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Themenstellung

STABLE Netzwerkstabilisierung in der Elektronikindustrie: Methoden zur Stabilisie-
rung kritischer "Electronic Supply Chains" mittels Identifikation und Harmonisierung
dafur ursachlicher Kunden-Lieferanten-Schnittstellen.

Entwicklung eines Vorgehensmodells zur Identifikation und Stabilisierung kritischer
Lieferketten innerhalb von Supply Chains der Elektronikindustrie. Umsetzung und
Bereitstellung der Forschungsergebnisse innerhalb eines Software-Tools.
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Kurzzusammenfassung

Die zumeist global operierenden Supply Chains in der Elektronikindustrie bestehen in
der Regel aus einem OEM, einem A-Lieferanten und mehreren kleinen und mittleren
Zulieferunternehmen (KMU). Gepragt sind diese Netze zum einen, durch die hohe
Dominanz des OEM bzw. des A-Lieferanten und zum anderen, durch den volatilen
Markt der Elektronikindustrie mit starken Bedarfsschwankungen sowie kurzen Pro-
duktlebenszyklen.

Die Kombination aus diesen Umfeld-Turbulenzen und der Fokussierung einzelner
Unternehmen auf immer hohere Effizienz/Produktivitéat, stellen in diesen Supply
Chains insbesondere die KMU vor Schwierigkeiten. Hierbei ist die Beherrschung von
vorhandenen bzw. auftretenden Risiken innerhalb der Supply Chains ein zentrales
Thema.

Unter diesen Vorrausetzungen gewinnt das Stabilisieren von kritischen Lieferketten
deutlich an Stellenwert. Risiken wie der Ausfall wichtiger Schlussellieferanten, ver-
meidbare Ungenauigkeiten in der Bedarfsvorhersage oder unvorhergesehene Roh-
materialengpasse, kbnnen fatale Auswirkungen haben.

Es wurde ein Vorgehensmodell entwickelt, welches es Unternehmen erlaubt, ihre
wesentlichen Risiken, in ihren Lieferketten, zu identifizieren und gezielt Malinahmen
zu entwickeln, um diese zu stabilisieren.

Dazu wurden im Rahmen von Literaturrecherchen und Expertengesprachen in For-
schung und Praxis zunachst die Methoden fir den Risikomanagementzyklus analy-
siert. Hierbei wurde eine Reduktion von tber 100 Methoden in der Literatur fir das
Risikomanagement auf 10 Methoden erreicht. Mit Hilfe der ausgewahlten Methoden
sollte ein umfassendes Risikomanagement fir KMU in der Elektronikindustrie entwi-
ckelt werden. Die Methoden wurden gemeinsam mit den Industriepartnern fir die
verschiedenen Phasen im Risikomanagementprozess eingesetzt, evaluiert und be-
wertet. Aus diesen Erkenntnissen und Bewertungen, konnte ein Vorgehensmodell fur
das Risikomanagement erstellt werden. Hierbei wurde auch fir die Bewertung der
Risiken und der Stabilisierungsmaflinahmen eine neuartige Methode, die Risikostabi-
lisierungsmatrix, entwickelt und angewandt. Die Ubertragbarkeit der entwickelten Me-
thode auf andere Branchen, wurde in einem letzten Schritt Gberprift und Kriterien zur
einfachen Anwendung in anderen Branchen entwickelt.

Die entwickelte Vorgehensweise wéahrend des Forschungsprojektes wurde in ein
VBA-basiertes Excel-Tool ,Supply Chain Risk Inspector” tGberfiihrt. Das Tool kann
KMU dabei unterstitzen, auf einfache und schnelle Weise, ihre Lieferketten hinsicht-
lich unterschiedlichster Risiken zu Uberprifen. Identifizierte Risiken kénnen im
nachsten Schritt, mit geeigneten Gegenmal3inahmen, stabilisiert werden.

Das Forschungsprojekt wurde mit Forschungsgeldern des BMWi durch das AiF ge-
fordert.

Das Ziel des Forschungsvorhabens ,STABLE", kleine und mittlere Unternehmen der
Elektronikbranche, bei der Identifizierung und Stabilisierung kritischer Lieferketten zu
unterstutzen, wurde damit erreicht.
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1 Forschungsthema

Langtitel:

Netzwerkstabilisierung in der Elektronikindustrie: Methoden zur Stabilisierung kriti-
scher "Electronic Supply Chains" mittels Identifikation und Harmonisierung dafur ur-

sachlicher Kunden-Lieferanten-Schnittstellen.

Kurztitel: STABLE — Stabilisierung elektronischer Lieferketten

Ziel dieses Forschungsvorhabens war die Vermeidung bzw. Reduzierung von Liefer-
engpassen in Lieferketten mit Elektronikkomponenten. Die zu entwickelnden Werk-
zeuge und Methoden sollten dabei sowohl praventiv als auch reaktiv unter Einhal-
tung einer optimalen Kostenverteilung zwischen den beteiligten Unternehmen einge-
setzt werden kénnen. Es sollten kritische Ketten in Netzwerken aus Endprodukther-
stellern und mehrstufigen Lieferketten aus der Elektroindustrie identifiziert, analysiert
und Methoden und Werkzeuge zur Visualisierung, Gestaltung und Steuerung dieser
kritischen Ketten erarbeitet werden. Zudem wurden mittels Methoden der Kosten-
Nutzen-Rechnung erzielte Einsparungen (Reduzierung bzw. Vermeidung von Son-
derschichten oder Sondertransporten, Vermeidung von Umsatzausfallen wegen ge-
ringer Lieferfahigkeit, etc.) den notwendigen Aufwanden gegenibergestellt, um somit
eine Basis flur einen Nutzenausgleich zwischen den beteiligten Partnern (Kunde, Lie-

ferant, Logistikdienstleister) zu erreichen.
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2 Wissenschaftlich-technische und wirtschaftliche Problemstellung

2.1 Ausgangssituation und Problemstellung

Outsourcing, Single Sourcing, Konzentration auf Kernkompetenzen, weitreichende
und weltumspannende Supply Chains mit einer hohen Anzahl an Schnittstellen —
dies sind nur einige der Trends, die in den letzten Jahrzehnten im Rahmen des
Supply Chain Managements zu beobachten sind. Neben den Chancen, die diese
Trends bieten, erhoht sich vor allem die Anzahl an Schnittstellen in Unternehmens-
netzwerken. Dadurch bedingt nimmt vor allem die Zahl mdglicher Schwachstellen in
solchen Supply Chains zu. Durch die vielschichtige Verknipfung von Lieferanten-
und Vertragsfertigerbeziehungen entsteht ein nicht-lineares Netzwerk von Ge-
schéaftspartnern, wodurch die Abhangigkeit entlang der Wertschépfungskette mali3-
geblich steigt. Die Konsequenz ist haufig eine gestiegene Anzahl an potentiellen
Ausfallpunkten. Moderne Supply Chain Management-Ansatze sind in einer relativ
stabilen Umwelt zwar sehr wirksam, steigern jedoch gleichzeitig die Verwundbarkeit
der Supply Chains und der darin verbundenen Unternehmen gegeniber unerwarte-
ten Risikoereignissen. Aufgrund von Risiken kann es in der Supply Chain zu uner-
winschten Entwicklungen kommen, die in der Regel negativer Natur sind und als

Stérungen oder Ausfalle wahrgenommen werden.

Vor allem Zulieferer von Komponenten mit Elektronikbauteilen sehen sich gegenwar-
tig und zuklnftig noch starker mit veranderten Rahmenbedingungen konfrontiert.
Gepragt sind die Netzwerke in denen diese Lieferanten agieren einerseits von den
Herstellern der Endprodukte (OEM) und andererseits von global agierenden, gro3en
Lieferanten kompletter elektronischer Module. Dabei agiert der OEM haufig als star-
ker, alle klassischen Supply Chains dominierender Kunde. Kleinere und mittlere Lie-
feranten der elektronischen Basistechnologie stellt diese Situation oft vor Schwierig-

keiten, mit denen sie friher nicht konfrontiert waren.

Kennzeichnend flir die Elektronikindustrie, die aus den Bereichen Elektrogerate,
Computer und Halbleiter besteht, ist zum Einen eine dynamische und schwer zu
prognostizierende Nachfrage, die dennoch schnell und punktlich befriedigt werden
muss. Aul3erdem gibt es fir die Unternehmen aufgrund der nahezu homogenen
Technologien wenige Mdglichkeiten, sich durch Produkte zu differenzieren. Dies
kann haufig nur durch einen sehr niedrigen Preis und gleichzeitig ein sehr hohes

Service-Level erfolgen. Weitere Herausforderungen sind die kurzen Produktlebens-
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zyklen sowie die unsicheren Wiederbeschaffungszeiten und Probleme bei der Be-
standsfuhrung, die in Extremfallen zu Lieferunfahigkeit oder aber zu extremen Lager-
kosten bzw. Wertverfall der Produkte fihren kénnen.

Die zunehmende Relevanz der Thematik "Electronic Supply Chains" lasst sich an
zahlreichen Branchen aufzeigen, von der Unterhaltungsbranche bis zur Automobilin-
dustrie. Mit Zunahme der Elektronik- und Software-Anteile im Fahrzeug, welche sich
von einem aktuellen Anteil von rund 22% auf 35% im Jahre 2015 der Gesamt-
Fahrzeugherstellkosten erh6hen werden [Auto03; Merc04], steigt auch der Anteil und
somit die Bedeutung der so genannten ,Electronic Supply Chains® im Versorgungs-
netz der Automobilhersteller. Eine Einflussnahme auf die Elektroniklieferanten von
Seiten der Automobilhersteller bzw. deren Zulieferer ist hinsichtlich der gering ver-
bauten Stickzahlen im Vergleich zu anderen Branchen nicht mdglich. Sie stehen
letztendlich im direkten Kapazitatswettbewerb mit Handy-, Computer- und Spielkon-
solenherstellern und — wenn man die Supply Chain bis zum Grundstoff Glasgarn zu-
rickverfolgt, dass fur die Produktion von Leiterplatten benétigt wird — sogar mit vollig
artfremden Produkten, wie z.B. Tapeten. Damit sind Elektronik Supply Chains erheb-

lich volatiler als die Supply Chains konventioneller Produkte.

Diese beschriebene Ausgangssituation ist vor allem fir kleine und mittelstadndische
Unternehmen in diesen Netzwerken eine grof3e Herausforderung. Ihnen fehlen der-
zeit intelligente Methoden und Werkzeuge zur Stabilisierung ihrer kritischen Kunden-
und Lieferanten-Schnittstellen bzw. zur Identifikation, Bewertung, Steuerung und

Kontrolle ihrer Risiken.

2.2 Stand der Forschung

Im Allgemeinen besteht das Risikomanagement aus verschiedenen Phasen. Aller-
dings herrscht in der Literatur kein allgemeiner Konsens Uber genaue Anzahl der
Phasen. Haufig st63t man aber auf eine Unterteilung des Risikomanagementprozes-
ses in die vier Phasen Identifikation, Bewertung, Steuerung und Uberwachung (Ab-
bildung 1). Diese Phasen bilden einen kontinuierlichen Kreislauf. Im Rahmen des
Supply Chain Managements im Risiko-Kontext wird haufig der Begriff ,Supply Chain
Risk Management® (SCRM) verwendet. Fir das SCRM wurden in den letzten Jahren
zahlreiche Methoden und Werkzeuge des Risikomanagements weiter entwickelt, um
die Bedarfe und Anforderungen des unternehmensibergreifenden Risikomanage-

ments zu befriedigen.
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Abbildung 1: 4 Phasen des Risikomanagements

2.2.1 ldentifikation kritischer Ketten

Risikoidentifikation

Die Phase der Risikoidentifikation stellt die Basis eines erfolgreichen Risikomanage-
ments dar. Methoden wie Brainwriting, Checklisten, Risk-Map, Beanspruchungs- und
Belastbarkeitsportfolio oder das Ishikawa - Diagramm ermoglichen die Identifikation

kritischer Supply Chains sowie der damit verbundenen Risiken [ZiScQ7].

Das Beanspruchungs- und Belastbarkeitsportfolio beispielsweise bewertet dabei zum
einen die Beanspruchung als auch die Belastbarkeit von Lieferkettenabschnitten. Die
Beanspruchung erfasst die vom Unternehmen nicht beeinflussbare Turbulenzcharak-
teristik des Umfelds. Die Belastbarkeit bildet dagegen das direkte Leistungsvermo-
gen eines Lieferkettenabschnitts ab und ist somit die StellgréRe im Supply Chain
Management. Ziel ist es, die Belastbarkeit der Beanspruchung anzupassen um Ver-
haltnismafigkeit zu gewahrleisten.

Risikobewertung

Die identifizierten Risiken werden in einem zweiten Schritt einer Bewertung unterzo-
gen. Ziel dabei ist es, aufzuzeigen wo Gefahrenpotentiale und Handlungsbedarfe fur

die beteiligten Supply Chain Partner vorliegen. Hierbei kommt haufig die Fehlermég-
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lichkeits- und Einflussanalyse (FMEA), die urspringlich im Qualitatsmanagement

entwickelt wurde, zum Einsatz [ZiSc07].

Risikolberwachung

Die Risikolberwachung stellt zeitlich gesehen die letzte Phase des Risikomanage-
mentprozesses dar; thematisch lasst sie sich allerdings vielmehr der Risikoidentifika-

tion zuordnen.

Die Wirksamkeit der MalRnahmen, die zur Risikostabilisierung eingefuhrt wurden,
wird im Rahmen der Risikolberwachung bewertet. Dartber hinaus kommt der Be-
schreibung der Risikoveranderung, die durch die Fragmentierung von Supply Chains
besonders rapide verlauft, eine wesentliche Bedeutung zu. Als Bindeglied zwischen
der Steuerung bekannter und der Identifikation neuer Risiken ermdoglicht die Risiko-
Uberwachung die Gestaltung eines kontinuierlichen Risikomanagement-Prozesses.

Diese Phase wird jedoch in der Fachliteratur haufig vernachlassigt.

2.2.2 Stabilisierung von Kunden-Lieferanten Beziehungen

Risikosteuerung

Die Risikosteuerung bildet eine weitere Phase im Supply Chain Risikomanagement.
Basierend auf den Ergebnissen der Risikobewertung sollen im Rahmen der Risiko-
steuerung geeignete MalRnahmen abgestimmt und implementiert werden. Diese
konnen entweder proaktiv Risiken vermeiden bzw. deren Auftretenswahrscheinlich-
keit verringern oder, reaktiv das Schadensausmald der Risikofolgen abschwachen.
Zur Auswabhl solcher Malinahmen werden zumeist Bewertungsverfahren, sowie Kos-

ten-Nutzen-Analysen als auch Machbarkeitsstudien, herangezogen.

2.2.3 Kosten von Turbulenz / Nutzen von Stabilisierung und Verteilung zwi-
schen Partnern

Grundsatzlich entscheidet sich ein Unternehmen immer dann zur Investition, wenn
diese wirtschaftlich ist. Ob eine bestimmte Investition wirtschaftlich ist, wird meist an-
hand einer Investitionsrechnung durch eine Abwégung aller anfallenden Kosten und
Nutzen bestimmt. Die Ergebnisse einer solchen Investitionsrechnung bilden folglich
die Entscheidungsgrundlage dafir, welche Investitionen umgesetzt werden [vgl.
Roeh07].
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Dieses geradlinige Vorgehen ist bei Investitionen, die von mehreren Unternehmen
innerhalb einer Supply Chain durchgefuhrt werden, nicht mdglich. Unternehmens-
ubergreifende Maflinahmen kdnnen nur dann umgesetzt werden, wenn alle Beteilig-
ten die von ihnen zu erbringende Investition fur wirtschaftlich halten. Eine solche
Win-Win Situation, in der alle beteiligten Unternehmen einen wirtschaftlichen Nutzen
aus der Investition ziehen kdnnen, ist folglich zwingend notwendig zur erfolgreichen
Umsetzung einer Investition [vgl. Suck03]. Da Kosten und Nutzen von Mal3hahmen
in der Regel ungleichméRig Uber die verschiedenen Unternehmen einer Supply
Chain verteilt sind, ist eine solche Win-Win Situation nicht von vornherein gewahrleis-
tet. Es ist somit notwendig, eine Vorgehensweise zu entwickeln, damit Win-Lose
durch die gerechtere Verteilung von Kosten und Nutzen in Win-Win Situationen um-
gewandelt werden [vgl. Riha09].

Es gibt in der Literatur kaum Modelle, welche die Fragestellungen, wie Kompensati-
onszahlungen zwischen Unternehmen innerhalb einer Supply Chain abgewickelt
werden konnen, befriedigend beantworten. Dennoch muss der zu erwartende Nutzen
fur alle Beteiligten zufriedenstellend verteilt werden, um eine Win-Win Situation zu
schaffen. Die meisten bestehenden Ansatze unterteilen das Cost-Benefit-Sharing in
zwei voneinander unabhangige Schritte. Der erste Schritt umfasst die Cost-Benefit-
Analysis und der zweite Schritt die Cost-Benefit-Allocation [DaRiO4]. Die Cost-
Benefit-Analysis in der Supply Chain dient zur Analyse der anfallenden Kosten und
Nutzen, bei den Unternehmen innerhalb der Supply Chain. Die Cost-Benefit-
Allocation dient zur sachgerechten Ermittlung der fairen Verteilung des Nutzens in-

nerhalb des Netzwerks.
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Y
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Cost-Benefit-Allocation MalBnahme durchfiihren

Y

MabBnahme durchfiihren

Abbildung 2: Wirtschaftlichkeitsbedingungen von Steuerungsmafinahmen (in Anlehnung an
Riha09)

Aus den genannten Griunden ist es daher fir dieses Forschungsvorhaben sehr wich-
tig gewesen, eine praktikable Methode zur Kosten-Nutzen-Verteilung innerhalb einer

Supply Chain zu entwickeln.

3 Forschungsziel / Ergebnisse / LOsungsweq

3.1 Forschungsziel

Vor dem Hintergrund branchentbergreifend konkurrierender und damit hochturbulen-
ter ,Electronic Supply Chains” mit verschiedenen Produktlebenszyklen sollen Metho-
den und Werkzeuge zur Harmonisierung dieser Ketten geschaffen werden. Da kleine
und mittelstandische Unternehmen in diesen Ketten eine sehr wichtige Rolle ein-
nehmen (viele Arbeitsplatze, hoher Innovationsgrad, etc.), die aktuellen Veranderun-
gen aber eine grolR3e Herausforderung fir sie darstellen, sollen die zu entwickelnden
Ansatze genau diesem Unternehmenstyp elementar weiterhelfen. Zur Erreichung
dieser Zielsetzung sind logistische Kernprozesse (Bestell- und Abrufverhalten, Lie-
ferverhalten, etc.), sowie zentrale logistische Kenngrél3en (Bestande, Liefererfiillung,

Transportzeiten und -kosten, etc.) Untersuchungsgegenstand.
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3.2 Losungsweqg und Arbeits-/ Zeitplan (Konzept zum Projektmanagement)

Im Rahmen des Forschungsprojektes wurden die verschiedenen Arbeitspakete in
untenstehender Reihenfolge abgearbeitet, damit eine konsistente und durchgangige

Methode entwickelt werden konnte.

