzt. Der Einsatz eines Affinitatsdiagramms ermdglicht die Zuordnung

inhaltlich dhnlicher Bediirfnisse zu Bedurfnis-Clustern®.
Das Ergebnis sind sechs libergeordnete Bedirfnis-Cluster:

e Transparenz

e Logistikintegration in das Gesamtunternehmen

e Wissensmanagement

e Optimierung

e Methoden und Modelleinsatz

e Prozessplanung

Abbildung 7 stellt die Bediirfnis-Cluster dar. Durch die Spalten mit der Bezeichnung ,Nr.”
sind die zugeordneten Bedirfnisse eindeutig gekennzeichnet. Die Nummerierung ermoglicht
die Nachvollziehbarkeit der Konsolidierung der Anforderungen aus den Bedirfnissen (vgl.

Kapitel 5.5.2).

# vgl. Lunau et al. (2007).
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Logistikintegration in das Nr. | Wissensmanagement
Gesamtunternechmen 5 | Tch michte, dass die MA ihr theoretisches Wissen
Ich méchte, dass sich die Aufeabenbereiche der durch praktische Umsetzung verfestigen.
Logistik im Unternehmen weiterentwickeln. Ich méchte, dass das Fachwissen gezielter

7 | formalisiert wird, um dieses intern auf lange Zeit

Ich mochte, dass die Bedeutung der

Logistikprozessplanung im Unternehmen stirker N CEIER.
wahrgenommen wird. Ich mochte, dass das Fachwissen verteilt wird, um

A 5 - 2 es effektiv einsetzen zu kénnen.
Ich méchte, dass die Potenziale der Logistik mehr ' )
geschiitzt werden. 28 Ich mochte, dass die MA das grundsitzliche

Tch mochte, dass die Geschaftsfithrung ki Wissen vermitelt bekcommen.

ch mochte, aass die esc S ng Klare . e c
Richtlinien fiir das Unternehmen festlegt, damit || 1o | 1 md&:hm;&g:sﬁﬁﬁhg (durch
Ich mochte, dass die MA gut trainiert sind und
33 | dann selbst im Einzelfall entscheiden kénnen,
welche Methoden sinnvoll sind.

Ich méchte die Unterstiitzung der Ich mochte, dass die Mitarbeiter Verstindnis fiir
Geschiftsfilhrung beim Umsetzen schwieriger o) | o e e e cara e

sich die MA daran orientieren kdnnen.

Ich machte mehr Unterstiitzung von Seiten der
Werksleitung und Geschiftsfiihrung.

Projekte. i : :
Nr. | Optimierung : . Ich mochte, dass die Abteilungen ein
. 14 Ich méchte mehr Unterstiitzung bei der 12 | gegenseitiges Verstindnis fiir den Gesamtprozess
3 Ich machte Aufwand und Verschwendung in Planungsumsetzung. entwickeln.
der Logistik minimieren. .
= Nr. | Prozessplanung 36 | Ich mochte engagierte MA.
11 | Ich m&chte die Komplexitit reduzieren. . T B ch mochte, dass es Empfehiun o git)
Nr. | Methoden- und Modelleinsatz Logistikprozessplanung. 33| wann welche Methode zu verwenden ist.
Ich méchte mehr Unterstiitzung durch IT- 5 | Ichmdchte eine systematische - Ich méchte, dass man die Planung durch Fehler
£ Systeme. Logistikprozessplanung. 171 und Erfolge weiterentwickelt.
Ich méchte Methoden fiir die Planung von 15 | Teh mochte, dass sich die Logistikprozessplanung Ich mochte eine eindeutige Zuordnung der
2 Produktionsnetzwerken. an den Anforderungen der Produktion orientiert. || 22 | Methoden und Modelle fiir die
) . Aufgabenstellungen im Bereich der Logistik.
Ich méchte Methoden, um den inner- und 30 Ich méchte, dass die Planung zu einem fritheren _ :
40 | zwischenbetrieblichen Transportbesser Zeitpunkt beginnt (Entwicklungsphase). 1 | fch mochte, dﬁ die MA bei der
: Konzeptentwicklung mitgenommen werden.
analysieren zu kbnnen. 50 | lch mchte in der Praxis finktionierende ot S ; i aden
¢ | Ichmochte schell verstandliche und einfach Losungen als Ideengeber. ol [ m'eret:icﬂm;. e MA am roten F
handhabbare Methoden und Modelle. Ich mochte wiederverwendbare, formalisierte
Ich méchte, dass die Methoden durch den 1 | und standardisierte Losungen fiir die
31 | Detailierungsgrad verschieden komplex Logistikprozessplanung.
gestaltet werden kdnnen. 13 | Ich méchte eine strategische Logistikplanung.

