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Zusammenfassung

CIM aus Sicht der Informationswirtschaft zu untersuchen, heil3t,dikénterdependenzen der
Realwelt hinaus in einer Metaebegia Modell zu formulieren, welches die Realwelt moglichst
gut wiedergibt. Diese Metaebene wird durch vier Integrationskomponenten definiert. Durch die
Beschreibungder Realwelt auf diesem hoheren Abstraktionsniveeud das Erkennen von
Gemeinsamkeiten auf dieser Ebene ertféneht die Moglichkeit, miHilfe der Einwirkung auf
die hohere Ebene durdiligemeine Formulierungon Realisationsmoglichkeitesler Integra-
tionskomponentedie darunterliegende Ebene aktiv zu gestalten. InderdeaufidhererkEbene
ahnlicheStrukturen erkannt werdedie beiBetrachtung deRealwelt nicht offensichtlich sind,
werden durch die gleichartige HandhabuaegahnlichenStrukturenerhebliche Vereinfachungs-
potentiale und damigffizienzmaoglichkeitererdffnet, und zwar sowolduf der Metaebene als
auch aufder Ebene der Realwelt. Konkret heil3t daig Umsetzungler Integrationsstrukturen
in CIM fuhrt einerseits zerheblichen Vereinfachungeter Informationsverarbeitung, also der
Beschreibungs- und Steuerungsebene, andererseits aber auch zu verb&siSeresm in der
darunterliegenden physischen MaterialfluRebene,ddsdogistik.Diese wird funktional in die
vier Subsystemeder Beschaffungs-,Produktions-, Distributions- und Entsorgungslogistik
gegliedert. Indiesem Arbeitsbericht wirdezeigt, welche Bedeutung den originar fir &eo-
duktionsbereich konzipierten CIM-Integrationskonzeplben der informationsflul3technischen
Gestaltung der einzelnen Subsystemen zukommit.
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1 BerUhrungspunkte von Informationswirtschaft und CIM

CIM (Computer Integrated Manufacturing) eh Konzept zur Integration produs&zogener
Funktionen vonder Produktplanundpis zum Produkteinsatz durch den integrierten Einsatz
moderner Computer- und Fertigungstechnolog®ie. Informationswirtschaft umfaflit alle
planvollen menschlichenatigkeiten, dieunter Beachtung ddRationalprinzips mit dem Zweck
erfolgen, die - an den Bedirfnisseler Menschen gemessen - optimakersorgung mit
Informationen sicherzustellen. Die Informationswirtschaift damit aus denSchatten der
(EDV-)Technik heraus und stellt den wirtschaftlichen Umgamg Informationen in den
Mittelpunkt der Betrachtung. Déegriff Informationswirtschafpostuliert, daf3 was oft ver-
neint wird - sich die Informationen einer betriebswirtschaftlicBetrachtung unterziehdas-
sen. Der Einsatz von Informationen kann somit geplant, organisiert und Uberwacht werden. Legt
man ein solches Begriffsverstandnier Informationswirtschaft zugrunde, so isie der
Betriebswirtschaftslehre wesentlich néher als der Informatik.

Wie verhélt es sich nun mit CIMZIM war lange Zeit eine Domander Techniker. Im
Vordergrund standedie Integrationsbemiihungen des Produktentwicklungs- Rrodluktent-
stehungsprozesses vom Entwurf tUber dasputergestitzte Konstruieren udg Arbeits-
planung bishin zur NC-Programmierung als planende Aufgabates Produktentstehungs-
prozesses undie Aufgabender Telefertigung,der automaschenTransport- und Lagersteue-
rung, der Montagesteuerung, der Instandhaltung un@dalitatssicherung als durchfuhrende
Aufgabendes Produktentstehungsprozessg¢ier standen Aufgaben irdordergrundwie die