Folgende Arbeitspakete wurden gemald Forschungsantrag definiert und innerhalb
des Forschungsvorhabens wie im nachfolgenden Zeitplan dargestellt, abgearbeitet:

AP1: Entwicklung von standardisierungsfahigen Methoden zur Identifikation

kritischer Lieferketten

AP2: Definition von Planungsprozessen fur kritische Kunden-Lieferanten-

Schnittstellen
AP3: Entwicklung von Modellen zur Kosten-Nutzen-Bewertung und Verteilung
AP4: Entwicklung eines ,Electronic Supply Chain“ spezifischen Demonstrators
AP5: Evaluierung von Methoden und Demonstrator bei KMU
AP6: Grundlagen zum Know-how-Transfer auf andere Branchen

AP7: Entwicklung eines Vorgehensmodells und Leitfadens

2008 2009 2010

Arbeitspakete Q4/2008 Q1/2009 Q2/2009 Q3/2009 Q4/2009 Q1/2010

AP1: Entwicklung von
standardisierten Methoden zur
Identifikation kritischer
Lieferketten

AP2: Definition von
Planungsprozessen fiir kritische
Kunden-Lieferanten-Schnittstellen

/AP3: Entwicklung von Modellen zur
Kosten-Nutzen-Bewertung und
Verteilung

AP4: Entiwcklung eines "Electronic
Supply Chain" spezifischen
D

APS: Evaluierung von Methoden
und D bei kmU

AP6:Grundregeln zum Know-How
Transfer auf andere Branchen

AP7: Entwicklung eines
b lIs und Leitfadens

Abbildung 3: Projektzeitplan
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3.3 Forschungsergebnisse

3.3.1 Forschungsergebnisse AP1: Entwicklung von standardisierungsfahigen
Methoden zur Identifikation kritischer Lieferketten

Status: abgeschlossen
Angesetzter Personalaufwand: LFO: 2 Monate IFF: 2 Monate

In AP1 wurden fur die Identifikation kritischer Lieferketten mdgliche Methoden evalu-
iert und entwickelt, die zu einer proaktiven Stabilisierung in den darauf folgenden
Schritten beitragen konnten. Durch eine Literaturrecherche wurden géangige Metho-
den auf ihren moglichen Einsatz im Forschungsprojekt untersucht. Hierbei stellte sich
heraus, dass viele der in der Literatur und in der Praxis vorzufindenden Methoden
unvollstandig waren. Aus diesem Grund wurden die Methoden aus der Literatur so-
weit angepasst und weiter entwickelt, dass diese wiederum den Anforderungen und
Zielen des Forschungsprojektes entsprachen. Folgende Methoden wurden bei den

jeweiligen Industriepartnern fur die Identifikation evaluiert:
Supply Chain Mapping

Zentraler Vorteil des Supply Chain Mapping ist die hohe Zeit- und Ressourceneffizi-
enz. Anhand einer Supply Chain Map erlangt der Anwender einen Uberblick tber die
wichtigsten Partner, Prozesse und Beziehungen innerhalb der Supply Chain. Der
erste Schritt zur Erstellung einer Supply Chain Map ist es, alle fur die Supply Chain
relevanten Lieferanten und Kunden mit ihren entsprechenden Standorten auf einer
Karte einzutragen. Als nachstes werden die zwischen den Supply Chain Partnern
ablaufenden Material-, Informations-, und Finanzflisse — vergleichbar mit einer Stra-
Benkarte — in die Karte eingetragen. Ziel ist es hierbei, analog zur StralRenkarte nur
»LAutobahnen* und grofRe ,Bundesstral3en* abzubilden (vgl. Abbildung 4). Dariber
hinaus konnen auch weitere Informationen Uber die jeweiligen Standorte und Fliisse
eingetragen werden. Hierzu gehdren unter anderem Durchlaufzeiten, Liefer-, Termin-
treue, Transportzeiten, Kapazitaten, Bestande, welcher Logistikdienstleister einge-
setzt wird oder auch die jeweilige Relevanz eines Zulieferproduktes fur das Endpro-
dukt. Somit ist es wichtig, sich vor der Erstellung der Supply Chain Map auf die wich-
tigsten Einflussgrof3en, die auf der Karte eingetragen werden sollen, festzulegen. Bei
der Menge der eingebrachten Informationen muss darauf geachtet werden, dass ge-

nigend Details vorhanden sind, um zu einer aussagekraftigen Supply Chain Map zu
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gelangen; andererseits darf die Karte nicht zu komplex dargestellt werden, damit die

Transparenz und Nachvollziehbarkeit erhalten bleiben.

\,

— I[nformationen g =
—» Material o[

Finanzen /

Abbildung 4: Beispiel Supply Chain Map

Beanspruchungs-, Belastbarkeits- und Aufwandsportfolio

Zur ldentifikation kritischer Supply Chain Abschnitte wurde basierend auf den Ergeb-
nissen des Supply Chain Mapping zunachst ein Beanspruchungs- und Belastbar-
keitsportfolio erstellt. Ziel dieser Methode ist es, jeden Supply Chain Abschnitt inner-
halb eines Portfolios einzuordnen, um festzustellen, welche Abschnitte in Abhangig-
keit der Beanspruchung und der Belastbarkeit gefahrdet sind. Bei der Analyse ein-
zelner Supply-Chain-Abschnitte erfolgt innerhalb der beiden Dimensionen ,Bean-
spruchung“ und ,Belastbarkeit” basierend auf Fragen z.B. nach der Dynamik oder
Robustheit der Abschnitte fur jeden der genannten Faktoren eine allgemeine Punkte-
vergabe zwischen 1 und 5, um eine Einordnung in das Portfolio vornehmen zu kon-
nen. Basierend auf den Ergebnissen kdnnen dann im Weiteren die Risiken der Kriti-
schen Abschnitte identifiziert, bewertet und Mal3nahmen zur Stabilisierung realisiert

werden.

Ein wesentlicher Nachteil des Beanspruchungs-, und Belastungsportfolios ist, dass
laufende MalRnahmen quantitativ in die Bewertung mit einflieRen, diese aber nicht

gualitativ bewertet werden. Das bedeutet, dass eventuell MalZnahmen mit schlech-



Abschlussbericht zum Forschungsprojekt STABLE Seite 17

tem Kosten-Nutzen-Faktor eingesetzt werden, um so die Belastbarkeit einer Liefer-
kette zu erh6hen. Die BBP ist somit zwar sehr gut daftr geeignet, Handlungsbedarfe
aufzudecken, Kostenpotenziale in Lieferketten dagegen kdnnen damit nicht identifi-
ziert werden. Um diese Schwéche zu eliminieren, wurde daher das BBP durch die

Dimension Aufwand erganzt.

Der Aufwand ist als globale Kennzahl fur derzeit erbrachte Leistungen zur Risiko-
steuerung je betrachtetem Lieferkettenabschnitt anzusehen. Je héher der Zahlenwert
des Aufwands desto hoher ist die investierte Summe in Mal3nahmen zur Risikosteue-
rung mit suboptimalem Kosten-Nutzen-Faktor.

Eine besondere Herausforderung bei der Erfassung des Aufwands ist es, verborgene

Optimierungspotentiale aktuell eingesetzter Ma3nahmen zu identifizieren.

Zudem sollte der Aufwand, unter Berucksichtigung des zeitlichen Wirkungsbereichs
der Beanspruchung, betrachtet werden. Ein Anstieg der Beanspruchung eines Lie-
ferkettenabschnitts kann ein zeitlich begrenzter Einzelfall, zyklisch auftretend oder

permanent sein.

Aufwand

Beanspruchuni

%

Belastbarkeit

Abbildung 5: BBAP - Dimensionswiirfel

Mit Hilfe des BBAP (Abbildung 5) wird es Unternehmen ermdoglicht, schneller und
effizienter ,versteckte* Potentiale aufzudecken. lhre risikoreichsten Lieferkettenab-
schnitte schnell zu lokalisieren, sowie schnelle, direkte Strategien aus den Normstra-

tegien fUr eine proaktive Stabilisierung abzuleiten.
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Ishikawa-Diagramm

Das Ishikawa — Diagramm (Fischgratendiagramm) ist ein Hilfsmittel zur systemati-
schen Ermittlung von Risiken, in Form einer Fischgréate (Abbildung 6).

Im Rahmen des Projekts wurden mdgliche Risiken in Haupt- und Nebenrisiken zer-
legt. Die Hauptrisiken stellten im Fall des SCRM die funf Gruppen Qualitat, Verzdge-
rung, Ausfall, Kosten und Planung dar. Als so genannte Nebenrisiken fungierten alle
Risiken, die den jeweiligen Hauptrisiken zugeordnet werden konnten. Wichtig bei
dieser Methode war es, den Teilnehmern in Form eines Brainstormings genugend

Zeit zu geben, um maglichst viele Risiken pro Gruppe notieren zu kdnnen.

Qualitatsrisiken Planungsrisiken Verzogerungsrisiken

—Rislko

{ Risiken innerhalb der Supply Chain

——Risiko-

Ausfaisiken

Abbildung 6: Ishikawa-Diagramm

Brainwriting-Methode

Brainwriting ist dhnlich dem Ishikawa-Diagramm eine intuitive Kreativmethode zur
schriftlichen IdeenduRerung bzw. erganzenden Ideenfindung in der Gruppe auf Basis

der Kombination von ldeen (Risiken) mehrerer Teilnehmer.

Im Rahmen des Projekts wurde jedem Teilnehmer einzeln die Mdglichkeit gegeben,
in wenigen Minuten alle Risiken auf Karteikarten zu notieren. Diese wurden an-

schlieBend an einer Stellwand befestigt und in der Gruppe diskutiert. Im Rahmen der
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Risikoidentifikation deckte diese Methode mit Abstand die meisten Risiken der ent-

sprechenden Supply Chain auf.
Priorisierung identifizierter Risiken

Aufgrund der sehr hohen Anzahl der identifizierten Risiken bei einem Industriepartner
wurde entschieden, die aus Unternehmenssicht bedeutendsten Risiken zu priorisie-
ren. Hierflr wurden verschiedene Methoden - u.a. die Priorisierung mit Hilfe eines
paarweisen Vergleichs oder aber die Priorisierung mit Hilfe einer Portfolioanalyse
untersucht. Letztlich wurde entschieden, die finf entscheidendsten Risiken aus Sicht
der Teilnehmer zu notieren. Mit diesen Risiken wurde dann im weiteren Verlauf des

Projekts gearbeitet.

Risikocheckliste

Die Risikocheckliste ist eine im Forschungsprojekt entwickelte Checkliste, mit der
Unternehmen ihre vorhandenen Risiken identifizieren kbénnen. Insgesamt erfasst die
Checkliste 5 Risikokategorien: Qualitatsrisiken, Verzdgerungsrisiken, Ausfallrisiken,
Kostenrisiken sowie Planungsrisiken. Beispielhaft ist im Folgenden der Aufbau fir die

Kategorie ,Qualitatsrisiken“ veranschaulicht:

Q1) Beschadigungen des Materials bzw. der Fertigprodukte

a) bei Ihren Lieferanten

b) beim Transport zu lhrem Unternehmen

C) beim Wareneingang

d) bei der Produktion in Threm Unternehmen

e) bei der Produktion durch lhre Fremdbearbeiter
f) beim Warenausgang

Q) beim Transport zu Ihren Kunden

h) bei der Ruckfuhrung

Q2) Ungenugende Qualitatskontrollen

a) bei Ihren Lieferanten

b) beim Wareneingang

C) bei der Produktion in Threm Unternehmen
d) bei Inren Fremdbearbeitern

Q3) Anderung der Produktspezifikationen (ohne Absprache)

a) bei Ihren Lieferanten
b) bei der Produktion in IThrem Unternehmen
C) bei der Produktion durch lhre Fremdbearbeiter
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d) bei Ihren Kunden

Q4) Produktionsfehler (z.B. Maschinen-/Werkzeugstorung, unsachgeméale Bedie-
nung etc.)

a) bei Ihren Lieferanten
b) bei der Produktion in Threm Unternehmen
C) bei der Produktion durch lhre Fremdbearbeiter

Q5) Qualitatsmangel aufgrund von klimatischen Bedingungen (z.B. trockenes, feuch-
tes, kaltes oder warmes Klima)

a) bei Ihren Lieferanten

b) beim Transport zu lhrem Unternehmen

C) beim Wareneingang

d) bei der Produktion in Threm Unternehmen

e) bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
f) beim Warenausgang

Q) beim Transport zu lhren Kunden

h) bei der Ruckfuhrung

Mittels der Risikocheckliste ist es moglich, in KMU madgliche Risiken zu identifizieren,
die die KMU bisher nicht beachtet hatten und auf die sie nur durch die Checkliste

aufmerksam wurden.

AbschlieRend kann man sagen, dass sich von den validierten Methoden folgende
Reihenfolge als die effektivste mit Blick auf die Anzahl und Qualitat der identifizierten
Risiken herausgestellt hat:

Zunachst ist es sinnvoll, ein Supply Chain Mapping durchzufiihren, um einen Uber-
blick Uber die Informations-, Geld- und Materialflisse innerhalb der betrachteten
Supply Chain zu erhalten. Wichtig ist, dass die Detailtiefe des Supply Chain Mapping
nicht zu hoch ist, da dies keinen entscheidenden Mehrwert fir das weitere Vorgehen
liefert. Im Anschluss daran, sollte das Beanspruchungs-, Belastbarkeits- und Auf-
wandsportfolio durchgefiihrt werden. Dieses erlaubt es, nur die kritischen Abschnitte
innerhalb der Supply Chain weiter zu betrachten, um so die Risiken zu identifizieren,
die sich entscheidend auf die Unternehmens- und Supply Chain-Leistung auswirken.

Zur Identifikation der Risiken in den zu betrachtenden Supply Chain Abschnitten soll-
te zunachst die Brainwriting-Methode durchgefihrt werden. Wahrend des Workshops
bei einem Industriepartner erwies sich diese Kreativmethode als tberaus effektiv und
gewinnbringend. Sie deckte mit Abstand die meisten Risiken auf. Abschlieend ist es
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sinnvoll, mit Hilfe der Risikocheckliste weitere Risiken zu identifizieren, die durch die
Brainwriting-Methode noch nicht aufgedeckt werden konnten. Die Einteilung der Risi-
kocheckliste in die Kategorien Qualitatsrisiken, Verzdgerungsrisiken, Ausfallrisiken,
Kostenrisiken sowie Planungsrisiken hat sich im Laufe des Forschungsprojekts durch

Validierung in allen drei Unternehmen als sehr positiv erwiesen.

Die zweite Phase im Supply Chain Risikomanagement stellt die Risikobewertung dar.
Durch eine kontinuierliche Literaturrecherche wurden auch hier bereits bestehende
Methoden gesammelt. Diese waren allerdings in bestehender Form zur Anwendung
im Projekt nicht geeignet. Ein Faktor hierbei war, dass die bestehenden Methoden
zum grofdten Teil nicht als KMU tauglich einzustufen waren. Zur Risikobewertung
wurde eine Kernmethode verwendet, die jeweils von einer bzw. zwei anderen Me-

thoden vor- bzw. nachbereitet und unterstiitzt wurde:

Fehlermdglichkeits- und Einflussanalyse zur Bewertung der identifizierten Ri-

siken

Als Basismethode zur Risikobewertung wurde die Fehlermoglichkeits- und Einfluss-
analyse gewahlt. Diese wurde allerdings vollstandig auf die Anforderungen des
SCRM in KMU abgewandelt und angepasst (Abbildung 7).

Zu den in Phase 1 identifizierten Risiken wurde zunéchst der Risikoort, d.h. der Ort
an dem das Risiko entsteht, bestimmt. AnschlielRend wurden eine oder mehrere Risi-
koursachen ermittelt, die dann mit ihrer Auftretenswahrscheinlichkeit auf einer Skala
zwischen 1 (sehr selten) und 5 (sehr hoch) sowie ihrer Entdeckungswahrscheinlich-
keit (1 (sehr hoch) und 5 (sehr niedrig)) quantifiziert wurden. Schlie3lich wurden noch
alle moglichen Risikofolgen, fur das jeweilige Risiko, — Risiken kénnen entweder fal-
sche Qualitat, falsche Menge, falsche Zeit, falscher Ort, falsche Kosten oder falsches
Material sein - benannt und anschlieRend anhand ihrer Bedeutung (1 (unbedeutend)
und 5 (katastrophal)) und ihrer Haufigkeit (1 (sehr selten) und 5 (sehr haufig)) quanti-
fiziert. Die Ermittlung der so genannten Risikoprioritdtszahl (RPZ) erfolgte durch Ad-
dition von Auftretenswahrscheinlichkeit der Risikoursache, Entdeckungswahrschein-
lichkeit der Risikoursache, Bedeutung der Risikofolge und Haufigkeit der Risikofolge,
multipliziert mit dem Wert 5. AbschlieBend konnte anhand der RPZ eines jeden Risi-
kos eine Rangfolge der Schwere aller Risiken erstellt werden. Das generelle Vorge-
hen der FMEA wurde in allen drei beteiligten Unternehmen gleichermal3en durchge-

fuhrt. Allerdings wurden standig, basierend auf den Erkenntnissen der vorangegan-
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genen Workshops in den Unternehmen sowie den Anforderungen der Industriepart-
ner, Weiterentwicklungen der Methodik durchgefuhrt. So wurden beispielsweise die

Bewertungsskalen modifiziert.

Auftretenswahr-
Risikoursache scheinlichkeit
(Ursache) der
Risikoursache

Entdeckungswahr-
scheinlichkeit der Risiko (fiir lhr

Risikoursache vor Unternehmen)

Risikoeintritt

Risikofolge fiir lhren
direkten Supply
Chain Partner

Bedeutung der

Risikofolge

1-
unbedeutend

Haufigkeit
der
Risikofolge

1 - sehr selten

1-sehrselten |5 -sehrniedrig 2 - selten
2 - selten 4 - niedrig 2 - geringfugig |, _ ( AW+EW+
3 - mittel 3 - mittel 3 - bedeutsam elegentlich Bed+Hau)*
4 - hoch 2 -hoch 4 - kritisch ?1 i hgufi 5
5 - sehr hoch 1 - sehr hoch 5- g“ )
5 - sehr haufig
katastrophal

Abbildung 7: Tabellenvorlage Fehlermdglichkeits- und Einflussanalyse

Vor- bzw. nachbereitende Methoden zur Fehlerméglichkeits- und Einflussana-

lyse

In jedem der drei beteiligten Industrieunternehmen wurden unterschiedliche Metho-
den evaluiert, die die Fehlermdglichkeits- und Einflussanalyse und ihre Ergebnisse

erganzt haben.