Ich méchte Entscheidungshilfen bei den
23 | Losungen fiir die Gestaltung der
Logistikprozesse.

Abbildung 7: Bildung von Bediirfnis-Clustern anhand eines Affinitéitsdiagramms89

Die Bedirfnis-Cluster bieten nun einen Ansatz zur Konsolidierung von Anforderungen der

Planungsverantwortlichen im Umfeld der Produktionslogistik.

5.5.2 Konsolidierung von Anforderungen
Ziel ist es die Vielzahl an identifizierten Bedirfnissen durch die Formulierung von Anforde-
rungen zu konsolidieren. Somit wird der Forschungsbedarf aus Sicht der Praxis durch spezifi-

sche und pragnante Anforderungen zusammengefasst und verdichtet.

Um die Anforderungen korrekt ableiten zu kdnnen, miissen zunadchst die Rahmenbedingun-
gen fiir die Formulierung von Anforderungen geklart werden. Eine Anforderung kann defi-
niert werden als ,Eine Bedingung oder Fahigkeit, die von einem Benutzer (Person oder Sys-

tem) zur Losung eines Problems oder Erreichung eines Ziels benétigt wird“®°

. Im Folgenden
dient diese Definition als Grundlage, um den Zusammenhang zwischen den Expertenstim-

men, den Bedirfnissen und den Anforderungen zu erlautern:

® |n Anlehnung an Schiiltz (2015).
*® pohl, Rupp (2010), S. 11.
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Beispielsweise wird aus der Expertenstimme ,Die Logistikprozesse werden noch nicht er-
kannt“ (Beschwerde/Problem) das tatsachliche Bedurfnis ,Ich méchte mehr Transparenz”
abgeleitet (vgl. Abbildung 7, Bediirfnis Nr. 5). Aus diesem Bediirfnis erfolgt wiederum, unter
Einbezug eines weiteren Bediirfnisses (,,Ich mochte, dass der Gesamtprozess erkannt wird“),
die Konsolidierung der Anforderung , Transparenz der Gesamtprozesse”. GemaR der zugrun-
deliegenden Definition fuhrt die Erfillung der Anforderung (Transparenz der Gesamtprozes-
se) zur Losung des vom Experten geschilderten Problems. Folglich fiihrt die Befriedigung der
konsolidierten funktionalen Anforderungen zur Losung von praktischen Problemen der Pla-

nungsverantwortlichen in der Produktionslogistik von KMUs.
Um hochwertige Anforderungen zu erhalten sind diese:

e eindeutig,

e verstandlich,

e notwendig,

e realisierbar,

e und in sich konsistent zu formulieren.

Ideal ist es, wenn die Anforderungen so allgemein wie moglich und nur so detailliert wie n6-
tig formuliert werden. Somit ist der Losungsraum fir die Umsetzung der Anforderungen

moglichst groR.