der Planung FlexiblerFertigungzellen, in denen Werkzeugwechsel und Werkstuckwechsel
automatisch stattfinden und somit unterschiedliche Werkstiicke in eéwéspannung
unterschiedliche Bearbeitungen ohmanuellen Eingrifferfahren,oder Flexibler Fertigungs-
systeme, in denen mehrdtexibel autanatisierte Fertigungseinrichtungen durch Auf3enverket-
tung (wabhlfreie Ansteuerungler Beriebsmittel) miteinander verbundemerden. Auch die
Definition von Schnittstellerzur Ubertragung von Geometrie-Informatem aus CAD-Systeme

in NC-Programmiersystemgehort zum teclmisch orientigien Aufgabengebiet innerhalb des
Computer Integrated Manufacturingiese Sichtweise ist aber unvollstandig. Es kanndann
von einer computerintegrierten Fertigurgespreahen werden, wenn aucHie betriebs-
wirtschaftlich-dispositiven Aufgabender Produktionsplanung und -steuerung von der
Produktionsprogrammplanurigs hin zur kur4ristigen Reihenfolgeplanung und -terminierung
und der Betriebsdatenerfassumg in ein Gesamtkonzept des Computer Integratéahufac-
turing eingeschlossen werden.
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Ziel dieses Beitrages ist es aufzuzeigenit welchen Problembereichen sich die In-
formationswirtschaft und damit die dafur relevanten BereddreBetriebswidchaftslehre und

der Wirtschaftsinformatik zu befassen haben, um einen aktivetraBerur Gestaltung der
Logistik leisten zu kdnnen. Dabei siehi¢ sichder Ausgangssituation gegenubeaf3auf der
einenSeite technische Systermer flexiblen Automatisierung sehr weit fortgeschrittsimd und

die Fertigung vieler Industrieunternehmerobern, aufder anderen Seitdie Informatik eine
Vielzahl von Mdglichkeiten zum Entwurf undur Realisierunggrol3erDV-Systeme bietet, es

aber noch areinem Modell der Integrationmangelt, einer Visiondes Miteinanders von
technischen und betriebswirtschatftlichen Funktionen, Aufgaben, DV-Systemen und Aufgaben-
tragern. Hier hat die Informationswirtschaft folgende Fragen zu beantworten:

- Wo kann die Schaffung einer Integration von zwei Bereichen zu einer Verbesserung des
Ablaufs oder Senkung von Kosten fiihren?

- Wieviel Integration ist notwendig um einen optimalen Ablauf zu erreichen?

- Was sollte integriert werden (Daten, Funktionen)?

- Welche konkrete Auspragung einer Integrationskomponente sollte angestrebt
werden?

- Wie eng sollte integriert werden (einheitliches System, lose Kopplung)?

Wenn die Frage geklart ist, was integriert werden soll, und Integrationsanforderungelefor
wordensind (die sich zu einer erheblichen Anzahl summieran)} diese Samiomg aufeinem
hoheren Abstraktionsniveau einer Ordnung zugefuhrt werld&s geschieht zum einen aus
Sicht der Interdependenzen selber, zum anderen aus Sicht der spateren Umsetzung.

Es soll im folgenderuntersucht werdenwie ein Wirtschaften mit Informationennd ein
Bewirtschaften deinformationen auszuseherathdamit eine optimalé/ersorgung detAuf-
gabentragemit Informationen gewahrleisteterden kann. Aus Siclder Betriebswirtschafts-

lehre werden die inhaltlich-organisatorischen Beziehungen zwischen unterschiedlichen Funk-
tionen untersuchtDie notwendigen Verbindungeder betrieblichen Bereiche bilden die
Grundlage fir eine Kategorisierung, fir die die Betriebswirtschaftsleime die Wirt-
schaftsinformatik verantwortlich zeichnen, in vier Integrationskomponeimaten-, Daten-
struktur-, Modul-und Funktionsintegration. Aus Sicter Wirtschaftsinformatik werden un-



-5-

terschiedliche Realisierungsmoglichkeiten fir drgegrationskomponenten didiert. Das
Interessante an der Betrachung der Integraitnmerhalb der Fertigungauf einem hoéheren
Niveau als demder ganz konkreten Interdependenzen distf? die dort erkannten Integra-
tionskomponenten und Realisierungsmaoglichkeitken Integrationnicht mehr nur fur den
Fertigungsbereich Gliltigkeit haben, sondern fiir die Informationswirtschaft desyéhrtems
Uberhaupt gelten.