So wurde bei btv vorbereitend zur FMEA das Dortmunder Prozessketteninstrumenta-
rium eingesetzt. Alle identifizierten Risiken wurden den einzelnen Prozessen in der
Supply Chain zugeordnet (Abbildung 8). Hierbei wurde darauf geachtet, dass eine
madglichst genaue Benennung der Prozesse durchgefuhrt wurde. Wichtig zu beden-

ken war, dass ein Risiko auf mehrere Prozesskettenelemente wirken kann.

3
E

Rahimesr
bestdiung

Bestollan-
oM hme wnd -

aresi e gl

Abbildung 8: Dortmunder Prozesskettenmodell (btv)
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Bei Molex wurden im Anschluss an die FMEA die Risiken und mdgliche Kompensati-
onsmalinahmen, die von den Unternehmen ermittelt wurden, monetar bewertet (Ab-
bildung 9).

Jahresumsatz des betrachteten Produkts:_%:—l

Gegenwart Zukunft

Abbildung 9: Tabellenvorlage monetére Bewertung (Molex)

Bei Moba wurde als Erganzung der FMEA eine Expertenschatzung der potentiellen
Schaden der Risiken durchgefiihrt. Die Expertenschatzung wurde erganzt durch den
sogenannten Business Interruption Value (BIV). Es hat sich hierbei wahrend der Va-
lidierung gezeigt, dass der BIV zu komplex ist und dadurch ein Einsatz im Unterneh-

men keinen Mehrwert liefert.

Abschlie3end lasst sich als Ergebnis fur Arbeitspaket 1 festhalten, dass es vorberei-
tend zur Identifikation zunachst sinnvoll ist, ein Supply Chain Mapping und eine Iden-
tifikation der besonders kritischen Supply Chain Abschnitte mit Hilfe des BBAP
durchzufihren. Im Anschluss daran, kann dann die Identifikation mit den oben be-
schriebenen Methoden erfolgen, wobei sich hier das Brainwriting und die Risiko-
checkliste als besonders effizient herausgestellt haben, um dann abschlieBend eine
Bewertung der identifizierten Risiken mit der Fehlermdglichkeits- und Einflussanalyse
vorzunehmen. Die FMEA kann, wie oben bereits beschrieben, durch weitere Metho-

den unterstitzt werden.

Die Weiterentwicklung und Validierung der in der Literatur vorhandenen Methoden
sowie die Eingrenzung und Auswahl der relevanten Methoden fir das Forschungs-
projekt waren sehr komplex und zeitintensiv. Zahlreiche Absprachen und Treffen
zwischen den Forschungsinstituten sowie den Industriepartnern waren notwendig.
Daher war der veranschlagte Personalaufwand beider Forschungsstellen notwendig

und angemessen flr dieses Arbeitspaket.
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3.3.2 Forschungsergebnisse AP2: Definition von Planungsprozessen fur kriti-
sche Kunden-Lieferanten-Schnittstellen

Status: abgeschlossen
Angesetzter Personalaufwand: LFO: 2 Monate IFF: 2 Monate

Planungsprozesse fur kritische Kunden-Lieferanten Schnittstellen setzen eine detail-
lierte Informationsbasis voraus. Daher wurde innerhalb dieses Arbeitspaketes flr die
kritischen Kunden-Lieferanten-Schnittstellen eine Vorlage fir die notwendigen Infor-
mationen und fir die jeweiligen Lieferkettenabschnitte entwickelt. Hierbei dienten die
Methoden und Ergebnisse aus AP1 als Grundlage fiir die jeweilige Auswahl der kriti-
schen Kunden-Lieferanten-Schnittstellen und der jeweiligen Zuordnung der Informa-
tionen. In Abbildung 10 sind die Informationen, welche im Zuge des Forschungspro-

jektes bei den Industriepartnern abgefragt wurden, abgebildet.

Fiur die Abfrage, mittels der erstellten Vorlagen und Checklisten, sind Fachexperten
der jeweiligen Abteilungen nétig, welche die kritischen Kunden-Lieferanten-
Schnittstellen betreuen. Zusétzlich stellte sich heraus, dass es sinnvoll ist, das Team
durch einen Vertreter des Managements zu erganzen, welcher fir strategische In-
formationen das nétige Wissen besitzt, um eventuelle Unklarheiten bzw. Informatio-
nen abzuklaren, die die jeweiligen Fachexperten nicht besitzen. Im Folgenden wird

die entwickelte Checkliste zur Abfrage fur die Planungsprozesse vorgestellt:

Checkliste zur Bewertunqg der Kritizitdt in der Planungsphase des SCM / Liefe-
rantenauswahl

Methode: Wertung und Gewichtung mit Punkten bzw. Prozenten sowie K.O.-
Kriterien

Kompetenz des Lieferanten

o Anzahl Varianten

J Stiickzahlen

o Referenzkunden

o Aktuelle Innovationen

Reaktion auf Anfragen (zugige Projektentwicklung)
o Schnelligkeit

. Kompetenz
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Aufbau der Angebote
. Detailliert, technisch korrekt und tbersichtlich
Qualitat/Kontrollfunktionen

o Zertifizierung nach DIN ISO 9001

o Welche Normen / welche Prfstellen / welche Richtlinien

o Fertigungsiberwachung durch Dritte

o Moglichkeit der Besichtigung (Auditierung des Unternehmens)

o Besteht eine erweiterte Produkthaftpflichtversicherung mit ausreichen-

der Deckungssumme bei z. B. Serienfehler/Ruckruf
F&E

o Notwendige Mess- und Prifmittel

o (EMV-Messmittel)

o Eingesetzte Technologien

Freigabe/Anderungen

o Transparente Verfahren

o Information des Kunden bei Anderungen
Produktion

o Produktion automatisiert

o Redundante Produktionsmittel

o Wartungsplane vorhanden

o Schnelligkeit der Reaktion auf wechselnde Bedarfsmengen
Lager/Beschaffung

. Vorhandene und mdogliche Logistikkonzepte (Kanban, Konsignationsla-

ger, etc.)

o Eindruck des Lagers (Ordnung/Umschlaghaufigkeit)

o Nachfolgeregelung vorhanden (bei KMU)

o Vergleich der Entwicklung des Lieferanten zum Wettbewerb
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Erreichbarkeit bei der Gesamtprojektrealisierung

. Ortlich
. Vorhandenen DV-Systeme
o Moglichkeit der Unterstitzung bei der ErschlieBung neuer Markte (Ein-

tritt/Erweiterung/Pflege) durch Lieferanten

Lieferanteninformationen Lieferketteninformationen
I # | # |
Zwischen | und
Supplier

Belieferungsfrequenz
(Lieferung/Zeiteinheit)

Produkt )
Transportzeit

Reichweite Fertigware bei

Lieferant auf Lager? Incoterms:
Durchlaufzeit beim Lieferant(in Keiner
Tagen ab Auftragseingang bis 1Ta
8 . gseingang Bedarfsforecast 6
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Produktcharakter
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Flexibilitit in der Produktion des Auftrages (physische
Lieferant (Min. - Max. der Ausli des Auft Beabreitung durch MA)
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Kapazitétsauslastung durch das 40% - 60% Zeitpunkt der
Produkt 60% - 80% Auftragsausldsung
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) Einzelauftrag
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Rahmenvertrag

Wie werden Auftrage ausgelost?

Welchen Zeit-, Mengenhorizont
hat der Auslosetrigger?

Sind Bestellbandbreiten
vereinbart?

Volatilitdt des Produktes aus
Endprodukt berechnet

Abbildung 10: Abfragewerte fur kritische Kunden-Lieferanten-Schnittstellen

Mit den erlangten Informationen konnten fiir kritische Kunden-Lieferanten-
Schnittstellen erste Planungsprozesse angestof3en werden. Hierbei wurden aus den

Informationen von AP1 sowie durch die Abfrage mit Hilfe der Abfrage-Vorlage Pla-
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nungsprozesse angestol3en, die der Stabilisierung der kritischen Kunden-

Lieferanten-Schnittstellen dienen.

Die Erstellung der Vorlagen war sowohl vom wissenschaftlichen Standpunkt eine
grof3e Herausforderung, die mit einem grofRen Zeitaufwand verbunden war als auch
vom industriellen Standpunkt. Eine groRe Anzahl an Treffen mit den Industriepart-
nern zur Validierung der erarbeiteten Vorgehensweisen war von Noten. Dadurch

wurde der veranschlagte Aufwand komplett ausgeschopft.

3.3.3 Forschungsergebnisse AP3: Entwicklung von Modellen zur Kosten-
Nutzen-Bewertung und Verteilung

Status: abgeschlossen
Angesetzter Personalaufwand: LFO: 2 Monate IFF: 2 Monate

Um die verschiedenen Methoden und Modelle fur den Leitfaden zu entwickeln, muss-
te eine umfangreiche Literaturrecherche durchgefiihrt werden. Hierbei hat sich her-
ausgestellt, dass das Thema der Kosten-Nutzen-Verteilung im Rahmen des Risiko-
managements bisher in der Literatur nicht hinreichend untersucht wurde. Daher wur-
de in Arbeitspaket 3 eine Studienarbeit angefertigt, die ein Modell zur Kosten-
Nutzenverteilung als Thema hatte. Die Studienarbeit leistete fur die wissenschatftli-
chen Mitarbeiter der Forschungsinstitute zunachst den wichtigen Beitrag, dass Stabi-
lisierungsmal3nahmen nur dann umgesetzt werden, wenn alle Beteiligten einen Nut-
zen aus den von Ihnen erbrachten Investitionen ziehen kénnen. Dariiber hinaus soll-
te die zu entwickelnde Methode der Kosten-Nutzen-Verteilung sowohl auf qualitati-
ven als auch auf quantitativen Bewertungsmal3stdben beruhen. Damit erganzte die
Studienarbeit die Téatigkeiten der Forscher ideal, da sie wichtige Erkenntnisse zum
Aufbau sowie der Integration eines Modells zur Kosten-Nutzen-Bewertung innerhalb
des Leifadens lieferte. Eine ausgiebige Analyse und Bewertung der verschiedenen
Ansatze des Cost-Benefit Sharing wurde in diesem Arbeitspaket durchgefihrt.

Quantitative Ermittlung der Kosten und Nutzen

Im Bereich der quantitativen Ermittlung der Kosten war das Ergebnis, dass insbe-
sondere die hohe Komplexitat und die vorhandenen Abh&ngigkeiten innerhalb einer

Supply Chain grof3e Hurden zur Umrechnung der qualitativen Kosten und Nutzen
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darstellen. Daher wurde auf eine Quantifizierung der qualitativen Kosten und Nutzen

weitestgehend verzichtet.
Qualitative Ermittlung der Kosten und Nutzen

Im Rahmen des Forschungsprojektes wurden bestehende Methoden analysiert, be-

wertet, erweitert und angepasst (Abbildung 11).
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Bewertung qualitativer GréRen

Einbeziehungverschiedener Kosten- und Nutzendimensionen

Vergleichbarkeit der Ergebnisse

Nachvollziehbarkeitder Vorgehensweise
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Abbildung 11: Bewertung der qualitativen Kosten-Nutzen Ermittlungsverfahren

Aus der Bewertung ging hervor, dass das vielversprechendste Verfahren zur Bewer-
tung fur KMU, der aus einer Steuerungsmaf3nahme resultierenden qualitativen Kos-
ten und Nutzen, die Cost-Utility-Analysis (Nutzwertanalyse) ist. Der zentrale Vorteil
dieser Vorgehensweise ist, dass verschiedene qualitative Nutzendimensionen
gleichzeitig bewertet und verglichen werden kdnnen. Dies ist vor allem bei unter-
nehmenstbergreifenden Steuerungsmafl3nahmen von grof3er Bedeutung, da diese
oft sehr vielschichtig wirken und haufig Veranderungen in mehreren Nutzendimensi-
onen nach sich ziehen. Da es bei Steuerungsmafinahmen des Risikomanagements
durchaus zu qualitativen Kosten kommen kann, also zu einer Verschlechterung der
Situation in einer der Nutzendimensionen, wurde fir das Forschungsprojekt eine an-
gepasste Form der Cost-Utility-Analysis angewandt. Die Vorgehensweise bei dieser
Form der Cost-Utility-Analysis erfolgt in funf Schritten: Bestimmung der Bewertungs-
dimensionen, Skalierung der Bewertungsdimensionen, Analyse der Wirkungen, Ge-
wichtung der Bewertungsdimensionen und letztlich Aggregation der Ergebnisse in

der Wertsynthese.
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Es zeigte sich, dass die Methode zur Kosten-Nutzen-Verteilung sehr komplex ist und
sehr detailliert durchgefuhrt werden muss. Die Detaillierung der Kosten sowie der
Nutzen ist maR3geblich fiir den Erfolg der spateren Aufteilung in der Supply Chain, um
eine Win-Win Situation zu ermdéglichen. Eine Visualisierung der Kosten und Nutzen
(Abbildung 12) ist dabei unerlasslich.

B quantitative Kosten

Bqualitativer Nutzen

Lieferant Hersteller Kunde
SRS T 7 T

Abbildung 12: Kosten-Nutzen Visualisierung

Aus der Visualisierung konnte im Folgenden die Aufteilung beziehungsweise Reallo-
kation der Kosten stattfinden. Dadurch war die in Arbeitspaket 3 geforderte Aufga-

benstellung erfillt.

A

Bquantitative Kasten

Dqualitativer Nutzen

E|geforde rte
Kompensation

5

Abbildung 13: Reallokation der Kosten innerhalb der Supply Chain

Durch die Industriepartner kamen wertvolle Anregungen und Anforderungen fur und
an die zu entwickelnde Methode und damit, wie man eine sinnvolle Kosten-Nutzen-
Verteilung erreichen kénnte. Diese wurden aufgegriffen und im Modell der Kosten-

Nutzen-Verteilung implementiert. Ein wichtiger Aspekt ist die Bereitschaft aller Betei-
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ligten, sich an den Stabilisierungsmalinahmen zu beteiligen. Dies fuhrt im Umkehr-
schluss dazu, dass das Vertrauensniveau innerhalb einer Supply Chain ausreichend
hoch sein muss, damit das erarbeitete Stabilisierungskonzept auch umgesetzt wer-

den kann.

Basierend auf den Erkenntnissen und den vorangegangenen Arbeitspaketen war es
madglich, ein funktionierendes Modell zur Kosten-Nutzen-Bewertung als auch dann
zur Umsetzung der Stabilisierungsmaflinahmen zu entwickeln. Hierbei war die Integ-

ration im Leitfaden ein wichtiger Aspekt, der bertcksichtigt wurde.

Die Ergebnisse aus diesem Arbeitspaket waren sehr hilfreich und auf3erst wichtig fir
die weiteren geplanten und durchgefiihrten Aktivitdten des Forschungsprojektes. Da-
her waren die zeitlichen Aufwendungen sehr zweckmal3ig und unabdingbar fir den

Erfolg des gesamten Forschungsprojektes.

3.3.4 Forschungsergebnisse AP4: Entwicklung eines ., Electronic Supply
Chain“ spezifischen Demonstrators

Status: abgeschlossen
Angesetzter Personalaufwand: LFO: 4 Monate IFF: 4 Monate

Zur Unterstutzung der Risikolberwachung im Sinne einer ganzheitlichen Betrachtung
komplexer Supply Chains, wurde im Rahmen des Projekts ein sogenanntes Logisti-
sches Assistenzsystem (LAS), in Form eines Demonstrationsmodells, am Beispiel
eines Supply Chain Abschnitts eines beteiligten Unternehmens, entwickelt.
Grundsatzlich sind Logistische Assistenzsysteme rechnerbasierte Hilfsmittel, die den
Entscheidungstrager (haufig den Disponenten) bei der Entscheidungsfindung und
-umsetzung in Liefernetzwerken unterstitzen. Das IT-System besteht aus einem zen-
tralisierten Datenpool, das potentiell allen beteiligten Unternehmen entlang der Supp-
ly Chain eine prozessorientierte Datensicht aller relevanten Informationen erlaubt.
Die dadurch geschaffene Transparenz Uber vor- und nachgelagerte Prozesse, er-
maoglicht eine quantitative Beschreibung der gesamten Supply Chain, vom Stand-
punkt eines jeden einzelnen Unternehmens der Kette aus.

Dartber hinaus verfigt das LAS Uber eine Planungskomponente. Diese dient der
Generierung eines mathematischen Modells der Supply Chain auf Basis realer Ist-
Werte. Durch die Integration von Plandaten in dieses Modell kann das zukinftige
Verhalten der Supply Chain simuliert werden. Beispielsweise kénnen Bestandsent-

wicklungen, unter Bertcksichtigung der mit realen Lieferketten einhergehenden Un-
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sicherheiten, berechnet und potenzielle Engpasse oder Uberkapazitaten aufgezeigt
werden. Des Weiteren ermdglicht das Logistische Assistenzsystem die Modellierung
und Bewertung alternativer Supply Chain-Strategien. Die beteiligten Unternehmen
kdnnen unabhéngig voneinander verschiedene Szenarien entwickeln und die jeweili-
gen Auswirkungen, auf die Gesamtsituation, simulieren. Die Ergebnisse dienen der
Einschéatzung der momentanen Risikobereitschaft und der Bewertung neu entwickel-
ter MaRnahmen zur Risikoabwehr.

Der entwickelte Assistenzsystem-Demonstrator modelliert beispielhaft einen in Ar-
beitspaket 1 als kritisch identifizierten Supply Chain-Abschnitt eines Unternehmens.
Wie in Abbildung 14 dargestellt, umfasst dieser ein Produktionswerk, zwei Distributi-
onszentren sowie die zugehorigen Distributionskanéle. Anhand vier ausgewahlter
Produkte, dargestellt durch die anonymisierten Produktnummern ,PN 1, PN 2% PN
3“ und ,PN 4“, wird der Zustand der Supply Chain an einem bestimmten Stichtag
aufgezeigt.

Die an diesem Stichtag aktuellen Ist- und Plandaten, zu Bestanden, Transporten und
Auftragen in der Supply Chain, wurden dem Demonstrator zugrunde gelegt. Zusétz-
lich wurde zum einen bertcksichtigt, dass im Werk zwischen Auftragseingang und
dessen Fertigstellung fiinf Wochen benétigt werden und zum anderen, dass die Be-
darfsmengen drei Monate im Voraus von den Distributionszentren vorhergesagt wer-

den.

PN 4

Abbildung 14: Supply Chain Modell des betrachteten Unternehmens
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Basierend auf den eingepflegten Daten stellt der Demonstrator die folgenden Funkti-
onen zur Verfugung, die an zwei Praxisnahen Szenarien ,kurzfristige Bedarfserht-

hung“ und ,Transportausfall* erlautert werden.