Ergebnis der Konsolidierung sind zwanzig Anforderungen von Planungsverantwortlichen im
Umfeld der Produktionslogistik von KMUs (vgl. Abbildung 8). Die Prioritat der Anforderung
[asst sich aus den jeweils zusammengefassten Bedirfnissen und deren aufsummierten An-

zahl an bericksichtigten Expertenstimmen bestimmen.

o Vgl. Partsch (2010)
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Nummer | Anzahlder Anzahl der
P Nummer der
Transparenz der Experten- Optimierung i Experten-
o A Bediirfnisse )
Bediirfnisse | stimmen stimmen

Reduzierung von Komplexitat und
Transparenz der Gesamtprozesse 5,32 50 3,11 69

c Verschwendung durch die Prozessplanung
[
[-T4)
c
2
% Identifizierbarkeit von Einsparungspotenzialen 4,26,43 57
S
N=]
c
<
Eindeutige Organisationsgestaltung 27,39 6
Nummer | Anzahlder Nummer der Anzahl der
Methoden- und Modelleinsatz der Experten- Prozessplanung o Experten-
g p Bediirfnisse )
Bediirfnisse [ stimmen stimmen
Spezifische- und methodische Unterstitzung der i . .
29,40 4 Funktionsubergreifende Prozessplanung 9,30 24
Prozessplanung
Unterstiitzung durch IT-Systeme 38 2 Systematische Prozessplanung 2,13 86
Anwenderfreundliche Methoden und Modelle 6 28 Wertschdpfungsorientierte Prozessplanung 15 8

Anforderungen

Verfuigbarkeit von wiederverwendbaren und
Anwendungsflexible Methoden und Modelle 31 3 formalisierten Referenzldsungen fur die 1,20 80
Prozessplanung

Konfigurationshilfen fur die Prozessplanung 23 4
Logistikintegration in das Gesamt- | Nummer | Anzahlder . ey || AR
der Experten- Wlssensmanagement Bediirfnisse Experten-
unternehmen Bediirfnisse | stimmen stimmen
Steigerung der Wahrnehmung und Bedeutung der
‘g o g g g 8, 14,41 33 Praxisrelevanz der Mitarbeiterqualifikation 25 4
Logistik im gesamten Unternehmen.
c
&
Formalisierung von implizitem und explizitem
g Klare strategische Vorgaben 19 5 X J P P 7,17, 22,24 36
- MA-Wissen
(V]
2
& |Unterstiitzung der Logistikaktivitaten durch das . . L . .
c 34,37,42 5 Effektive und zielorientierte Wissensverteilung|18, 21, 28, 35 19
< |Management
Moderne und offene Wissens- und
. 10, 12, 16, 33, 36 40
Fuhrungskultur

Abbildung 8: Anforderungen von Planungsverantwortlichen in der Produktionslogistik bei KM Us”

5.5.2 Selektion der wesentlichen Anforderungen
Fiir den Abgleich der identifizierten Anforderungen mit dem aktuellen Referenzmodellbe-
stande und dessen Entwicklungspotentiale in der Produktions- und Logistikplanung gilt es die

relevanten Anforderungen entsprechend dem Forschungsgegenstand zu selektieren.

Das maligebliche Kriterium fiir die Selektion der Anforderungen ist die Relevanz der Anfor-
derung fur die Referenzmodellierung und Prozessplanung in der Produktionslogistik. Somit
lassen sich absteigend sortiert nach der Haufigkeit der jeweils summierten Kundenstimmen

folgende wesentlichen Anforderungen selektieren:

2n Anlehnung an Schiiltz (2015).
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A.l

A.2

A3

A4

A.5

A.6

A.7

A.8

Systematische Prozessplanung
Die Prozesse der Material- und Informationsfliisse der Produktionslogistik sind ent-
sprechend dem rahmengebenden Produktionssystem planmaRig und methodisch zu

gestalten.