Wahrend die ausfihrliche Darstellunigr Beitrdgedie die Betriebswirtschaftslehre und die
Wirtschaftsinformatik bei demEntwurf der CIM-Konzeptionleisten, Gegenstanckiner
vorangegangenen Arbeit warsoll an dieser Stelle exemplarisch an dem BewkdciSteuerung
des Waren- und Guterflusses vom Zulieferer Untenehmung, innerhalder Unternehmung
und abgehend voder Unternehmung dikonkrete Ausgestaltung der Integrationskomponenten
aufgezeigt werden.

Die Seuerung des Waren- und Guterflusses wird udéen Begriff Logistik subsumiert, die
sich in die vier Subsysteme Beschaffungslogistitaduktionslogistik, Distributionslogistik und
Entsogungslogistik einteiledd3t. Es wird untersucht, duratelchen InformationsfluRCIM)
der Materialfluf? (Logistik) effizient gesteuert und verfolgt werden kann.

Die Uberlegungen werden deutlich machdaf ein bestimnter Materialflu? ganzkonkrete
Anforderungen an die Informationsflul3gesiah stellt,dal3andererseits aber bestimniig-
lichkeiten der InformationsfluRgestaing es Uberhaupt erstulassen, in praxi bestimmte
MaterialfluBkonzepte anzugehen.

2 CIM aus Sicht der Informationswirtschaft

Eine Betrachtung von CIM audem Blickwinkelder Informationswirtschaft, deraelevante
Bereiche die Betriebswirtschaftslehre und die Wirtschaftsinformatik sind, identifiziert folgende
Aufgabenschwerpunkte:

1) vgl. Becker (1992).
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- CIM aus Sicht der Betriebswirtschaftslehre: die inhaltlich-funktionalen
Anforderungen der Integration

Die Betriebswirtschaftslehrentersucht und gestaltdie Ablauf-und Aufbauorganisation
innerhalbund zwischen den betriebswirtschaftlich-adstirtiven Aufgabender Produk-
tionsplanung undsteuerung und den temkchen Aufgabeder CA..-SchieneDeshalb ist
es ihre Aufgabe, innerhallvon Vorgangskettenbei denen nacheinander folgende
Aufgaben vonunteschiedlichen Aufgbentrdgern wahrg@mmenwerden,die Schnitt-
stellen zwischen den Aufgaben uAdfgabentragern eindeutig zu definieren, damit ein
integrierter Arbeitsablaufstattfindenkann. Voraussetzungierfir ist eineneue, prozel3-
orientierte Sichtweiséler Betriebswirtschaftslehre auf dlgnternehmung, undie erheb-
lichen Warte- und Liegezeiterdie zwischen deminzelnen Teilvorgangen liegen, aufzu-
decken.

- CIM aus Sicht der Betriebswirtschaftlehre und der Wirtschaftsinformatik: die
Integrationskomponenten als Abstraktion der inhaltlichen Anforderungen

Die innerhalbvon CIM notwendige Integratiorollzieht sich auf vier &ifen2) Daten

werden gemeinsam durch unterschiddhe Bereiche genutzt (Datenintegration);
unterschietiche Dateninhalte werden igleich aufgebaien Datensétzen undleichen

Verbindungen zwischen Datensatzen hinter{Bgitenstrukturintegration); in untahied-

lichen Bereichen treten gleiclinktionen auf, die durch identische Programndie

unterstitzt werdersollen (Modulintegration); undchlie3lich wachseirfrunktionen, die
bishergetrennt warenzusammeroderkommunizieren glekt miteinarder (Funktionsinte-
gration).