Auftrdge

Die in Abbildung 15 dargestellte Entwicklung zeigt den Bedarf (an Losen einer defi-
nierten GroR3e) fur die jeweilige Kalenderwoche (Spalten) und jedes der vier Produkte
(Reihen). Die von einem Distributionszentrum A ausgelosten Bestellungen der vier
ausgewahlten Artikel im Werk fur die aktuelle und die folgenden Kalenderwochen,
konnen mit Hilfe des Logistischen Assistenzsystems tUberwacht und editiert werden.

Darlber hinaus werden noch offene Auftrdge der Vergangenheit angezeigt.

Abbildung 15: Bedarfsentwicklung im Distributionszentrum A

Wie eingangs erwéhnt, ist die Elektronikbranche von kurzfristigen Bedarfsschwan-
kungen gepragt. Um eine solche zu simulieren wurde beispielshaft eine kurzfristige
Bedarfserh6hung des Artikels ,PN 1“ in der 50. Kalenderwoche von zwei auf funf
Produkteinheiten vorgenommen. Unter Bertcksichtigung der oben genannten Bedin-
gungen und der veranderten Bedarfssituation simuliert das Logistische Assistenzsys-
tem die Produktion im Werk. Abbildung 16 zeigt die prognostizierte Produktion fur die
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Kalenderwochen 48 bis 53 (von links nach rechts). Die Hohe der farbcodierten Sau-
lenabschnitte reprasentiert den Output an Losen des jeweiligen Produktes. Die grafi-
sche Simulationsauswertung zeigt, dass der erhéhte Bedarf an Produkt ,PN 1* erst in
der 53. Kalenderwoche gedeckt wird.

Reportérid Chart

Product 310681011 (batches, x1300), 2009 - $3 - 2009 12 30, 4]

PN1 (batches, x1200) ® py 2 (batches, x560) *  pp g (batches, x600) PN 4
(batches, x4050)

Abbildung 16: Grafische Simulationsauswertung

Supply Chain Monitor

Der Supply Chain Monitor wertet die aktuellen Artikelbestdnde, entlang der Supply
Chain, vom betrachteten Unternehmen aus. Die folgende Abbildung 17 zeigt den,
anhand der Ausgangsdaten ermittelten, aktuellen und zukinftigen Bestand im Distri-

butionszentrum A:

Abbildung 17: Bestandsentwicklung im Distributionszentrum A

Supply Chain Editor
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Durch gezielte Manipulation der angezeigten Bestande, oder aktiven Transporte, er-
laubt der Supply Chain Editor die Simulation verschiedener Szenarien. Als Beispiel
wurde der Ausfall eines Schifftransports vom Produktionswerk zum Distributionszent-

rum A simuliert.

Der Vergleich der Simulationsauswertung in Abbildung 18 mit dem Ausgangsbestand
in Abbildung 17 zeigt deutlich eine, aus dem Transportausfall, resultierende Fehl-
menge des Produkts ,PN 1“ am 8. Dezember 2009 im Distributionszentrum A. Aus
Abbildung 17 geht hervor, dass bereits am 8. Dezember 2009 fiunf der neun geliefer-
ten Produkteinheiten vom Distributionszentrum an einen Kunden abgehen. Dies lasst
den Schluss zu, dass der simulierte Transportausfall zu einem Lieferengpass fuhren

wirde.

ReportGrid Chart

2009 - 48 2009 - 49 2009 - 50

2009 2009 2009 2009 2009 2009 2009 2009 2009 2009 2009 2009 2009 2009 2009 2009 2009 2009
11 11 11 11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
24 25 26 27 28 29 30 01 02 03 04 05 06 o7 09 10 11

PN1 {batches, x1300) o0 o o © 0 0 o o o o0 0 0 0
BN 2 {batches, xS60) 1 [ 5 s 5 5 13 13 11 11 11 11 13 13
BN 3 {batches, x600) 3 1 1 z oz 2 w 1 8 8 8 & 8 8

Veridnderter Bestand
am 8.12.2009

Abbildung 18: Verénderte Bestandsentwicklung im Distributionszentrum A

Zusammenfassend zeichnet sich der Demonstrator durch eine Ubersichtliche Darstel-
lung der aktuellen und zuklnftigen Bestdnde, Transporte und Auftrdge entlang der
betrachteten Supply Chain aus. Dadurch kénnen Risiken wie z.B. Lieferengpasse
frihzeitig erkannt und proaktive Gegenmalinahmen eingeleitet werden. Wie die aus-
gewahlten Beispiele ,Transportausfall* und ,Bedarfserhohung” verdeutlicht haben,
kommt der Simulation méglicher Szenarien und deren Auswirkungen auf die Ge-
samtsituation eine besondere Bedeutung zu, da sie Aufschluss Uber die gegenwarti-
ge und zukinftige Risikobereitschaft und —situation der betrachteten Supply Chain
gibt. Die aufgezeigten Funktionalitaten des Demonstrators lassen den Schluss zu,
dass das Modell grundsatzlich fur eine kontinuierliche Risikostabilisierung und

-Uberwachung kritischer Supply Chains der Elektronikbranche geeignet ist.
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Der entwickelte Demonstrator bildet die Lieferketten des Industriepartners mit einer
hohen Komplexitat ab. Aus programmiertechnischer Sicht sowie fur die eigentliche
Auswahl des zu betrachtenden Lieferkettenabschnitts beim Industriepartner fir den
Demonstrator waren komplexe Prozesse anzustof3en, die fur die Entwicklung eines
funktionsfahigen Demonstrators gleichzeitig einen hohen — und zugleich den geplan-
ten — Zeitaufwand erforderten.

3.3.5 Forschungsergebnisse AP5: Evaluierung von Methoden und Demonstra-
tor bei KMU

Status: abgeschlossen
Angesetzter Personalaufwand: LFO: 2 Monate IFF: 2 Monate

Die Evaluierung der Methoden fand in den jeweiligen Unternehmen statt. Hierbei hat
sich eine Aufteilung der zu evaluierenden Methoden auf die einzelnen Unternehmen
als sehr sinnvoll erwiesen. Insbesondere in den Arbeitspaketen eins und zwei wur-
den, die aus der Literatur identifizierten und weiterentwickelten Methoden, in den je-
weiligen Unternehmen angewandt. Dadurch konnte eine grof3e Anzahl verschiedener
Methoden evaluiert, weiterentwickelt sowie bewertet werden. Durch die Kombination
mehrerer Methoden innerhalb einer Evaluierungsphase ergab sich durch die gré3ere
Anzahl an Durchfihrungen eine héhere Aussagekraft der Ergebnisse fur das For-
schungsprojekt. Dadurch wurden Starken als auch Schwachen deutlicher offensicht-
lich, was eine hohere Validitat des entwickelten Leitfadens (Kapitel 3.3.7) zur Folge
hat. Neben diesen Ergebnissen fur die Methoden, war auch die Heterogenitéat der
Produkte der einzelnen Industriepartner ein grofRer Nutzentreiber fir die For-
schungsergebnisse. Durch die verschiedenen Rahmenbedingungen bei den jeweili-
gen Industriepartnern hinsichtlich der Prozessablaufe, sowie des Produktspektrums,
ergaben sich Anforderungen an die Methode, die wiederum hinsichtlich Arbeitspaket
6: ,Grundregeln zum Know-how-Transfer auf andere Branchen“ erste Erkenntnisse

lieferten.

Insgesamt wurden gemeinsam mit den Industriepartnern regelmafige Workshops
durchgefihrt, in denen zum einen die verschiedenen Methoden vorgestellt und so-
dann evaluiert wurden. Zum anderen, wurde auch direkt im Anschluss eine Befra-
gung und Bewertung der eingesetzten Methoden, durch die Industriepartner, durch-
gefuhrt (s. Abbildung 19).
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Daraus ergaben sich im Anschluss hilfreiche Fragestellungen fur das Forschungs-
team um die jeweiligen Methoden fur die Forschungsproblemstellung anzupassen

und daraus einen einheitlichen, durchgangigen Leitfaden zu entwickeln.

Trifft zu Trifft nicht zu

Die Methode des Supply Chain Mapping istsehr gut zur Visualisierung der
Supply Chain geeignet.

Eindeutigkeit der Fragen muss
erhéhtwerden. Klare Definition der
Perspektive. Darstellung des Aufwands
fehlt.

Das Beanspruchungs-und Belastbarkeitsportfolio ist sehrgut zur
Identifikation kritischer Sup ply-Chain-Abschnitte geeignet.

und Belastbarkeitsportfolio ist sehr gut.

Die vorgegebenen Normstrategien innerhalb des Beanspruchungs- und
Belastbarkeitsportfolios sind realistisch und anwendbar.

Ich habe den Eindruck, mitder Kombination aus Supply Chain Mapping und
Beanspruchungs-und Belastbarkeitsportfolio alle kritischen Abschnitte der
ausgewahlten Supply Chainidentifiziert zu haben.

Min. x Max.

Mittelwert

Das Ishikawa-Diagramm ist sehr gut zur Identifikation von Risiken geeignet.

Die Kombination der Methoden Supply Chain Mapping und Beanspruchungs- X

Klarung ob Nennung der Risiken auf
Die Methode des Brainwriting ist sehr gut zur Risikoidentifikation geeignet. |+| z)rlsli;hlfr:de?r:::i:m:;u:r?twozrg:r; u

gewabhrleisten.
Risikocheckiisten sind sehrgut zur Risikoidentifikation geeignet. %
Die Methoden Brainwriting und ChecKkiiste sind sehr gut kombinierbar. |+|

Es istbesser, erst mit Brainwriting und dann mit der Checkliste zu arbeiten. I

Uneingeschrankter Blick auf Risiken.
| Checkliste gute Erganzung zu den
Speziellen Risiken aus Praxisbeispiel.

>

Ich habe den Eindruck, alle relevanten Risiken derausgewahlten Supply- | ' | ZurIdentifikation aller Risiken ist
Chain-Abschnitte identifiziert zu haben. I A L mehr Zeit nétig (min. 1 Tag)

Abbildung 19: Evaluierung der Methoden in den Unternehmen — Auswertung

Insgesamt wurden gemeinsam mit den Industriepartnern regelméfige Workshops
durchgefuhrt, in denen in einem iterativen Prozess zum einen die verschiedenen
entwickelten Methoden vorgestellt und sodann evaluiert wurden. Zum anderen wurde
auch eine Befragung und Bewertung der eingesetzten Methoden durch die Industrie-
partner durchgefuhrt. Daher waren die Arbeiten fir das Forschungsergebnis notwen-

dig und die Aufwendungen angemessen.

3.3.6 Forschungsergebnisse AP6: Grundregeln zum Know-how-Transfer auf
andere Branchen

Status: abgeschlossen

Angesetzter Personalaufwand: LFO: 1 Monate IFF: 1 Monate

Zur Analyse der Branchen-Ubertragung aller validierten Methoden wurde der in Ta-
belle 1 verwendete Branchenschliissel verwendet. SCM-relevante Branchen sind
farblich hervorgehoben.
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10 | Kohlenbergbau und Torfgewinnung

15 Ernahrungsgewerbe

17/18 | Textil- und Bekleidungsgewerbe

19 | Ledergewerbe

20 | Holzgewerbe

21/22 | Papier-, Verlags- und Druckgewerbe

23 | Kokerei, Mineralblverarbeitung, Spalt- und Brutstoffe

24 Chemische Industrie

25 | Herstellung von Gummi- und Kunststoffwaren

26 | Glasgewerbe, Keramik, Verarbeitung von Steinen und Erden

27/28 | Metallerzeugung und -bearbeitung, Herstellung von Metallerzeugnissen

29 Maschinenbau

30/31/ | Buromaschinen, Datenverarbeitungsgerate, Elektrotechnik, Feinmechanik
32/33 | und Optik

34/35 | Fahrzeugbau

36 | Mobel, Schmuck, Musikinstrumente, Sportgerate u. sonstige Erzeugnisse

40/41 | Energie- und Wasserversorgung

45 Baugewerbe

60 | Landverkehr, Transport

72/74 | Erbringung von Dienstleistungen tberwiegend fur Unternehmen

Tabelle 1: Branchenschliissel und -Auswahl

Unterschiede dieser Branchen sind beispielsweise bei hergestellten Produkten sowie
deren Lebenszyklen zu finden. So haben Produkte des Branchenclusters 29 (Ma-
schinenbau) einen deutlich langeren Produktlebenszyklus als jene der Elektronikin-
dustrie. Zudem ergeben sich beispielsweise unterschiedliche Restriktionen an Pro-
duktlagerung und den Transport. Bei Produkten des Branchenclusters 15 (Ernah-
rungsgewerbe) muss beispielsweise auf eine durchgéngige Kuihlkette geachtet wer-
den. Andere Branchen besitzen weitere produktseitige Rahmenbedingungen und

Restriktionen.
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Des Weiteren unterscheidet sich die Systemlandschaft der Branchen. So kommen
bei KMU von Fahrzeug-, Luftfahrt und Automobilzulieferern zwar vermehrt ERP-
Systeme zum Einsatz, was aber eher eine Ausnahme darstellt. Das Fehlen einer
einheitlichen Datenbasis und eines einheitlichen, prozessintegrierten Systems kann

zu einer ungenugenden Informationsflussbezogenen Robustheit flihren.

Inwiefern die bisher ausgewahlten und validierten Methoden an diese unterschiedli-
chen Umgebungsbedingungen angepasst werden muissen, wird in den folgenden
Abschnitten analysiert. Jede Methode (vgl. Tabelle 2) wird dabei einzeln betrachtet.

| Kategorie |
Supply Chain Mapping Risiko-ldentifikation
BBP Risiko-ldentifikation
Risiko-Checkliste Risiko-ldentifikation
Malnahmenkatalog Risiko-Stabilisierung
FMEA Risiko-Bewertung

Tabelle 2: Ubersicht zu evaluierender Methoden

Supply Chain Mapping

Supply Chain Mapping, als visualisierende Methode von Abldaufen und Abhangigkei-
ten, ist ohne Einschrankung fiir jede Branche anwendbar. Die Detailstufe der Infor-

mationsaufnahme ist variabel und somit ebenfalls anpassbar.

Beanspruchungs- und Belastbarkeitsportfolio (BBP)

Das BBP untersucht Markt- und Unternehmensverhaltnisse auf einem relativ hohen
Abstraktionsgrad. Das hat zur Folge, dass keine branchenspezifischen Inhalte defi-

niert sind und somit keine Anpassung notwendig ist.

Brainwriting

Die Brainwriting-Methode ist eine Kreativitdtsmethode. Die Ergebnisse werden in
Workshops erarbeitet und sind immer branchen- und unternehmensspezifisch. Die

Methode selbst ist aber generisch und bedarf keiner Anpassung.

Risiko-Checkliste
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Die im Projekt entwickelte Risiko-Checkliste basiert inhaltlich zu grof3en Teilen auf
Literaturrecherchen und wurde punktuell mit weiteren Risiken erganzt. Zudem wur-
den die gesammelten Risiken neu strukturiert. Einen Grof3teil dieses Katalogs kon-
nen auch auf andere Branchen Ubertragen werden. Eine fortlaufende branchenspezi-
fische Anpassung ist aber notwendig. Beziehungsweise sind nach einiger Zeit fur
unterschiedliche Branchen spezifizierte Checklisten verfligbar, da jede Branche ne-

ben den allgemeinen Risiken branchenspezifische Risiken hat.

MalRnahmenkatalog

Die Strukturierung des entwickelten MaRnahmenkatalogs orientiert sich an der Risi-
ko-Checkliste. Zudem wird in strategische und operative Mal3hahmen differenziert.
Momentan basiert der entwickelte Malinahmenkatalog auf den Ergebnissen des Pro-
jekts und somit der Elektroindustrie. Durch Ubertragung und Erganzung von MaR-
nahmen anderer Branchen kann dieser Katalog ein sehr gutes Werkzeug zur Risiko-
stabilisierung werden. Sowohl eine proaktive als auch reaktive Unterscheidung ist

ebenfalls inkludiert.

Fehler-Mdoqglichkeits- und Einflussanalyse (FMEA)

Die zur Risikobewertung gewahlte Methode FMEA wurde hinsichtlich des Aufbaus
wie auch der Berechnungen angepasst. Die Anderungen sind aber nicht branchen-
sondern risikogetrieben, was in keiner Einschrankung bei der Anwendbarkeit in an-
deren Branchen resultiert. Einzig die Bewertungsskalen kénnten eine Adaption ben6-

tigen.

Zusammenfassend kann gesagt werden, dass die Methoden ausreichend generisch

sind und deshalb nur wenige Anpassungen notwendig sind (vgl. Tabelle 3).

|Anpassungsauﬁvand|
Supply Chain Mapping @ Legende
BEBP @ O Nicht Ubertragbar
Risiko-Checkliste 9 @ Ubertragbar mit grotem Anpassungsaufwand
Malnahmenkatalog D @ Ubertragbar mit geringem Anpassungsaufwand
FMEA 9 ® Ubertragbar ohne Anpassungsaufwand

Tabelle 3: Evaluierung der Methoden in den Unternehmen
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Lediglich der MaRnahmenkatalog bedarf branchenspezifischer Anpassungen. Teile
des bereits erarbeiteten MalRnahmenkatalogs sowie der Risiko-Checkliste kdnnen
zudem auf andere Branchen uUbertragen werden. Wobei hier darauf hingewiesen
werden sollte, dass mit der Anzahl der Projekte und Anwendungen der Methodik in

unterschiedlichen Branchen der Anpassungsaufwand stetig abnimmit.

Das Ableiten von Grundlegen fur den Know-how-Transfer wurde durch mehrfache
Expertengesprache und ausfuhrliche Recherchen hinsichtlich des Bedarfs anderer
Branchen unterstitzt. Der angesetzte Personalaufwand von einem Monat fur das
Entwickeln sowie das Dokumentieren der Regeln war uneingeschrankt angemessen

und wurde voll ausgeschdpft.

3.3.7 Forschungsergebnisse AP7: Entwicklung eines Vorgehensmodells und
Leitfadens

Status: abgeschlossen
Angesetzter Personalaufwand: LFO: 1 Monate IFF: 1 Monate

Zum Abschluss des Forschungsprojekts wurde ein Vorgehensmodell basierend auf
MS Excel erarbeitet. Dieses Excel-Tool mit dem Namen ,Supply Chain Risk Inspec-
tor* verknupft all diejenigen Methoden zur Identifikation, Bewertung und Steuerung
von Risiken innerhalb eines Unternehmens, die sich im Laufe des Projekts als die
effizientesten erwiesen haben. Es liegt einer systematischen Vorgehensweise zu-
grunde, die aus mehreren Schritten (Tabellenblattern), die im Folgenden einzeln er-
lautert sind, besteht. Das Tool ist anwendbar Uber den gesamten Produktlebenszyk-

lus.

Eine Durchfihrung sollte generell unter Anleitung eines Moderators stattfinden, um

eine strukturierte Vorgehensweise und bestmdgliche Ergebnisse zu gewahrleisten.