Verfiigbarkeit von wiederverwendbaren und formalisierten Referenzlosungen fiir
die Prozessplanung

Es gilt fir die Prozessmodellierung wiederverwendbare Prozessstandards festzulegen
und zur Verfiigung zu stellen. Diese formalisierten Referenzlosungen sollen zu Effek-
tivitats- und Effizienzsteigerung der logistischen Prozessplanungen in den KMUs fiih-

ren.

Reduzierung von Komplexitdt und Verschwendung durch die Prozessplanung
Jegliche Art von Verschwendung und unnétiger Komplexitat ist durch eine geeignete

Prozessplanung zu vermeiden.

Identifizierbarkeit von Einsparungspotenzialen
Die Einsparungspotenziale im Rahmen der Material- und Informationsflisse der Pro-

duktionslogistik sind erkennbar zu machen.

Transparenz der Gesamtprozesse
Die Gesamtprozesse und -zusammenhdnge der Material- und Informationsflisse in

der Produktionslogistik gilt es nachvollziehbar darzustellen.

Formalisierung von implizitem und explizitem MA-Wissen
Das Fach- und Erfahrungswissen der Mitarbeiter im Rahmen der Prozessgestaltung
der Produktionslogistik ist fir die Wissensverteilung, -nutzung und -bewahrung zu

formalisieren und zu dokumentieren.

Anwenderfreundliche Methoden und Modelle
Fur die Planungen der Material- und Informationsflisse in der Produktionslogistik von
KMUs sind schnell verstandliche und einfach gehaltene Methoden und Modelle be-

reitzustellen.

Funktionsiibergreifende Prozessplanung
Die Gestaltung der Material- und Informationsfliisse in der Produktionslogistik ist

prozessorientiert und somit funktionsibergreifend durchzufihren.
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A.9

A.10

A.l11

A.12

A.13

Wertschépfungsorientierte Prozessplanung
Die Produktionslogistikplanung hat sich an den Anforderungen der Produktion zu ori-

entieren. Das ,,Line—Back”-PIanungsprinzip93 ist zu berlicksichtigen.

Eindeutige Organisationsgestaltung
Die Rollen und Aufgaben im Rahmen der Prozesse der Material- und Informations-
flisse der Produktionslogistik sind klar zu definieren und zuzuordnen. Die Aufbauor-

ganisation in der Produktionslogistik ist eindeutig zu gestalten.

Konfigurationshilfen fiir die Prozessplanung
Im Zuge der Prozessplanungen sind Entscheidungshilfen bei der Auswahl geeigneter

Referenzlosungen bereitzustellen.

Anwendungsflexible Methoden und Modelle
Der Detailierungs- und Komplexitatsgrad der eingesetzten Methoden und Modelle

muss flexibel gewahlt werden kénnen.

Unterstiitzung durch IT-Systeme
Die Prozessplanung in der Produktionslogistik ist durch geeignete IT-Systeme zu un-

terstutzen.

Aufgrund der nicht ausreichenden Relevanz fir die Forschungsarbeiten im Bereich der Refe-

renzmodellierung werden folgende Anforderungen nicht weiter beriicksichtigt. Diese fokus-

sieren zum GroRteil andere Forschungsgebiete:

A.14

A.15

A.16

Al7

Moderne und offene Wissens- und Fiihrungskultur
Fokus: Managementlehre, Unternehmensfiihrung/-organisation, Wissensmanage-

ment.

Steigerung der Wahrnehmung und Bedeutung der Logistik im gesamten Unternehmen

Fokus: Managementlehre, Unternehmensfiihrung/-organisation.

Effektive und zielorientierte Wissensverteilung

Fokus: Wissensmanagement.

Unterstiitzung der Logistikaktivitéten durch das Management

Fokus: Managementlehre, Unternehmensfiihrung/-organisation.

% vgl. Klug (2010).
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A.18 Klare strategische Vorgaben

Fokus: Managementlehre, Unternehmensfihrung/-organisation.