- CIM aus Sicht der Wirtschaftsinformatik: die Umsetzung der Integra-
tionskomponenten mit Hilfe der EDV-Techniken

Die Wirtschaftsinformatik ist geforde die unter den gegebendtandbedingungen beste
Strategie zur Umsetzung der Integrationskomponenten mickain. Eine Moglichkeit,

2) vgl. Becker (1991), S. 166-217.
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die aufgezeigten Datenbeziehungen zwischen den CIM-Bereicharseitnen, besteht im
Entwurf eines unternehmensweiten Datenmodells. Dabei mul3 dieswvurf einer
sachlogischerbatenstruktur weitgehengrogrammunabhangig erfolgen. Didaten sind
als eigenes Organisansobjekt zu begreifen und bereichsubergreifatien Systemen,
soweit notwendig, zur Verfiigung zu stellen.

Weitere alternative Realisierungsmaoglichkeitder CIM-Integrationstellen die direkte
Kopplung derauf unterschiedlichen Datenverwaltungssystemen beruhenden Anwendungs-
systeme und die Gestaltung einer systemneutralen Schnittstelle (CIM-Interface-System),
die die Aufgaben der Integritatswahrung der Datenbestande Gbernimmt, dar.

Da der "computergesteuerte Industriebetrigiiht nur eine technische Angelegenheit ist,
sondern inihm eine Fillevon organisatorischen und informatorischen Fragen Klarung
anstehen, ist die Informationswirtschafifgefordert,eine aktive Rolle irder Gestaltung der
UnternehmensprozessnzunehmenDazu gehdrendie Zusammenfuhrung unterschiedlicher
Bereiche durch diénhaltliche Ausgestaltung devier aufgezeigten Integrationskomponenten,
die ablauforganisatorischimtegration von Funktioen undder Entwurf vonInformations-
systemen, die die Entscheidungen zur Organisation bestmdglich unterstutzen.

3 CIM und Logistik: der Beitrag der Informationswirtschaft zur Gestatung
des Materialflusses

Die Betrachtung deEigenheiten de€omputer Integrated/anufacturing auf dem héheren
Abstraktionsniveawder Integrationskomponenten und deealisierungsmaoglichkeiten macht
offenkundig, dal’ das so formulierte Integrationsmodell nicht mehr nur produktionsspezifisch ist,
sondern auch auf anddoetriebliche Teilbereich&bertragen werden kann, d. h. Konzepte, die
aus derAnalyseder Integrationnnerhalbdes Fertigungsbereichs entwickelt wordamd, haben

auch darUber hinaus Giiltigkeit. Diesoll am Beispielder Logistik, der Steuerung des
Materialflusses vom Zulieferer bis zum Abnehmer, gezeigt werden.

Gemald derublichen Unterteilung derbetrieblichen Basisfunktionen wirdlas I@istische
Gesamtsystem funktional in Beschaffund3rpduktions- undDistributionslogistik gegédert.
Mittlerweile gleichrangig hierzisteht die Entsorgungslogistik. Diese vi€ubsystemeder
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Logistik lassen sich phasaementiert voneinander abgrenzen und unterscheidesn
entsprechend in ihren Aufgaben, aber auch in den Objekten, die sie zum Gegenstand haben.

Aufgabe der BeschaffungslogistiKphysical supply) ist diebedarfsgerechte, wsthaftliche
Versorgung des Unternehmemst betriebsfremdeRoh-, Hilfs- und Betriebsstoffen, Handels-
waren, nicht selbst gefertigtéfinzelteilen sowie mit Kaufteilerglso Teilen, die nicht weiter-
veraulRert werdenlnsbesodere durchdie Auswahl der Lieferanten werdenRahmen-
bedingungen finachfolgende beschaffungslogistische §éorge determiniert. Welcher igch
des Materialflusses von der &affungslogistik abzuwickelst, wird durch did.ieferkondtio-
nen abgsteckt,die festlegen, ab wann das Untemmein die physisch¥erfliigbarkeit Uber die
zu beschaffendetter besitzt. Der Behaffungslogistik oblieghuch dieBetreuung der Be-
schafungslager. Ihre Zustandigkeit endet, wenn die Guter diese Eingangsldgssesmr