Der Erfolg der Risikoanalyse hangt mafRgeblich von der Erfahrung, der Zusammen-
setzung und der Kreativitdt des Teams ab. Entscheidend ist, dass das Team, wel-
ches die Analyse durchfiihrt, eine Grof3e von 6-8 Personen nicht Giberschreitet. Des
Weiteren sollten sich die Teammitglieder alle sehr gut mit dem betrachteten Problem

auskennen und nur in Ausnahmefallen Vertreter benennen.

.Supply Chain Mapping"
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In dem ersten zu bearbeitenden Tabellenblatt ist das Supply Chain Mapping durch-
zufUhren. Ziel ist es, eine im Vorfeld ausgewéhlte Supply Chain des betrachteten Un-
ternehmens zu visualisieren. Es sollen Informationen zu Material- und Informations-
flissen dargestellt werden. Hierzu sind vorgefertigte Bausteine (SC-Akteure, Flisse,
Transportmittel, etc.) in dem Tabellenblatt vorhanden (Abbildung 20). Diese kénnen
beliebig haufig vervielfaltigt (kopiert und eingefligt) werden, um so die entsprechende
Supply Chain méglichst originalgetreu abzubilden.

& betrachtetes
" Unternehmen
. Supply Chain
\ Partner
—

buti
£ zentrum
%
.
Lage!
-
1 Q (End-)Kund
= Materialfl
------- k2 Informationsfl
Q. LKW

Flugzeug

M I Nr.des Materialflusses
a1 ' Nr. des Informationsflusses

Abbildung 20: ,Supply Chain Risk Inspector” - Tabellenblatt ,Supply Chain Mapping"

BBAP"

Ziel dieses Tabellenblattes ist es, die kritischen Abschnitte innerhalb einer Supply
Chain basierend auf der Supply Chain Map zu identifizieren. Zu diesem Zweck wer-
den die Beanspruchung, die Belastbarkeit und der Aufwand innerhalb der diversen
Supply Chain Abschnitte ermittelt (Abbildung 21). Die Ermittlung ist wie folgt aufge-
baut:

1) Um die Beanspruchung einer Supply Chain zu bewerten, werden vier Faktoren
hinterfragt: "Dynamik der Supply Chain"; "Komplexitat der Supply Chain"; "Macht
der Supply Chain" und "Distanzen innerhalb der Supply Chain".

2) Um die Belastbarkeit einer Supply Chain zu bewerten, werden vier Faktoren hin-
terfragt: "Materialflussbezogene Robustheit"; "Informationsflussbezogene Robust-
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heit"; "Wirtschaftliche Stabilitat der beteiligten Unternehmen" und "Vertrauensni-

veau in der Supply Chain".

3) Um den Aufwand innerhalb einer Supply Chain zu bewerten, werden zwei Fakto-

ren hinterfragt: "Ressourcenbedarf" sowie "Kommunikationsaufwand".

Alle Faktoren werden anhand einer 5-Punkte-Skala bewertet (1 = trifft Gberhaupt

nicht zu; 5 = trifft exakt zu).
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Beanspruchung

Macht (*)

Bewertungsskala

1 - trifft Gberhaupt nicht zu
2 - trifft nur zum Teil zu

3 - trifftzu

4 - trifft Uberwiegend zu

5 - trifft exakt zu

Beschreibung

Schwanken die Nachfragemengen
haufig? Schwanken die
Nachfragemengen stark?

Name Supply Name Supply Name Supply
ain Abschnitt 1 Chain Abschnitt 2 Chain Abschnitt 3

Ist das Produkt technisch
komplex?
Ist die Produktion aufwandig?

Sind alternative Lieferanten
verfugbar?

Sind die Kosten bei einem
Lieferantenwechsel hoch?

Ist die geografische Distanz
innerhalb der Supply Chain groR?
Ist die kulturelle Distanz
innerhalb der Supply Chain groR?

Beanspruchunsgrad

Materialflussbezogene
Robustheit *

Informationsflussbezogene
Robustheit *

Belastbarkeit

Wirtschaftliche Stabilitat der
beteiligten Unternehmen

Vertrauensniveau in der
Supply Chain

1 - trifft Gberhaupt nicht zu
2 - trifft nur zum Teil zu

3 - trifftzu

4 - trifft Uberwiegend zu

5 - trifft exakt zu

Kann eine plétzliche
Mehrnachfrage quantitativ
beherrscht werden?

Kann eine plétzliche
Mehrnachfrage qualitativ
beherrscht werden?

Ist die verwendete ERP-Software
unternehmensubergreifend
kompatibel?

Ist die Qualitat der Informationen
in der gesamten Supply Chain
|gleich?

Wie ist die wirtschaftliche
Situation der beteiligten
Unternehmen?

Ist ein Unternehmen von
Illiquiditat bedroht?

Ist das Vertrauen innerhalb der
Supply Chain tberall vorhanden?
Gibt es einen ,Ehrenkodex” der
bspw. das Ausnutzen kurzfristiger
Marktlagen verbietet?

Belastbarkeitsgrad

Ressourcenbedarf

Aufwand

Kommunikationsaufwand

1 - trifft iiberhaupt nicht zu
2 - trifft nur zum Teil zu

3 -trifftzu

4 - trifft Gberwiegend zu

5 - trifft exakt zu

Sind Uberdurchschnittlich viele
Ressourcen (Mitarbeiter,
Maschinen, Transportmittel, etc.)
im Einsatz?

Werden viele Arbeitsstunden
aufgewandt?

Miissen sich die Mitarbeiter
ubermaRig haufig mit den
Partnern abstimmen?

Aufwandsgrad

Beanspruchung

* Pflichtfragen (milssen zur weiteren Betrachtung des Abschnitts beantwortet werden)

Beschreibung der Risiko-Wiirfel

Wirfel 1 (+) ldealzustand bei gegebener Beanspruchung, somit kein

Handlungsbedarf

Wiirfel 2 (-k Keine Gefahr, jedoch Potential von Kosteneinsparungen

durch Senkung der Belastbarkeit

Wiirfel 3 (--): Hohe Gefahi! Temporar Aufwand ethohen, langfristio

Belastharkeitethohen

Wiirfel 4 (+) ldealzustand bei gegebener Beanspruchung, somit kein

Handlungsbedarf

Wiirfel 5 (-k Keine Gefahr, jedoch zu hoher Aufwand ohne Mehrwert

Wiirfel 6 (-k Keine Gefahr, jedoch ethebliches Einsparpotential, da zu

hoher Aufwand und zu hohe Belastbarkeit

Wiirfel 7 (- Hohe Gefahi! Belastharkeiterhohen und Aufwand

teduzieren

Wiirfel 8 (-k Keine Gefahr, jedoch zu hoher Aufwand

Legende: positiv: (+); unginstig: (-); negativ: (--)

Abbildung 21: , Supply Chain Risk Inspector” - Tabellenblatt ,BBAP*

. Risiko-ldentifikation*
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Die Ziele der Logistik (6R's) "richtige Ware", "richtige Zeit", "richtiger Ort", "richtige
Menge", "richtige Qualitat" und "richtige Kosten" kdnnen prinzipiell durch die sechs
Risiken "falsche Ware", "falsche Zeit", "falscher Ort", "falsche Menge", "falsche Quali-
tat" und "falsche Kosten" gefahrdet werden und somit die Leistung und Kosten des
betrachteten Unternehmens gefahrden. Jedes Risiko kann verschiedene Risikoursa-

chen und aul3erdem verschiedene Risikofolgen haben.

Unter Anleitung eines Moderators sollen anhand der Brainwriting-Methode samtliche
Risikoursachen in der ausgewéhlten Lieferkette identifiziert werden.

Risiko
Risikoursache (Ursprung) (fiir lhr
Unternehmen)
Risikoursache 1 falsche Menge
Risikoursache 2 falsche Zeit
Risikoursache 3 falsche Qualitat
Risikoursache 4 falscher Ort
Risikoursache 5 falsches Material
Risikoursache 6 falsche Kosten

Abbildung 22: ,Supply Chain Risk Inspector” - Tabellenblatt ,Risiko-ldentifikation®

An dieser Stelle sind die identifizierten Risikoursachen in die Spalte ,Risikoursache
(Ursprung)” des Tabellenblatts ,Risiko-ldentifikation* einzutragen (Abbildung 22). In-
halte sollten eindeutig und prazise beschrieben werden, so dass sie flr andere Mit-
arbeiter auch nach langerer Zeit noch verstandlich sind. Wichtig ist, alle mdglichen
Risiken aufzunehmen, unabhangig davon, mit welcher Wahrscheinlichkeit sie auftre-

ten und ob sie rechtzeitig entdeckt werden kdénnen.

Checkliste"

Ziel der Checkliste ist es, zu uberprufen, ob bei der Identifizierung mit Hilfe der
Brainwriting-Methode Risiken nicht genannt wurden und diese weiteren Risiken ggf.
aufzudecken. Die Checkliste ist eine vorgefertigte Liste moglicher Risiken, die sich in
die Kategorien Qualitatsrisiken, Verzégerungsrisiken, Ausfallrisiken, Kostenrisiken
und Planungsrisiken gliedert. (Exemplarisch ist hier die Kategorie Qualitatsrisiken
des Tabellenblatts dargestellt (Abbildung 23))
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Risikokategorie Risikoursache (Ursprung) (fiir thr URrI!:Iekr:ehmen) Ort der Risikoursache Em:::‘j(ao()l) /
falsche Qualitat bei Ihren Lieferanten 1
falsche Qualitit beim Transport zu lhrem Unternehmen 0
falsche Qualitat beim Wareneingang 0
Beschadigungen des Materials bzw. falsche Qualitat bei der Produktion in lhrem Unternehmen 0
der Fertigprodukte falsche Qualitat bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter 0
falsche Qualitat beim Warenausgang 0
falsche Qualitit beim Transport zu lhren Kunden 0
falsche Qualitat bei der Ruckfuhrung 0
falsche Qualitat bei Ihren Lieferanten 0
Ungeniigende Qualitatskontrollen falsche Qualitat be?m Wareneingang 1
falsche Qualitat bei der Produktion in Ihrem Unternehmen 1
falsche Qualitit bei Ihren Fremdbearbeitern 0
o Anderung der falsche Qualitat bei lhren Lieferéntgn 0
Qualitatsrisiken Produktspezifikationen (ohne falsche Qualitit be! der Produkt!on in lhrem Unternehmen , 0
Absprache) falsche Qualitat bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter 0
falsche Qualitat bei Ihren Kunden 0
Produktionsfehler (z.B. Maschinen- falsche Qualitat bei Ihren Lieferanten 0
/Werkzeugstorung, unsachgeméBe falsche Qualitat bei der Produktion in lhrem Unternehmen 0
Bedienung etc.) falsche Qualitat bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter 0
falsche Qualitat bei Ihren Lieferanten )
falsche Qualitit beim Transport zu lhrem Unternehmen 0
Qualitatsmangel aufgrund von falsche Qualitit beim Wareneingang 0
klimatischen Bedingungen (z.B. falsche Qualitat bei der Produktion in lhrem Unternehmen 0
trockenes, feuchtes, kaltes oder falsche Qualitat bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter 0
warmes Klima) falsche Qualitat beim Warenausgang 0
falsche Qualitit beim Transport zu lhren Kunden 0
falsche Qualitat bei der Riickfuhrung 0

Abbildung 23: ,Supply Chain Risk Inspector” - Tabellenblatt ,Checkliste*

Zusatzlich zur "Risikoursache” und zum "Risiko" ist der "Ort der Risikoursache" vor-
gegeben, kann jedoch beliebig geandert werden. Die Checkliste kann jederzeit nach
Belieben erweitert werden. Bei den fir das betrachtete Unternehmen zutreffenden
Risiken ist in der Spalte ,Eintritt ja (1) / nein(0)" eine "1" einzutragen. Andernfalls ist

eine "0" einzutragen.

. Risikobewertung mittels modifizierter FMEA"

Ziel dieses Tabellenblatts ist es, die im Brainwriting und in der Checkliste identifizier-
ten Risikoursachen zu bewerten. Sie werden zusammen mit dem Risiko (und ggf.

dem Risikoort) automatisch in dieses Tabellenblatt tbernommen (Abbildung 24).

Auftretenswahr- Entdeckungswahr-

Risikofolge fiir Ih Haufigkeit
Risikoursache scheinlichkeit scheinlichkeit der Risiko (fiir lhr Ort der Isc;iroelfteg: Sl:lr Iren Bedeutung der al;legr €l
(Ursache) der Risikoursache vor Unternehmen) Risikoursache ) ELL Risikofolge -
. o L Chain Partner Risikofolge
Risikoursache Risikoeintritt
1- 1 - sehr selten
1-sehrselten |5 -sehrniedrig unbedeutend 2 - selten
2 - selten 4 - niedrig 2 - geringfugig 3. ( AW+EW+
3 - mittel 3 - mittel 3 - bedeutsam elegentiich Bed+Hau)*
4 - hoch 2 -hoch 4 - kritisch 3 i hg‘ufi 5
5 - sehr hoch 1 - sehr hoch 5- g“ )
5 - sehr haufig
katastrophal

Abbildung 24: , Supply Chain Risk Inspector” - Tabellenblatt ,FMEA*®
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In den Zeilen, in denen Risikoursachen und Risiken, jedoch kein Risikoort genannt
sind, ist dieser zu erganzen. Anschlie3end sind die Risikoursachen und die Risiko-
folgen anhand von jeweils zwei Parametern mit Hilfe einer 5-Punkte-Skala zu bewer-

ten (abzuschatzen). Es handelt sich dabei um folgende Parameter:

e "Auftretenswahrscheinlichkeit der Risikoursache": Die Wahrscheinlichkeit des Auf-
tretens einer potentiellen Risikoursache (1 = sehr selten; 5 = sehr hoch).

¢ "Entdeckungswahrscheinlichkeit der Risikoursache vor Risikoeintritt": Die Wahr-
scheinlichkeit des Entdeckens eines potentiellen Risikos, bevor das Risiko eintritt
(1 = sehr hoch; 5 = sehr niedrig).

e "Bedeutung der Risikofolge": Die Bedeutung (die Schwere der Konsequenzen)
wenn eine Risikofolge eintritt (1 = unbedeutend; 5 = katastrophal).

e "Haufigkeit der Risikofolge": Die Haufigkeit mit der eine Risikofolge eintritt (1 =
sehr selten; 5 = sehr haufig).

Die Risikoprioritatszahl (RPZ) wird automatisch mittels folgender Formel ermittelt:
RPZ = (AWRu+ EWgy + Bedge + HéuRF) * 5 falls AWgry =0, dann RPZ = 0.

Eine der wichtigsten erfolgskritischen Faktoren ist die ehrliche Risikobewertung der
Risikoursache-Risiko-Risikofolge-Kette. Es sollte jeder Faktor unabhéngig von den
anderen bewertet werden. Die Risikobewertung erfolgt fir den aktuell analysierten

Stand der Prozessplanung, dabei wird der Ist-Zustand bewertet.

. Risiko-Stabilisierungsmatrix”

Mogliche MaRnahmen zur Risiko-Minimierung bzw. -Behebung zu identifizieren und
zu bewerten ist das Ziel des Tabellenblattes ,Risiko-Stabilisierungsmatrix* (Abbildung
25).

Hierzu werden die Daten aus der FMEA zeilenweise automatisch in die Spalten ,Ri-
sikoort”, ,Risikoursache”, ,Risiko”, ,Risikofolge” tbernommen. Fir jede Gbernomme-
ne Risikoursache-Risiko-Risikofolge-Kombination werden 7 Zeilen generiert. Fur die

erste Ubernommene Kombination bedeutet das folgendes:

In den Zellen ,P1a: - AW, ,Pla: -EW®, P14 -Bed®, ,P1ly: -Hau" und ,RPZ P1,:"“ wer-

den die in der FMEA bestimmten Bewertungsfaktoren ibernommen.
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Bezeichung der MaRnahme [\ [0}
Beschreibung der MalRnahme Neue MaRnahme Muster
Invest Kosten [€] erzeugen
Laufende Kosten pro Jahr [€]
Betrachteter Zeitraum [a]
Dauer bis zur Implementierung der MalBnahme [d]
Manntage zur Mallnahmenimplementierung
Summe der Kosten [€]
Summe ARPZ
Mittelwert RPZ-Minimierung [%]
Nr. Risikoort Risikoursache | Risiko | Risikofolge $2 83
Pl
Pl.cy 0 00O
RPZ P,
1 RPZP1,ey (Restrisiko)
ARPZ
Relative RPZ-
Minimierung [%]
€ je Prozentpunkt -

Abbildung 25: ,Supply Chain Risk Inspector” - Tabellenblatt ,Risiko-Stabilisierungsmatrix*
—> Schrittl (Mal3Bnahmen-Identifikation):

Die Identifikation moglicher MalRRnahmen zur Risikominimierung oder Risiko-
Behebung wird analog zur "Risikoidentifikation" anhand eines Brainwritings - unter
Betrachtung der jeweiligen identifizierten Risikoursachen - durchgefiihrt. Erganzend
kann der MalRnhahmenkatalog hinzugezogen werden (s. Beschreibung ,MalRnahmen-

katalog").

Identifizierte Malinahmen werden in der Stabilisierungsmatrix spaltenweise erganzt.
Eine Mustermal3nahme findet sich in der Spalte ,M0“. Felder fur weitere Malinahmen
kdnnen automatisch durch das Betéatigen der Schaltflache ,Neue MalRnhahme erzeu-

gen" hinzugefugt werden.
- Schritt2 (Mal3hahmenbewertung)

Fur jede Mallnahme werden zunéchst die Kriterien ,Invest Kosten®, ,Laufende Kos-
ten pro Jahr, ,Betrachteter Zeitraum*, ,Dauer bis zur Implementierung der Mal3nah-
me*“, ,Manntage zur Mal3hahmenimplementierung” eingetragen. Zur Bewertung der
jeweiligen Mallnahme sind die Parameter ,Plpe, - AW", ,Plney -EW", Pl -Bed",
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.Plneu -H&U" unter Einfluss der Mallnahme gemeinsam neu abzuschatzen und in die
entsprechenden Zellen einzutragen. Hierbei richtet sich die Bewertung nach der in
der FMEA verwendeten Bewertungsskala. Ergénzt werden die Skalen durch eine "0"
fur Auftretenswahrscheinlichkeit "fast nie"; Entdeckungswahrscheinlichkeit "fast im-
mer"; Bedeutung der Risikofolge "fast keine"; Haufigkeit der Risikofolge "fast nie".
Werden fir eine einzelne Kombination mehrere Mal3hahmen identifiziert, so ist die-
ser Vorgang fur all diese durchzufiihren. Die GroRen "A RPZ", "Relative RPZ-
Minimierung" und "€ je Prozentpunkt" werden fir die jeweilige MaRnahme automa-
tisch ermittelt. Dieser Vorgang ist flr samtliche identifizierte Kombinationen durchzu-
fuhren.