A.19 Spezifische und methodische Unterstiitzung der Prozessplanung
Diese Anforderung fordert die Verfligbarkeit konkreter Methoden fiir spezifische Pla-
nungsfalle (Produktionsnetzwerkgestaltung sowie die Planung des internen und ex-
ternen Transportes). Somit ist die Anforderung fiir die Referenzmodellierung und
Ubergreifende Prozessplanung der Produktions- und Logistikplanung des Material-

und Informationsflusses nicht ausreichend relevant.

A.20 Praxisrelevanz der Mitarbeiterqualifikation

Fokus: Personalfiihrung, Wissensmanagement.

Die als wesentlich identifizierten Anforderungen sind zu nutzen, um die beschriebene For-
schungsliicke und Entwicklungspotentiale des aktuellen Referenzmodellbestandes in der
Produktions- und Logistikplanung zu bestatigen (Kapitel 6). AuBerdem ermoglicht die Be-
ricksichtigung der Anforderungen bei folgenden Forschungsarbeiten zu neuen Methoden
und Modellen im Umfeld der Produktionslogistik bei KMUs praxisrelevante Losungen zu er-

arbeiten und diese anschliefend zu evaluieren.

6. Abgleich der Entwicklungspotentiale des Referenzmodellbestandes mit
den praktischen Anforderungen der Planungsverantwortlichen

Ziel dieses Beitrages ist es die bestehende Forschungsliicke und Entwicklungspotentiale des
aktuellen Referenzmodellbestandes in der Produktions- und Logistikplanung zu bestatigen.
Auf Basis der durchgefiihrten empirischen Analyse lasst sich in Bezug auf die Produktionslo-
gistikplanung bei KMUs folgende Forschungsfrage ableiten: Bestatigen die praktischen An-
forderungen von Planungsverantwortlichen die Entwicklungspotentiale des Referenzmodell-

bestandes im Umfeld der Produktionslogistikplanung bei KMUs?

Im Folgenden werden die Entwicklungspotentiale fiir die Referenzmodellentwicklung im Be-
reich der Produktions- und Logistikplanung aufgefiihrt und mit den praktischen Anforderun-

gen abgeglichen:

Keine Referenzprozessmodelle zur Ausgestaltung moderner Produktionssysteme
Die geforderte systematische Prozessplanung (A.1) in der Produktionslogistik weist auf ein

Defizit an geeigneten Referenzprozessmodellen zur Ausgestaltung moderner Produktions-
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systeme hin. Derzeit wird die Prozessgestaltung der Produktionslogistik im Rahmen eines

Produktionssystems nicht ausreichend methodisch und planmaRig unterstitzt.

AuBerdem fehlen in der Praxis konkrete und verfligbare Best-Practice-Prozesse fir die Mate-
rial- und Informationsfliisse der Produktionslogistik bei KMUs (A.2). Der Abstimmungs- und
Planungsaufwand ist im Rahmen von Planungen in der Produktionslogistik haufig sehr hoch,
da sich bei der Losungsfindung nur an grundsatzlichen Prinzipien orientiert wird. Dies weist

ebenfalls auf ein Defizit an zugdnglichen Referenzprozesslésungen hin.

Aufgrund der Produkt- und Variantenvielfalt stellt sich die Produktionslogistik bei den be-
fragten KMUs in der Regel sehr komplex und ineffizient dar. Deshalb wird die Reduzierung
von Komplexitat und Verschwendung durch die Prozessplanung (A.3) gefordert. Dies kann
durch zu entwickelnde Referenzprozessmodelle, welche nach modernen MaRstaben gestal-
tet sind, unterstiitzt werden. Dazu zahlt auch die Bereitstellung von funktionsiibergreifenden
(A.8) und wertschopfungsorientierten (A.9) Referenzmodellen im Rahmen eines Produkti-

onssystems.

SchlielRlich wiinschen sich die Planungsverantwortlichen auch eine eindeutige Organisati-
onsgestaltung im Rahmen der Produktionslogistik beziliglich Aufgaben und Verantwortlich-
keiten (A.10). Ein dem Anwendungsfall entsprechendes Referenzprozessmodell konnte an

dieser Stelle fiir Klarheit und Transparenz sorgen.

Losungsmaoglichkeiten zur Prozessgestaltung mit einem niedrigen Formalisierungsgrad und
ohne Adaptionsmechanismus

Die geforderte Identifizierbarkeit von Einsparungspotenzialen (A.4) kann durch den Abgleich
von Ist-Prozessen mit formalisierten Best-Practice-Prozessen realisiert werden. Das Defizit an
formalisierten Losungsmoglichkeiten zur Prozessgestaltung in den theoretischen Ausarbei-

tungen erschwert das Erkennen von Einsparungspotentialen.

Fiir die Auswahl der geeigneten Prozessalternative werden in der Praxis der Produktionslo-
gistik bei KMUs Entscheidungshilfen gefordert (A.11). In Form von formalisierten und adapti-
ven Referenzprozessen lasst sich eine solche eindeutige Konfigurationshilfe umsetzen. Dafur
ist das in der Theorie festgestellte Defizit an formalisierten Prozesslosungen mit Adaptions-
mechanismus zu beseitigen. Fortfiihrend gilt es dabei eine effiziente und effektive Prozess-
planung und Adaption der Referenzprozesse rechnergestiitzt durch geeignete IT-Systeme

umzusetzen (A.13).
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SchlielRlich entspricht die geforderte Verfiigbarkeit von wiederverwendbaren und formali-
sierten Referenzlosungen fiir die Prozessplanung (A.2) inhaltlich genau dem identifizierten

Entwicklungspotential.

Fehlende konsistente, vernetzte und aufeinander bezogene Darstellung der Sachverhalte

Die befragten Planungsverantwortlichen fordern eine systematische Prozessplanung (A.1) in
der Produktionslogistik. Auch in der Fachliteratur und Referenzmodellbestand sind die Ele-
mente eines Produktionssystems haufig nur isoliert betrachtet und somit sind die Zusam-
menhange fir die Material- und Informationsflussplanung der Produktionslogistik nicht
deutlich genug herausgearbeitet (vgl. Kapitel 1 & Kapitel 4.3.2). Die Erlduterung einzelner
Lésungsmoglichkeiten und Prinzipien in der Produktions- und Logistikplanung genligen an-

scheinend nicht, um die Gesamtzusammenhange fiir die Praxis ausreichend darzustellen.

Das Defizit an einer vernetzten und aufeinander bezogenen Darstellung verscharft zudem

die Schwierigkeit eine funktionsiibergreifende Prozessplanung (A.8) zu implementieren.

SchlielRlich wiirde zudem die konsistente, vernetzte und aufeinander bezogene Darstellung
der Prozesse in Form eines semi-formalen Referenzmodelles zur Transparenz der Gesamt-

prozesse (A.5) beitragen.

Brancheniibergreifende bzw. -neutrale Darstellung fehlt (Schwerpunkt der Anwendungs-
falle: Automobilhersteller)

Die Befragung von Planungsverantwortlichen in KMUs verdeutlichte, dass der Schwerpunkt
der Ausarbeitungen zur Produktions- und Logistikplanung in der Theorie sich auf GroBunter-
nehmen bzw. Automobilhersteller bezieht. Die Logistikplaner der KMUs erkannten die Defizi-

te an:

e der Verfligbarkeit von wiederverwendbaren und formalisierten Referenzlésungen fir

die Prozessplanung (A.2) der Produktionslogistik bei KMUs.

e anwenderfreundlichen und anwendungsflexiblen Methoden und Modelle (A.7 &
A.12) in Bezug auf die Personalkapazitat und -qualifikation in der Produktionslogistik

von KMUs.