—> Schritt3 (Schlussbetrachtung)

Sind alle MafRnahmen identifiziert und bewertet, kann die mehrfache Anwendbarkeit

der MalRBnahmen (multiple Wirkungen) geprift werden. Das heif3t:

a) Spaltenweise werden ggf. fir die Kombinationen die Parameter ,Plpe, - AWY,
oPlneu -EW*, | Plney -Bed”, ,Plpe -HAU" unter Einfluss der Mallnhahme neu abge-

schatzt.

b) Zeilenweise werden fir eine einzelne Kombination unter Einfluss der verschiede-
nen MalBhahmen ebenfalls die Parameter ,Plpey - AWY, ,Pliey -EWY, Plne, -Bed”,

»Plnew -HauU" neu abgeschatzt.

JAuswertung"

Das Tabellenblatt ,Auswertung“ basiert auf den Ergebnissen der Stabilisierungsmat-
rix. Es gibt einen Uberblick tiber Wirkungen und Kosten der MaRnahmen (Abbildung
26).

Anzahl

) beeinflusste
RPZ- Kosten Implementie- zur Auswertung

Risikoursachen
Minimierung [€(a] rung der Implementie-

fiir diese
o
[%] MaRnahme [d] rung Risikofolge

Mittelwert Dauer bis zur Manntage bis

Nr Risikofolge Mogliche MaBnahmen 3 ARPZ

Abbildung 26: ,Supply Chain Risk Inspector” - Tabellenblatt ,Auswertung”
Die Wirkungen der Mallnahmen beziehen sich auf die Risikofolge. Fiur jede Mal3-

nahme sind die Summe (A RPZ) sowie der Mittelwert der RPZ-Minimierung aufge-
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fuhrt. Zudem werden Kosten per annum, die Dauer sowie die Manntage bis zur Im-
plementierung zusammengefasst. Schliel3lich wird die Anzahl der durch diese Mal3-

nahme beeinflussten Risikoursachen fir diese Risikofolgen errechnet.

. Malnahmenkatalog"

Das Tabellenblatt ,MaRnahmenkatalog” dient zur Unterstitzung, bei der Identifikation
von geeigneten Malinahmen, im Rahmen des Tabellenblatts ,Risiko-Stabilisierungs-
Matrix“.

Bezugsobjekt/
Wirkung

Risikokategorie Risikoursache Ort der Risikoursache MaRBnahmen proaktiv / reaktiv

Qualitdtsmangel
aufgrund von betrachtetes (Re)Organisation von Supply Chain reaktiv betrachtetes
klimatischen Unternehmen Prozessen Teilsystem
Bedingungen

Qualitatsmangel
aufgrund von betrachtetes Regionale Streuung von Produktionsstatten . betrachtetes

klimatischen Unternehmen und Lagern proaktiv Unternehmen
Bedingungen

Qualitatsmangel
aufgrund von betrachtetes . X betrachtetes

L Erstellung von Notfallplanen proaktiv
klimatischen Unternehmen
Bedingungen
Fehlerhafte

Qualitatsrisiken

Qualitatsrisiken

ualitatsrisiken
@ Unternehmen

Verzégerungsrisiken Lieferant vorbeugende Qualitatskontrollen proaktiv Lieferant
Bestellung
Fehlerhafte
Verzogerungsrisiken Lieferant Anzahl der Lieferanten erhéhen proaktiv Lieferant
Bestellung
. - Fehlerhafte . Striktes Monitoring der Liefertermine und - . .
Verzogerungsrisiken Lieferant proaktiv Lieferant
Bestellung mengen
" - Fehlerhafte . Aufbau eines parallelen Prozesses mit neuen . .
Verzogerungsrisiken Lieferant X proaktiv Lieferant
Bestellung Lieferanten

Abbildung 27: Supply Chain Risk Inspector - Tabellenblatt ,Mallnahmenkatalog”

Dieser Malinahmenkatalog ist nach den in der Checkliste eingefiihrten 5 Risikokate-
gorien unterteilt. Der Katalog stellt eine Zusammenstellung generischer MaRnahmen,
die (nach unternehmensspezifischer Anpassung) Anwendung finden kdnnen, dar
(Ausschnitt MalRBnahmenkatalog (Abbildung 27)). Des Weiteren dienen die Mal3nah-

men zur Findung weiterer Malinahmen.

Abschlie3end ist festzuhalten, dass das im Forschungsprojekt entwickelte Vorge-
hensmodell in Form eines auf MS Excel basierenden Supply Chain Risk Inspectors
eine Uberaus nitzliche Unterstitzung im Prozess des Supply Chain Risk Manage-
ment darstellt. Die Identifikation kritischer Abschnitte innerhalb der Supply Chain ver-
bunden mit der anschlieenden Bestimmung der Risiken und deren Bewertung und
abschlieBend die Generierung und Evaluation entsprechender Malinahmen zur
Steuerung der Risiken erméglicht es den Unternehmen, ihre Risikoposition in einem
kontinuierlichen Prozess zu optimieren und somit eine Verbesserung der Kosten-

und Leistungssituation im Unternehmen hervorzurufen.



Abschlussbericht zum Forschungsprojekt STABLE Seite 50

Im Rahmen von internen Workshops sowie Workshops zusammen mit den Industrie-
partnern wurden das Vorgehensmodell sowie der Leitfaden entwickelt. Das aus Sicht
der Industriepartner in der Praxis aufwandsarm umsetzbare sowie hochst positiv zu
bewertende Vorgehensmodell sowie der dazugehoérige dokumentierte Leitfaden wa-
ren im Rahmen des angesetzten Personalaufwands von einem Monat absolut not-

wendig und somit angemessen.

3.3.8 Notwendigkeit und Angemessenheit der geleisteten Arbeit

Die geleisteten Aufwande in den Arbeitspaketen entsprechen in vollem Umfang dem
begutachteten und bewilligten Antrag und waren daher, wie einzeln aufgefihrt, fur

die Durchfiihrung des Vorhabens notwendig und in dieser Form angemessen.
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4 Beabsichtigter Transfer der erzielten Forschungsergebnisse

Fur die Bekanntmachung des Projekts wurde von beiden Forschungsstellen jeweils

eine Webpage eingerichtet. Hier wurden aktuelle Informationen zum Projekt verof-

fentlicht (Abbildung 28 und 29).

T p— g —

=

Abbildung 29: Webpage IPA www.ipa.fraunhofer.de/index.php?id=531

Erganzt wurde die Offentlichkeitsarbeit durch Veréffentlichungen auf einer Konferenz

und in Online-Journalen (Abbildung 30).
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Abbildung 30: Veroffentlichung auf www.mylogistics.net vom 10.09.2009

Projektergebnisse wurden auf der ASOR-Konferenz (Australian Society for Operati-
ons Research, Australien/Gold Coast) 2009 vero6ffentlicht. Titel der Veréffentlichung
war ,Supply Chain Risk Analyses Performed By Applying Logistic Assistance Sys-

tems".

Im Rahmen eines angebotenen Fraunhofer IPA Seminars zum Thema ,Produzieren
im Netzwerk® wurde von einem Industriepartner ein Vortrag zum Thema ,Mittels-
tandsgerechtes Management von Supply Chain Risiken“ gehalten. Hierbei wurden
unter anderem Ergebnisse aus dem Forschungsprojekt STABLE den anwesenden

Industrieunternehmen vorgestellt.

Eine weitere Vorstellung der Projektergebnisse erfolgte auf den Supply Chain Risk
Masters in Berlin vom 03. Mai bis 04. Mai 2010.

Fur das Jahr 2010 sind weitere Verotffentlichungen geplant.

Die beteiligten Forschungseinrichtungen streben an, die im Projekt STABLE er-
forschte Vorgehensweise und die konzipierten Werkzeuge in Forschungs- und Bera-

tungsprojekten fur industrielle Kunden einzusetzen. Schwerpunkt bilden dabei KMU
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aus der Elektronikindustrie. AuRerdem wird angestrebt, den Ansatz fur moglichen
Kunden anderer Branchen anzupassen (vgl. 5.1 flr eine Zuordnung der entspre-
chenden Branchen).

5 Nutzen und wirtschaftliche Bedeutung des Forschungsthemas fir kleine
und mittlere Unternehmen der Elektronikindustrie

5.1 Nutzung der angestrebten Forschungsergebnisse
Die erarbeiteten Ergebnisse kdnnen in den in Tabelle 3 genannten Fachgebieten

eingesetzt und weiterentwickelt werden.

In den Fachgebieten laut der Zuordnung gemaf Vordruck [4.1.23].

Fachgebiete Hauptsachliche Nutzung | Nutzung auch madglich
Produktion X

Betriebswirtschaft, Orga- X

nisation

Tabelle 4: Im Projekt adressierte Fachgebiete

Die entwickelte Losung eignet sich im Schwerpunkt zur Anwendung in der industriel-
len Produktion. Hier ist es moéglich, anhand der Forschungsergebnisse Analysen und
gezielt MaRnahmen zur Stabilisierung von kritischen Lieferketten schnell und zielge-
richtet, mit Hilfe des Supply Chain Risk Inspectors, durchzufihren. Im Rahmen der
Weiterentwicklung sowie dem industriellen Einsatz des Vorgehensmodells sollen
weitere Malinahmen zur Stabilisierung der Lieferketten im Maflinahmenkatalog er-

ganzt werden.

Durch den ganzheitlichen Ansatz des Vorgehensmodells und des dahinterliegenden
operativ ausgefuhrten Supply Chain Risk Inspectors ist es verstandlich, dass insbe-
sondere die Aufbau- und Ablauforganisation eines Unternehmens in erheblichem
Maf3e von den Ergebnissen dieses Forschungsprojektes tangiert werden. Daher er-
geben sich fir die Organisationsgestaltung ebenfalls Anderungen, durch die erarbei-

teten Ergebnisse dieses Forschungsprojektes.

Durch aktuelle wirtschaftliche Ereignisse sowie Vorarbeiten der Antragssteller, hat
das Forschungsprojekt das Hauptaugenmerk auf die Elektronikbranche gelegt. Da-
her konzentrierten sich die Forschungsergebnisse auf diese und weitere, in Tabelle 4

genannten, Wirtschaftszweige.
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In den Wirtschaftszweigen laut Zuordnung gemalf Vordruck [4.1.24].

Wirtschaftszweige

Hauptséachliche

Nutzung auch

Abteilung Kurzname Nutzung maglich
17/18 Textil- und Bekleidungs- X
gewerbe
21/22 Papier-, Verlags und X
Druckgewerbe
23 Kokerei,  Mineraldlverar- X
beitung, Spalt- und Brut-
stoffe
24 Chemische Industrie X
25 Herstellung von Gummi- | X
und Kunststoffwaren
27128 Metallerzeugung und —|X
bearbeitung, Herstellung
von Metallerzeugnissen
29 Maschinenbau X
30/31/32/33 Biromaschinen, Datenve-
rarbeitungsgerate, Elektro-
technik, Feinmechanik
und Optik
34/35 Fahrzeugbau X
36 Mobel, Schmuck, Musikin- X
strumente, Sportgerate u.
sonstige Erzeugnisse
60 Landverkehr, Transport X

Tabelle 5: Im Projekt adressierte Wirtschaftszweige

Im Laufe des Projektes wurde ein generisches Vorgehensmodell entwickelt. Dem-

entsprechend kann, wie aus Kapitel 3.3.6 hervorgeht, das Ergebnis aus dem For-

schungsprojekt, der Supply Chain Risk Inspector sowie das dahinterstehende Vor-

gehensmodell mit geringem Anpassungsaufwand in anderen Branchen, die tber lan-

ge und fragile Lieferketten verfigen, angewandt werden.
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5.2 Madglicher Beitrag zur Steigerung der Leistungs- und Wettbewerbsfahig-
keit der KMU

Durch das Einbeziehen der beteiligten Industriepartner in den verschiedenen Pro-
jektphasen ist sichergestellt, dass die Ergebnisse unmittelbar von industriellen, vor
allem kleinen und mittleren Unternehmen, nutzbar und umsetzbar sind: Der entwi-
ckelte Software-Demonstrator zur Identifikation und Stabilisierung von kritischen Lie-
ferketten verschafft Unternehmen Transparenz Uber die Kritikalitat ihrer Lieferketten.
Kritische Lieferketten sowohl Lieferanten- als auch kundenseitig kbnnen identifiziert,
bewertet und in einem weiteren Schritt stabilisiert werden. Hierbei wurde ein Mal3-
nahmenkatalog entwickelt, welcher den Unternehmen zur Unterstitzung dienen soll.
Durch die entwickelte Methodik und das Vorgehensmodell ist eine systematische

Vorgehensweise entstanden, welche Unternehmen:

e Dbei der Risikominimierung unterstitzt,

e eine hohere Leistungsfahigkeit durch stabilere Lieferketten ermdglicht,

e eine insgesamt hohere Produktivitat der Unternehmen, durch Reduktion lie-
ferbedingter Wartezeiten, ermdglicht und

e bei der Wettbewerbssteigerung durch eine stabilisierte Lieferkette unterstitzt.
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6 Projektbegleitender Ausschuss / Beteiligte Industrieunternehmen und

Rollenverteilung

In Abbildung 31 sind die im projektbegleitenden Ausschuss tatigen Unternehmen

aufgefihrt.
Firma

4flow AG

Aptronic AG

btv technologies GmbH

Intedis GmbH & Co.KG

Jenaer Leiterplatten GmbH

MOBA Mobile Automation

AG

Molex Elektronik GmbH

Sitronic GmbH & Co.KG

Vishay Semiconductor It-
zehoe GmbH

Ansprechpartner

Dr. Stefan Wolff

Dipl.-Ing. Theodor

Schulte

Dirk Schumacher / Jo-

hannes Sock

Marion von der Hand

Gunnar Steudel

Dr. Holger Barthel

Ralf Eberle

Uwe Uhlemann

Dipl.-Ing. Ralf Mako-

schey

Kontaktdaten

Hallerstr. 1
10587 Berlin

An der Helle 26
59505 Bad Sassendorf

Heinrich-Hertz-StralRe 12
59423 Unna

DelpstralRe 4-8
97318 Kitzingen

Prussungstr. 31
07745 Jena

KapellenstralRe 15
D - 65555 Limburg/Lahn

Grashofstr. 17
76275 Ettlingen

Robert Bosch Strale 9
71116 Gartringen

Fraunhoferstr. 1
25524 |tzehoe

Abbildung 31: Zusammensetzung Projektbegleitender Ausschuss ,STABLE"

Der projektbegleitende Ausschuss hat sich wahrend der Bearbeitung des For-
schungsprojektes regelméafiig getroffen und einen regen Gedankenaustausch durch-
gefuihrt. Insbesondere die verschiedenen Herausforderungen und Anforderungen der
beteiligten Firmen waren ein nitzlicher Beitrag zur Erreichung der Ergebnisse inner-

halb der verschiedenen Arbeitspakete.
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Das Thema des Risikomanagement hat durchaus neben dem projektbegleitenden
Ausschuss eine Vielzahl von Firmen angesprochen, was die Aktualitdt des Themas
als auch das Interesse der Industrie an den Forschungsergebnissen wiederspiegelt.

Durch die angespannte wirtschaftliche Situation in den Jahren 2009 sowie 2010
musste sich das Forschungsprojekt bedauerlicherweise mit einer kleinen Anzahl an
Unternehmensvertretern im projektbegleitenden Ausschuss begniigen. Trotz dieser
Restriktionen waren die projektbegleitenden Ausschusstreffen immer von einer sehr
hohen Ergebnisgute und Diskussionsfreudigkeit seitens der Industriepartner gepragt.
Hierbei wurden viele Anregungen in das Forschungsprojekt mit aufgenommen und

somit konnte das Ergebnis des Projektes nachhaltig verbessert werden.
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8 Zusammenfassung

Fur kleine und mittlere Unternehmen in der Elektronikindustrie stellen Risiken im ei-
genen Liefernetzwerk eine ernstzunehmende Bedrohung dar. Dabei treten diese Ri-
siken nicht gleich verteilt in der gesamten Supply Chain auf, sondern oftmals in ein-
zelnen Abschnitten. Dies wirkt sich dann auf die gesamte Lieferkette, bis hin zu den
Kunden der KMU, aus. Da diese Kunden oft grof3e Unternehmen und Konzerne sind,
hat der Eintritt von Risiken zum Teil drastische Folgen fir die KMU. Daher fihrt eine
zuverlassige und effektive Methode zur Identifikation, Bewertung und Stabilisierung
von Supply Chain Risiken zu einer bedeutenden Steigerung der Leistungs- und
Wettbewerbsfahigkeit von mittelstandischen Unternehmen, speziell im turbulenten
Umfeld der Elektronikindustrie.

Das Ziel des Entwickelns einer solchen Methode wurde im Laufe des Forschungs-
projekts kontinuierlich verfolgt. Die Ergebnisse der einzelnen Arbeitspakete zeigen
deutlich ein Erreichen der jeweiligen Zielvorgaben. Dies wird durch ein durchweg po-
sitives Feedback der im Projekt beteiligten Industriepartner unterstrichen.

Insbesondere die involvierten Industriepartner, sowie die beiden Forschungsinstitute
IFF und LFO koénnen einen groRen Nutzen aus den erzielten Ergebnissen ziehen.
Die wahrend der einzelnen Projektphasen innerhalb der Unternehmen evaluierten
Methoden haben sich Uberwiegend als in der Praxis anwendbar herausgestellt. Die
effizientesten und gewinnbringendsten Methoden wurden zum Abschluss des Pro-
jekts in einem auf MS Excel basierenden Supply Chain Risk Inspector zusammenge-
fasst, welches Unternehmen bei einem erfolgreichen und kontinuierlichen Supply
Chain Risiko Management uber alle Phasen hinweg unterstutzt.

Das Gesamtziel des Forschungsprojektes ,STABLE" sowie die untergeordneten Zie-

le wurden alle in der angesetzten Zeit erreicht.
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9 Anhang
Im Anhang befinden sich sowohl die Risiko-Checkliste als auch den MaRnahmenka-

talog, die im Rahmen des Forschungsprojekts entwickelt und eingesetzt wurden. Der
Malinahmenkatalog ist aus Grinden des Platzes in stark reduzierter Form abgebil-
det.
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Risikocheckliste

fur Supply Chains in der Elektroindustrie
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Zweck dieser Risikocheckliste

Diese Risikocheckliste wurde im Rahmen eines von der AiF offentlich geférderten
Forschungsprojekts entwickelt. Sie soll von kleinen und mittleren Unternehmen
(KMU) der Elektroindustrie eingesetzt werden, um madgliche Risiken in den Supply

Chains eines Unternehmens zu identifizieren.

Hierbei verstehen wir unter einer Supply Chain ein Netzwerk von Unternehmen bzw.
Unternehmensteilen, die fur einen Endkunden Produkte herstellen (Produktionsnetz-
werke) und vertreiben (Handelsnetzwerke). Dabei werden zwischen den beteiligten
Organisationen neben dem physischen Materialfluss (Materialien, Komponenten,
Transport- und Lagerhilfsmittel) auch Informationen zur Planung und Steuerung aus-

getauscht.

Bitte beachten Sie, dass diese Checkliste im Forschungsprojekt durch Workshops

sowohl evaluiert als auch im Anschluss daran weiterentwickelt werden soll.

Fragen, kritische Kommentare und Erganzungen sind daher ausdricklich erwinscht.

Ihre Anregungen kdnnen Sie uns im Workshop oder auch im Anschluss mitteilen.

Dipl.-Kfm. techn., MMgt. Frank Zwil3ler Dipl.-Ing. Gokhan Yizgulec
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70569 Stuttgart

Technische Universitat Dortmund
Leonhard-Euler-Strafle 5

D-44227 Dortmund
Fraunhofer-Institut fur
Produktionstechnik und Automatisierung

NobelstralRe 12

70569 Stuttgart

Tel: +49 (0) 711/ 970-1931
Fax: +49(0) 711 / 970-1927
E-Mail:

Fraunhofer-Institut far
Materialfluss und Logistik

Joseph-von-Fraunhofer-Str. 2-4
44227 Dortmund

Tel: +49 (0) 231/ 97 43-163
Fax: +49 (0) 231 /97 43-77-163
E-Mail:

frank.zwissler@ipa.fraunhofer.de goehan.yuezguelec@iml.fraunhofer.de
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Bitte Uberprifen Sie die nachfolgende Risikocheckliste auf die Relevanz fir Ihr Un-
ternehmen. Konkretisieren Sie diese Risiken im Bezug auf die Produkte bzw. Pro-
duktgruppen, Lieferanten, Abteilungen, Kunden lhres Unternehmens und nehmen

Sie Erganzungen vor, wenn erforderlich.

Qualitatsrisiken

Q1) Beschadigungen des Materials bzw. der Fertigprodukte

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckflhrung

ONOOR~WNE

Q2) Ungenugende Qualitatskontrollen

1. bei lhren Lieferanten

2. beim Wareneingang

3. bei der Produktion in Threm Unternehmen
4. bei lhren Fremdbearbeitern

Q3) Anderung der Produktspezifikationen (ohne Absprache)

bei Ihren Lieferanten

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
bei Thren Kunden

PR

Q4) Produktionsfehler (z.B. Maschinen-/Werkzeugstorung, unsachgeméafie Bedie-
nung etc.)

1. bei lhren Lieferanten
2. bei der Produktion in lhrem Unternehmen
3. bei der Produktion durch lhre Fremdbearbeiter

Q5) Qualitatsmangel aufgrund von klimatischen Bedingungen (z.B. trockenes, feuch-
tes, kaltes oder warmes Klima)

1. bei lhren Lieferanten

2. beim Transport zu Ihrem Unternehmen
3. beim Wareneingang

4. bei der Produktion in Ihrem Unternehmen
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5.
6.
7.
8.

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckfihrung

Weitere Qualitatsrisiken:

Verzdgerungsrisiken

V1) Fehlerhafte Bestellung (menschliches Versagen, Softwarefehler etc.)

agrwnE

an lhre Lieferanten

des Transportdienstleisters von Ihrem Lieferanten zu Ihrem Unternehmen
an lhre Fremdbearbeiter

des Transportdienstleisters zu lhren Kunden

Ihres Kunden

V2) Suchaufwand (z.B. wegen falscher WE-Buchung, Fehleinlagerungen, fehlerhafte
Materialkennzeichnungen) verursacht durch

ogrwpbE

Ihre Lieferanten

den Transportdienstleister von Ihrem Lieferanten zu lhrem Unternehmen
die Produktion in Threm Unternehmen

Ihre Fremdarbeiter

die Versandbereitstellung

V3) Fehlende personelle (z.B. auch durch Ausfall von Arbeitskraften durch Streik,
Krankheit, Unfall) oder maschinelle Kapazitaten

NGO RAWNE

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu Ihrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckfuhrung

V4) Verzdogerungen wegen Rlckfragen bezlglich des Auftrags

ONOOR~WNE

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckfuhrung
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V5) Fehler bei der Kommissionierung (z.B. falsche Menge, falsche Ware)

1. bei lhren Lieferanten
2. beim Warenausgang

V6) Probleme bei der Zollabfertigung

1. beim Transport zu Threm Unternehmen
2. beim Transport zu Ihren Kunden
3. bei der Ruckfihrung

V7) Zeitverluste durch Sprachdifferenzen

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckfuhrung

gk

V8) Ausfall der ERP-Software

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckflhrung

ONOOR~WNE

V9) Verzdgerungen wegen unklarer Regelung der Aufgaben (zusatzlicher Abstim-
mungsbedarf)

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckflhrung

ONOOR~WNE

Weitere Verzogerungsrisiken:
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Ausfallrisiken

Al) Insolvenz

1.
2.
3.

bei Ihren Lieferanten
bei Ihren Transportdienstleistern
bei Ihren Kunden

A2) Bezug bestimmter Produkte von/ Gber

1.
2.

nur einem Lieferanten
nur einen Transportdienstleister

A3) Staatliche Auflagen fuhren dazu, dass einzelne Komponenten/ Materialien nicht
mehr hergestellt oder geliefert werden

1.
2.
3.

bei lhren Lieferanten
bei der Produktion in Ihrem Unternehmen
bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter

A4) Langfristiger Ausfall von Maschinen, Werkzeugen, Transportmitteln

ONOOR~WNE

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckflhrung

A5) Schwund

NookrwhE

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu Ihren Kunden

bei der Ruckflhrung

AB6) Ungeplanter Ausschuss

1.
2.
3.

bei lhren Lieferanten
bei der Produktion in lhrem Unternehmen
bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
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A7) Langfristiger Ausfall von Arbeitskraften durch Streik, Krankheit, Unfall etc.

ONOORWNE

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckflhrung

A8) Zerstorung der Ware (z.B. unzureichende Transportverpackungen, Feuer, Na-
turgewalten)

ONOOR~WNE

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lThrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckflhrung

Weitere Ausfallrisiken:

Kostenrisiken

K1) Unerwartete Erh6hung der Kosten

ONOOR~WNE

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lThrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckflhrung

K2) Wechselkursschwankungen verandern die Preise

ONOOR~WNE

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckflhrung
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K3) AuBBerplanmalige Transportkosten (z.B. Sonderlieferungen)

1. beim Transport zu Threm Unternehmen

2. beim Transport von und zu lhrem Fremdbearbeiter
3. beim Transport zu Ihren Kunden

4. bei der Ruckfihrung

K4) Hohe Nacharbeitskosten wegen fehlerhafter Produkte

1. von lhren Lieferanten
2. bei der Produktion in lhrem Unternehmen
3. bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter

K5) Anderung der Marktstellung fiihrt zu einer veranderten Preisgestaltung

1. beim lhren Lieferanten

2. bei lhren Transportdienstleistern
3. bei lhren Fremdbearbeitern

4. bei lhren Kunden

K6) Erhéhte Kosten wegen zusatzlichem, ungeplantem Abstimmungsbedarf

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckflhrung

ONOOR~WNE

Weitere Kostenrisiken:

Planungsrisiken

P1) Unvorhergesehene Bedarfsschwankungen

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckflhrung

ONOOR~WNE
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P2) Mangel in der Abstimmung bei der Bedarfsplanung (Personal, Material, Trans-
portmittel)

ONOOAWNE

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lThrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckfuhrung

P3) Ungenaue bzw. nicht verfigbare Informationen (aktueller Auftragsstatus, aktuelle
Bestande (frei, gesperrt), geplante Auftrage, Ressourcenverflugbarkeit)

N WNE

zu lhren Lieferanten

zum Wareneingang

zum Transport zu Threm Unternehmen

zur Produktion/ zu Produkten in Inrem Unternehmen
zur Produktion durch lhre Fremdbearbeiter

zum Warenausgang

zum Transport zu lhren Kunden

zur Ruckfuhrung

P4) Unsichere Durchlaufzeiten

ONOOR~WNE

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckflhrung

P5) Fehlplanungen (z.B. wegen des Einsatzes ungeeigneter Planungsverfahren und
-werkzeuge)

ONOORAWNE

bei Ihren Lieferanten

beim Transport zu lhrem Unternehmen

beim Wareneingang

bei der Produktion in lhrem Unternehmen

bei der Produktion durch Ihre Fremdbearbeiter
beim Warenausgang

beim Transport zu lhren Kunden

bei der Ruckflhrung

Weitere Planungsrisiken:
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Weitere allgemeine Supply-Chain-Risiken:

Hier werden bei Bedarf firmenspezifische Supply Chain Risiken erganzt.
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Erganzungen zur Risikocheckliste - Identifikation verdeckter Risiken:

Beschaffung/Lieferanten

1.

Welche Arten von Problemen tauchen bei der Disposition von Lieferanten im
Hinblick auf die ldentifikation des richtigen Lieferanten auf?

Wonach bewerten Sie lhre Lieferanten? Berlicksichtigen Sie die Produktions-
belastbarkeit und Kapazitatsflexibilitat der einzelnen Lieferanten?

Welchen Toleranzen unterliegt Ihre Bestellmenge? Wie haufig treten falsche
Mengen auf, so dass Uber- oder Untermengen entstehen?

Nach welchen Merkmalen und in welchem Detaillierungsgrad planen Sie (lhre
Beschaffung)? Werden Lieferanten-, Produkt-, Kettenabschnitts- oder Kun-
denmerkmale beriicksichtigt?

Inwieweit ist eine Transparenz uber die aktuelle Beschaffungs-, Produktions-
und Lieferzeit bei lhren Lieferanten gegeben? Berlicksichtigen Sie diese bei
Ihrer Auftragsauslosung? Nach welchen Kriterien werden Ihre Auftrage ausge-
l6st? Werden Zeit-, Mengen- und Bedarfskriterien im Hinblick auf Lieferanten-,
Produkt-, Kettenabschnitts-oder Kundenmerkmale beriicksichtigt?

Ubermitteln Sie regelmaRig Ihre Bedarfsprognosen an lhre Lieferanten? Nach
welchen Kriterien geschieht dies? Wie ist die Frequenz? Werden Lieferanten-,
Produkt-, Kettenabschnitts- oder Kundenmerkmale berucksichtigt?

Bendtigen Sie zur Beschaffungsdisposition von bestimmten Teilen/Lieferanten
Uberdurchschnittlich viel Zeit?

Wie viel Zeit investieren Sie in einen Dispositionsvorgang, wenn kein Fehler
auftritt? Wie viel Zeit investieren Sie durchschnittlich bei einem Dispositions-
fehler? Wie oft missen Sie durchschnittlich mit dem Lieferanten bei einem
Dispositionsfehler in der Bestellung kommunizieren? Bei welchen Lieferanten,
Produkten, Kettenabschnitten oder Kundenmerkmalen treten Dispositionsfeh-
ler auf?

Produktion

9.

Kommt es zu Unstimmigkeiten beim internen Informationsfluss zwischen Pro-
duktion und Disposition? Bei welchen Produkten oder Kunden treten Unstim-
migkeiten auf?

Distribution/Kunden

10. Berlcksichtigen lhre Planungswerkzeuge die Schwankungen der Kundenbe-

darfe, um diese abzufangen?

11. Inwieweit unterscheidet sich das Bestellverhalten |hrer Kunden? Bericksichti-

gen Sie das unterschiedlichen Bestellverhalten bei Ihrer Planung?

12.Inwieweit ist eine Transparenz Uber die aktuelle Bedarfssituation Ihrer Kunden

gegeben? Werden Lieferanten-, Produkt- und Kettenabschnittsmerkmale be-
ricksichtigt?

13.Nach welchen Kriterien richtet sich die Reichweite der Fertigmaterialien? Wer-

den Lieferanten-, Produkt-, Kettenabschnitts- oder Kundenmerkmale beriick-
sichtigt?
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14.1st Ihr ERP-System/Planungswerkzeug kompatibel mit dem ERP-System des
Lieferanten?

15. Entstehen Fehler bei der Einbuchung von Bestellungen im ERP-System?

Die vorliegende Risikocheckliste ist angelehnt an folgende Literatur:

[BAUO4] Baumgarten, H.: Trends in der Logistik, in: Baumgarten, H.; Dar-
kow, I.; Zadek, H. (Hrsg.): Supply Chain Steuerung und Services,
Berlin, Heidelberg 2004.

[KAJO3] Kajuter, P.: Instrumente zum Risikomanagement in der Supply
Chain, in: Stoélzle, W.; Otto, A.(Hrsg.).: Supply Chain Controlling
in Theorie und Praxis, Wiesbaden, 2003.

[WOLO03] Wolf, B.; Runzheimer, B.: Risikomanagement und KonTraG,
4.Aufl., Wiesbaden, 2003.

[Z2iSc07] Ziegenbein, A.; Schoénsleben, P. (2007): Supply Chain Risiken.
Identifikation, Bewertung und Steuerung. vdf Hochschulverl. an
der ETH, Zurich 2007.
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Auszug aus generischem MalRhahmenkatalog

Risikokategorie

Risikoursache

Beschadigungen des Mate-

Ort der Risikoursa-
che

MaRnahmen

vorbeugende Qualitdtskon-

Bezugsobjekt/ Wir-
kung

gen

Qualitétsrisiken rials bzw. der Fertigproduk- Lieferant trollen Lieferant
te
Beschadigungen des Mate- .
el . . . Anzahl der Lieferanten .
Qualitatsrisiken rials bzw. der Fertigproduk- Lieferant . Lieferant
erhohen
te
Beschadigungen des Mate- Aufbau eines parallelen
Qualitatsrisiken rials bzw. der Fertigproduk- Lieferant Prozesses mit neuen Liefe- Lieferant
te ranten
Qualititsméngel auferund Abschluss von Versicherun-
sy e - 8 g betrachtetes gen, Vertragsklauseln bzgl. | betrachtetes Unter-
Qualitatsrisiken von klimatischen Bedingun- .
on Unternehmen Schadensersatzpflichten nehmen
g und Konventionalstrafen
. QuallFatsmangel aufgrund betrachtetes Einrichtung rlﬁehrerer betrachtetes Unter-
Qualitéatsrisiken von klimatischen Bedingun- dezentraler Lager oder
Unternehmen K - nehmen
gen Produktionsstatten
Bildung von giiterbezoge-
nen, finanziellen und per-
sonellen Reserven (z.B. tiber
die Bildung von Riicklagen
und Riickstellungen, den
Ansatz von kalkulatorischen
ualitatsmangel aufgrund Wagniskosten, das Vorhal-
el Q - & g betrachtetes & ! betrachtetes Unter-
Qualitéatsrisiken von klimatischen Bedingun- ten von Ersatzaggregaten
Unternehmen nehmen
gen und Reservepersonal,
angemessene Lagerbestan-
de, Einplanung von Puffer-
zeiten zwischen den Glie-
dern der Supply Chain,
Fremdreserven in Form von
Kreditzusagen etc.)
ualitdatsmangel aufgrund . .
sy e Q - & g betrachtetes Outsourcing bestimmter betrachtetes Unter-
Qualitatsrisiken von klimatischen Bedingun- .
Unternehmen Leistungen nehmen
gen
ualitatsmangel aufgrund . .
sy e Q - & g betrachtetes Einfuhrung flexibler Produk- | betrachtetes Unter-
Qualitatsrisiken von klimatischen Bedingun- .
gen Unternehmen tionskonzepte nehmen
ualitatsmangel aufgrund .
P Q - g g betrachtetes Verwendung von leicht betrachtetes Unter-
Qualitatsrisiken von klimatischen Bedingun- - .
Unternehmen substituierbaren Material nehmen
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Qualitatsmangel aufgrund

Verschiebung der Nachfrage
auf Gberzahlige bzw. vorra-

partnern

P . . X betrachtetes R betrachtetes Unter-
Qualitéatsrisiken von klimatischen Bedingun- tige Produkte bzw. Kompo-
Unternehmen nehmen
gen nenten weg vom Engpassar-
tikel
ualitatsmangel aufgrund Ausstattung zweier Stan-
P Q . . & g betrachtetes . ‘.g . betrachtetes Unter-
Qualitatsrisiken von klimatischen Bedingun- dorte mit ahnlichen Anla-
Unternehmen . nehmen
gen gen und Maschinen
ualitdtsmangel aufgrund I .
P Qo . . 8 g betrachtetes (Re)Organisation von Supply | betrachtetes Teil-
Qualitatsrisiken von klimatischen Bedingun- X
gen Unternehmen Chain Prozessen system
litdtsmangel aufgrun Regionale Streuun n
e e s Qua |.tats . angelau g und betrachtetes eslo a.e St e"uu gvo betrachtetes Unter-
Qualitatsrisiken von klimatischen Bedingun- Produktionsstatten und
Unternehmen - nehmen
gen Lagern
ualitatsmangel aufgrund u
e o s Q . . & g betrachtetes Erstellung von Notfallpla- betrachtetes Unter-
Qualitatsrisiken von klimatischen Bedingun-
Unternehmen nen nehmen
gen
" - . vorbeugende Qualitdtskon- .
Verzogerungsrisiken Fehlerhafte Bestellung Lieferant g trolin Lieferant
" - ) Anzahl der Lief t )
Verzogerungsrisiken Fehlerhafte Bestellung Lieferant nza er" eteranten Lieferant
erhohen
.. - . Striktes Monitoring d .
Verzogerungsrisiken Fehlerhafte Bestellung Lieferant . rites . onitoning der Lieferant
Liefertermine und -mengen
Aufbau eines parallelen
Verzogerungsrisiken Fehlerhafte Bestellung Lieferant Prozesses mit neuen Liefe- Lieferant
ranten
Auswahl geeigneter Supply
Chain-Partner und Koopera-
tionsvereinbarungen (sys-
tematische Lieferantenbe-
wertung, Bindung an Liefe-
ranten, deren Lieferzuver-
lassigkeit als hoch einge-
Verzogerungsrisiken Fehlerhafte Bestellung Lieferant stuft wird; Wahl von Koope- Lieferant
rationspartnern mit guter
Liquiditatslage; Vereinba-
rung effizienter Kooperati-
onsformen; Gestaltung und
Abstimmung von Schnitt-
stellen zwischen den Unter-
nehmen)
Schnittstellenabstimmung
Verzogerungsrisiken Fehlerhafte Bestellung Lieferant und Koordination von Lieferant
Supply Chain-Aktivitaten
Kontinuierlicher Aufbau
einer gemeinsamen Risiko-
. - ) kultur fir einen bewussten )
Verzogerungsrisiken Fehlerhafte Bestellung Lieferant X . Lieferant
Umgang mit potenziellen
Risikoursachen; Integration
eines Risikomanagements
Offene Risikokommunikati-
Verzogerungsrisiken Fehlerhafte Bestellung Lieferant on unter den Netzwerk- Lieferant
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Verzogerungsrisiken

Fehlerhafte Bestellung

Lieferant

"open book accounting" -
Offenlegung der Kostenin-
formationen (ermoglicht
einzelne Kostenstrukturana-
lysen zur Kontrolle, Planung
bzw. Kalkulation)

Lieferant

Verzogerungsrisiken

Fehlerhafte Bestellung

Lieferant

Integration unternehmens-
tibergreifender elektroni-
scher Prozes-
se/Softwareeinsatz u.a. zu
Simulationszwecken (dazu
Nutzung von Assistenzsys-
temen)

Lieferant

Verzogerungsrisiken

Fehlerhafte Bestellung

Lieferant

Abschluss von Versicherun-
gen, Vertragsklauseln bzgl.
Schadensersatzpflichten
und Konventionalstrafen

Lieferant

Verzogerungsrisiken

Fehlerhafte Bestellung

Lieferant

Bildung von glterbezoge-
nen, finanziellen und per-
sonellen Reserven (z.B. Gber
die Bildung von Riicklagen
und Riickstellungen, den
Ansatz von kalkulatorischen
Wagniskosten, das Vorhal-
ten von Ersatzaggregaten
und Reservepersonal,
angemessene Lagerbestan-
de, Einplanung von Puffer-
zeiten zwischen den Glie-
dern der Supply Chain,
Fremdreserven in Form von
Kreditzusagen etc.)