Fazit des Abgleichs
In Bezug auf die Forschungsfrage ist festzustellen, dass die Expertenstimmen in Form von

Beschwerden und Losungsmoglichkeiten, welche in Anforderungen Ubersetzt wurden, die in
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der Theorie festgestellten Entwicklungspotentiale des Referenzmodellbestandes fiir den

Bereich der Produktionslogistik bei KMUs bestatigen.

7. Zusammenfassung und Ausblick

Der rasante Wandel in der Produktions- und Logistikplanung bezliglich den zugrunde liegen-
den Prinzipien und Methoden fihrt zu neuen Herausforderungen fiir die Wirtschaftsinfor-

matik in der Gestaltung der Aufbau- und Ablauforganisation sowie deren IT-Unterstlitzung.

Fiir die Implementierung von Lean Production, welche als MaRstab gilt flir die Gestaltung
moderner Produktionssysteme, fehlt im Gegensatz zu anderen Domadnen ein Referenzmo-
dell, das zur Organisationsgestaltung sowie deren IT-Unterstiitzung verwendet werden kann.
Gleichzeitig bietet die Informationsmodellierung, genauer gesagt die Referenzinformations-
modellierung, vielversprechende Potentiale im Bereich der Produktions- und Logistikpla-

nung.

Anhand einer Literaturanalyse des Referenzmodellbestandes sowie qualitativen Expertenin-
terviews von Planungsverantwortlichen in KMUs galt es den aktuellen Stand der Technik und
die praktischen Anforderungen fiir die Referenzmodellierung in der Produktions- und Lo-

gistikplanung genauer zu analysieren.

Im vorliegenden Beitrag konnten folgende Entwicklungspotentiale fiir die Referenzmodell-

entwicklung im Bereich der Produktions- und Logistikplanung identifiziert werden:
e Keine Referenzprozessmodelle zur Ausgestaltung moderner Produktionssysteme.

e Losungsmoglichkeiten zur Prozessgestaltung mit einem niedrigen Formalisierungs-

grad und ohne Adaptionsmechanismus.

e Fehlende konsistente, vernetzte und aufeinander bezogene Darstellung der Sach-

verhalte.

e Brancheniibergreifende bzw. -neutrale Darstellung fehlt (Schwerpunkt der Anwen-

dungsfalle: Automobilhersteller).

Die empirische Anforderungserhebung lieferte zwanzig Anforderungen von Planungsverant-
wortlichen in der Produktionslogistik von KMUs. Diese sind abgeleitet aus den Experten-
stimmen und den damit verbundenen ,wahren” Bediirfnissen der Planungsverantwortli-

chen, welche in acht qualitativen Befragungen erfasst wurden.
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Die fur die Referenzmodellierung und Prozessplanung in der Produktionslogistik relevanten
Anforderungen bestatigten die am Referenzmodellbestand identifizierten Entwicklungspo-

tentiale.
Aus diesem Befund ergibt sich die weitere Forschungsagenda:

e Berlicksichtigung der abgeleiteten praktischen Anforderungen bei den zukiinftigen
Forschungsarbeiten im Umfeld der Referenzmodellierung und der Produktionslogistik

von KMUs.

o Fertigstellung eines fiir KMUs geeigneten Mehrebenen-Ordnungsrahmens fir die
Prozessbeschreibungen des Material- und Informationsflusses im Rahmen eines Pro-

duktionssystems.

e Modellierung ausreichend formalisierter und adaptiver Referenzprozessmodelle zur

Gestaltung der Material- und Informationsfliisse der Produktionslogistik von KMUs.

e |dentifikation geeigneter Adaptionsparameter fiir die Prozessgestaltung der Produk-

tionslogistik von KMUs.

e Umsetzung des adaptiven Referenzmodells fir die Prozessplanung in der Produkti-

onslogistik von KMUs durch einen Software-Prototyp.

e Evaluierung des Konzeptes zur ,Produktionslogistikgestaltung bei KMUs anhand

adaptiver Referenzprozessmodelle”.
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