Lieferant

Ausfallrisiken

Insolvenz

Lieferant

Erstellung von Notfallpla-
nen

Lieferant

Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

Prognoseverbesserung
durch Analysen der unter-
nehmensubergreifenden
risikobezogenen Ursache-
Wirkungs-Ketten (dazu u.a.
Kundeneinbeziehung zur
Verbesserung von Absatz-
und Bedarfsprognosen)

Kunde

Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

Auswahl geeigneter Supply
Chain-Partner und Koopera-
tionsvereinbarungen (sys-
tematische Lieferantenbe-
wertung, Bindung an Liefe-
ranten, deren Lieferzuver-
lassigkeit als hoch einge-
stuft wird; Wahl von Koope-
rationspartnern mit guter
Liquiditatslage; Vereinba-
rung effizienter Kooperati-
onsformen; Gestaltung und
Abstimmung von Schnitt-
stellen zwischen den Unter-
nehmen)

Kunde

Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

Kontinuierlicher Aufbau
einer gemeinsamen Risiko-
kultur fur einen bewussten

Umgang mit potenziellen
Risikoursachen; Integration
eines Risikomanagements

Kunde

Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

Offene Risikokommunikati-
on unter den Netzwerk-
partnern

Kunde
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Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

Risikobezogene Umwelt-
analysen und -prognose
bzgl. der Markt- und Kon-
kurrenzsituation, Infrastruk-
tur- und sonstigen Stand-
ortbedingungen

Kunde

Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

Rickzug aus der Supply
Chain oder Verzicht auf das
Angebot bestimmter Leis-
tungen

Kunde

Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

Abschluss von Versicherun-
gen, Vertragsklauseln bzgl.
Schadensersatzpflichten
und Konventionalstrafen

Kunde

Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

Bildung von glterbezoge-
nen, finanziellen und per-
sonellen Reserven (z.B. Gber
die Bildung von Riicklagen
und Riickstellungen, den
Ansatz von kalkulatorischen
Wagniskosten, das Vorhal-
ten von Ersatzaggregaten
und Reservepersonal,
angemessene Lagerbestan-
de, Einplanung von Puffer-
zeiten zwischen den Glie-
dern der Supply Chain,
Fremdreserven in Form von
Kreditzusagen etc.)

Kunde

Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

Risikoteilung unter den
Supply Chain-Partnern

Kunde

Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

(Re)Organisation von Supply
Chain Prozessen

betrachtetes Teil-
system

Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

Vereinbarung einer Abnah-
meverpflichtung

Kunde

Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

Erstellung von Notfallpla-
nen

Kunde

Ausfallrisiken

Insolvenz

Kunde

Kurssicherungs- und Kom-
pensationsgeschafte

Kunde

Ausfallrisiken

Bezug bestimmter Produkte
von/uber nur einem

Lieferant

Anzahl der Lieferanten
erhdhen

Lieferant

Ausfallrisiken

Bezug bestimmter Produkte
von/iber nur einem

Lieferant

Aufbau eines parallelen
Prozesses mit neuen Liefe-
ranten

Lieferant

Ausfallrisiken

Bezug bestimmter Produkte
von/iiber nur einem

Lieferant

Auswahl geeigneter Supply
Chain-Partner und Koopera-
tionsvereinbarungen (sys-
tematische Lieferantenbe-
wertung, Bindung an Liefe-
ranten, deren Lieferzuver-
lassigkeit als hoch einge-
stuft wird; Wahl von Koope-
rationspartnern mit guter
Liquiditatslage; Vereinba-
rung effizienter Kooperati-
onsformen; Gestaltung und
Abstimmung von Schnitt-
stellen zwischen den Unter-
nehmen)

Lieferant
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Bezug bestimmter Produkte

Kontinuierlicher Aufbau
einer gemeinsamen Risiko-
kultur fir einen bewussten

von/uber nur einem

suchen

Ausfallrisiken . . Lieferant X . Lieferant
von/uber nur einem Umgang mit potenziellen
Risikoursachen; Integration
eines Risikomanagements
Bezug bestimmter Produkte Offene Risikokommunikati-
Ausfallrisiken g N . Lieferant on unter den Netzwerk- Lieferant
von/uber nur einem
partnern
Rickzug aus der Supply
Ausfallrisiken Bezug be"stlmmter f’rodukte Lieferant Chain oder Ve!’2|cht auf c.ias Lieferant
von/uber nur einem Angebot bestimmter Leis-
tungen
Abschluss von Versicherun-
Ausfallrisiken Bezug be"stlmmter I?rodukte Lieferant gen, Vertragsklause.ln bzgl. Lieferant
von/iber nur einem Schadensersatzpflichten
und Konventionalstrafen
Bildung von giiterbezoge-
nen, finanziellen und per-
sonellen Reserven (z.B. Gber
die Bildung von Riicklagen
und Rickstellungen, den
Ansatz von kalkulatorischen
Wagniskosten, das Vorhal-
- Bezug bestimmter Produkte ) g ! )
Ausfallrisiken N . Lieferant ten von Ersatzaggregaten Lieferant
von/uber nur einem
und Reservepersonal,
angemessene Lagerbestan-
de, Einplanung von Puffer-
zeiten zwischen den Glie-
dern der Supply Chain,
Fremdreserven in Form von
Kreditzusagen etc.)
.. Bezug bestimmter Produkte . Outsourcing bestimmter betrachtetes Unter-
Ausfallrisiken N . Lieferant .
von/iiber nur einem Leistungen nehmen
Verschiebung der Nachfrage
. f iberzahlige bzw.
L. Bezug bestimmter Produkte . aiu Uberzanlige bzw. VOIra- | o1 o chtetes Unter-
Ausfallrisiken N . Lieferant tige Produkte bzw. Kompo-
von/uber nur einem nehmen
nenten weg vom Engpassar-
tikel
X Aufkaufen der Bauteile-
.. Bezug bestimmter Produkte . Y u" . u I. betrachtetes Unter-
Ausfallrisiken N . Lieferant Restbestdnde bei Distribu-
von/iber nur einem nehmen
toren
B immter Produk Risikoteilung unter den
Ausfallrisiken ezug be‘.s“ te . odukte Lieferant Isikotellu g unter de Lieferant
von/uber nur einem Supply Chain-Partnern
Risikobegrenzung durch
Ausfallrisiken Bezug be"stlmmter f’rodukte Lieferant entsprechende Kcznflguratl- Lieferant
von/Uber nur einem on des Wertschopfungs-
netzwerks
B immter Produk Re)Organisation von | rach Teil-
Ausfallrisiken ezug be"stl te F odukte Lieferant (Re)Orga .|sat|o von Supply | betrachtetes Tei
von/uber nur einem Chain Prozessen system
L. Bezug bestimmter Produkte . Alternative Lieferanten betrachtetes Teil-
Ausfallrisiken Lieferant

system




Kosten

Umgang mit potenziellen
Risikoursachen; Integration
eines Risikomanagements
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B bestimmter Produkt Erstell Notfallpla-
Ausfallrisiken c2ug eus immter . rodukte Lieferant rstefiung von Notfallpla Lieferant
von/uber nur einem nen
Staatliche Auflagen fiihren
dazu, dass einzelne Kompo- _— .
. ! e ) Substitut fahrlich )
Ausfallrisiken nenten/ Materialien nicht Lieferant ubstitution ge.a riicher Lieferant
Materialien
mehr hergestellt oder
geliefert werden
. . Risikobezogene Umwelt-
Staatliche Auflagen fihren s
. analysen und -prognose
dazu, dass einzelne Kompo- bzel. der Markt- und Kon-
Ausfallrisiken nenten/ Materialien nicht Lieferant gL . R Lieferant
kurrenzsituation, Infrastruk-
mehr hergestellt oder .
. tur- und sonstigen Stand-
geliefert werden .
ortbedingungen
betrachtet .. .
. N ctrachtetes Risikoteilung unter den betrachtetes Unter-
Ausfallrisiken Zerstorung der Ware Unternehmen/ .
Supply Chain-Partnern nehmen/ Transport
Transport
Abschluss von Versicherun-
.B.W -
betrachtetes gen (% arentransport
. . versicherung), Vertrags- betrachtetes Unter-
Ausfallrisiken Zerstorung der Ware Unternehmen/
klauseln bzgl. Schadenser- | nehmen/ Transport
Transport K
satzpflichten und Konven-
tionalstrafen
betrachtetes .
.. N Erstellung von Notfallpla- betrachtetes Unter-
Ausfallrisiken Zerstérung der Ware Unternehmen/
nen nehmen/ Transport
Transport
Kostenrisiken Unerwartete Erhéhung der Lieferant Anzahl der"Lleferanten Lieferant
Kosten erhohen
. Aufbau eines parallelen
Kostenrisiken Unerwarte;gsltig:ohung der Lieferant Prozesses mit neuen Liefe- Lieferant
ranten
Auswabhl geeigneter Supply
Chain-Partner und Koopera-
tionsvereinbarungen (sys-
tematische Lieferantenbe-
wertung, Bindung an Liefe-
ranten, deren Lieferzuver-
. lassigkeit als hoch einge-
- u tete Erhoh d ) f .
Kostenrisiken nerwar echst;no ung der Lieferant stuft wird; Wahl von Koope- Lieferant
rationspartnern mit guter
Liquiditatslage; Vereinba-
rung effizienter Kooperati-
onsformen; Gestaltung und
Abstimmung von Schnitt-
stellen zwischen den Unter-
nehmen)
Kontinuierlicher Aufbau
einer gemeinsamen Risiko-
nerwar Erhéhun r kultur fur einen n
Kostenrisiken Unerwartete Erhhung de Lieferant ultur fir einen bewusste Lieferant
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Unerwartete Erhéhung der

Offene Risikokommunikati-

Kosten

nen

Kostenrisiken Kosten Lieferant on unter den Netzwerk- Lieferant
partnern
"open book accounting" -
Offenlegung der Kostenin-
Kostenrisiken Unerwartete Erhéhung der Lieferant .formatlonen (ermoglicht Lieferant
Kosten einzelne Kostenstrukturana-
lysen zur Kontrolle, Planung
bzw. Kalkulation)
Risikobezogene Umwelt-
analysen und -prognose
Kostenrisiken Unerwartete Erhéhung der Lieferant bzgl. de.r Ma.rkt— und Kon- Lieferant
Kosten kurrenzsituation, Infrastruk-
tur- und sonstigen Stand-
ortbedingungen
Unerwartete Erh6hung der Verringerung der angebo-
Kostenrisiken & Lieferant 8 .g . 8 Lieferant
Kosten tenen Variantenvielfalt
nerwar Erhéhun r Aufnahme einer neuen
Kostenrisiken Unerwartete Erhhung de Lieferant utnahme einer neue Lieferant
Kosten Produktart
Riickzug aus der Supply
.. Unerwartete Erhéhung der . Chain oder Verzicht auf das .
Kostenrisiken Lieferant . . Lieferant
Kosten Angebot bestimmter Leis-
tungen
Abschluss von Versicherun-
Kostenrisiken Unerwartete Erhéhung der Lieferant gen, Vertragsklause.ln bzgl. Lieferant
Kosten Schadensersatzpflichten
und Konventionalstrafen
Bildung von giiterbezoge-
nen, finanziellen und per-
sonellen Reserven (z.B. Gber
die Bildung von Riicklagen
und Rickstellungen, den
Ansatz von kalkulatorischen
. Wagniskosten, das Vorhal-
- Unerwartete Erhéhung der . g .
Kostenrisiken Kosten Lieferant ten von Ersatzaggregaten Lieferant
und Reservepersonal,
angemessene Lagerbestdn-
de, Einplanung von Puffer-
zeiten zwischen den Glie-
dern der Supply Chain,
Fremdreserven in Form von
Kreditzusagen etc.)
- Unerwartete Erhéhung der . Outsourcing bestimmter betrachtetes Unter-
Kostenrisiken Lieferant .
Kosten Leistungen nehmen
nerwar Erhéhun r EinfUhrung flexibler Produk-
Kostenrisiken Unerwartete Erhhung de Lieferant intu u g flexibler Produ Lieferant
Kosten tionskonzepte
Verschiebung der Nachfrage
. auf Uberzahlige bzw. vorra-
- Unerwartete Erhéhung der . .u uberzantige bzw. v betrachtetes Unter-
Kostenrisiken Lieferant tige Produkte bzw. Kompo-
Kosten nehmen
nenten weg vom Engpassar-
tikel
Kostenrisiken Unerwartete Erhéhung der Lieferant Rmkotellung unter den Lieferant
Kosten Supply Chain-Partnern
.. Unerwartete Erhéhung der . Vereinbarung einer Abnah- .
Kostenrisiken Lieferant X Lieferant
Kosten meverpflichtung
.. Unerwartete Erhéhung der . Alternative Lieferanten betrachtetes Teil-
Kostenrisiken Lieferant
Kosten suchen system
nerwar Erhéhun r Erstellun n Notfallpla-
Kostenrisiken Unerwartete Erhhung de Lieferant stellung von Notfallpla Lieferant
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Personalpolitische MaRk-
nahmen und Kontrollen zur

bei der Bedarfsplanung

ranten

.. Unerwartete Erhéhung der betrachtetes . betrachtetes Unter-
Kostenrisiken Reduzierung der Gefahr
Kosten Unternehmen . nehmen
menschlichen Fehlverhal-
tens
- Unerwartete Erhéhung der betrachtetes vorbeugende Qualitatskon- | betrachtetes Unter-
Kostenrisiken
Kosten Unternehmen trollen nehmen
. RegelmiRige Inspektionen
- Unerwartete Erhéhung der betrachtetes g g P betrachtetes Unter-
Kostenrisiken von Lager-, Transport- und
Kosten Unternehmen . nehmen
Produktionsanlagen
- Unerwartete Erhéhung der betrachtetes RegelmalRige Wartung von | betrachtetes Unter-
Kostenrisiken
Kosten Unternehmen Werkzeugen nehmen
. Unerwartete Erhéhung der betrachtetes Substitution gefdhrlicher betrachtetes Unter-
Kostenrisiken .
Kosten Unternehmen Materialien nehmen
. Anschaffung von Betriebs-
- Unerwartete Erhohung der betrachtetes . Y .g v . ! betrachtetes Unter-
Kostenrisiken mitteln mit geringer Aus-
Kosten Unternehmen L . nehmen
fallwahrscheinlichkeit
RegelmaRige Mitarbeiter-
. . Unerwartete Erhohung der betrachtetes schulungen u.a. zur Sicher- | betrachtetes Unter-
Kostenrisiken R
Kosten Unternehmen stellung der Datengenauig- nehmen
keit
Transparenz schaffen (bzgl.
. Bestanden, Kapazitaten;
.. Unerwartete Erhéhung der betrachtetes ! . betrachtetes Unter-
Kostenrisiken Durchlaufzeiten reduzieren;
Kosten Unternehmen . o nehmen
Materialflisse simulieren
etc.)
Aufkaufen der Bauteile-
.. Unvorhergesehene Bedarfs- betrachtetes B S betrachtetes Unter-
Planungsrisiken Restbestdnde bei Distribu-
schwankungen Unternehmen nehmen
toren
- Unvorhergesehene Bedarfs- betrachtetes Risikoteilung unter den betrachtetes Unter-
Planungsrisiken N
schwankungen Unternehmen Supply Chain-Partnern nehmen
Anpassungsfahige Prozess-
.. Unvorhergesehene Bedarfs- betrachtetes steuerung durch Anwen- betrachtetes Unter-
Planungsrisiken . . .
schwankungen Unternehmen dung flexibler Dispositions- nehmen
regeln
. Unvorhergesehene Bedarfs- betrachtetes Vereinbarung einer Abnah- | betrachtetes Unter-
Planungsrisiken .
schwankungen Unternehmen meverpflichtung nehmen
- Mangel in der Absti . Anzahl der Lief t )
Planungsrisiken ange in der Abstimmung Lieferant nza er“ \eteranten Lieferant
bei der Bedarfsplanung erhéhen
. Maéngel in der Abstimmun, . Striktes Monitoring der )
Planungsrisiken g : imming Lieferant . I . ttoring Lieferant
bei der Bedarfsplanung Liefertermine und -mengen
Aufbau eines parallelen
Mangel in der Absti
Planungsrisiken angel In cer Abstimmung Lieferant Prozesses mit neuen Liefe- Lieferant
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Planungsrisiken

Maéngel in der Abstimmung
bei der Bedarfsplanung

Lieferant

Auswahl geeigneter Supply
Chain-Partner und Koopera-
tionsvereinbarungen (sys-
tematische Lieferantenbe-
wertung, Bindung an Liefe-
ranten, deren Lieferzuver-
lassigkeit als hoch einge-
stuft wird; Wahl von Koope-
rationspartnern mit guter
Liquiditatslage; Vereinba-
rung effizienter Kooperati-
onsformen; Gestaltung und
Abstimmung von Schnitt-
stellen zwischen den Unter-
nehmen)

Lieferant

Planungsrisiken

Fehlplanungen

betrachtetes
Unternehmen

Erstellung von Notfallpla-
nen (z.B. Umlagerungsmog-
lichkeiten auf andere Be-
triebsmittel)

betrachtetes Unter-
nehmen

Planungsrisiken

Fehlplanungen

betrachtetes
Unternehmen

Verschiebung der Nachfrage

auf Uberzahlige bzw. vorra-

tige Produkte bzw. Kompo-

nenten weg vom Engpassar-
tikel

betrachtetes Unter-
nehmen

Planungsrisiken

Fehlplanungen

betrachtetes
Unternehmen

Aufkaufen der Bauteile-
Restbestdnde bei Distribu-
toren

betrachtetes Unter-
nehmen

Planungsrisiken

Fehlplanungen

betrachtetes
Unternehmen

Risikoteilung unter den
Supply Chain-Partnern

betrachtetes Unter-
nehmen
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