Die Produktionslogistik(innerbetriebliche Logistik, Intrasystemlogisti&gtzt mit Eintritt der
Guter inden Fertigungsproze&n und schlie3sich somit nahtlos an die Beschaffungslogistik
an. Uber alle Produktionsstufen hinwgigd Materialien, Bauteiland Baugruppebis zum Er-
reichen des Endlagers zu transportien@mzuschlagemund zwischenzulgern. Im Gegensatz
zum Beschatings- und Absatzbereidind die Objekte innerhaltber Fertigung durcldie Be-
und Verarbeitungeinem standigen Wandel untsogen und stédn folglich entlang des
Materialflusses unterschiedliche gpriiche an die Logistik.

Eng verwoben istlie Logistik inder Produktiormit der Fertigungsrganisationund -technik.

Die Organisation (Werksta, Gruppen-,Fliel3fertgung) stellt die grurghtzichen Anforde-
rungen an die Ausgestaltunder Logistik und wirdgleichsamauch gerade wegeihnrer
logistischen Konsequenzen gewahlt.der Fertigungstechnik sind Entwicklungémm zu Kon-
zepten deflexiblen Auomatisierung furein Verflie3ender Grenzerzwischen fertigunstech-
nischenund logistischen Systemen verantwort®@ISo 4Rt sich beispielsweise innerhalb eines
Flexiblen Fertigungssystems nicht mehr eindeutig zwischen fertigungs- und materialfluf3tech-
nischem Ablauf trennen.

Bei der Distributionslogistik (physical distribtion, Vertriebslogistik, Absatzlogistikljegt die
Verantwortung fur deMaterialflul? zwischen dem Unternehmend der Nachfragerseite, die
sichaus Handlern, weiterverarbeitiar Industrie und Endverbrauchern zusansetzen kann.
Dabei fallen die Aujabender Absatzwgewahl undder Gestaltung deBistributionsnetzes

3) Vgl. Maier-Rothe (1986), S. 9.
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(Festlegung der Arahl, Funktion und Standortier Lager), der Tourenplanung, der Ldger
tung im Distributionskanal undier Warendistribution aft) Analog zum Einkaufder mit dem
Abschlufl3 von Einkaufsvertrdgebeschaffungslogistische Vgéinge begrindet, ist auf der
Absatzseiteder Vekauf mit abgeschlossenen Liefervertragen Ausloser fur distributionslo-
gistische Prozesse.

Das jungste Subsystem in einer funktional definierten Logistik stelEmligorgungslogistikiar.
Knapper werdende Rohstoffreservesine durch almehmende Deponiekapaz#a und ver-
scharfte Umweltschutzregelungen bedingte Verteued@ngentsorgungowie die gestiegene
Umweltsensibiiat der Bevolkerunghaben zu einer Aufwertunder Entsorgungsifgabe ge-
fuhrt. Gegenstand der Entsorgungsstik ist sowohl dasRecycling, d. h.das interne bzw.
externe Aufbereiten und Verwerten von Reststoffeihdem Zieldes Wiedereinsatzesler des
Absatzes des so gewonnenen Wertstfls auch die Beseitigung nicht wertbarer Ruck-
stande(Abfall i. e. S.). Die Entsorgungslogistikentlastet damitlie drei klassischen logistischen
Subsysteme um derartige Aufgaben.

Als logistischeAufgaben werdengemeinhin alleTatigkeiten angesehen, die die "raumiiosie
Giitertransformatior?) zum Inhalt haben. Hierzu gehoren im Kern die Funktiofiemspor-
tieren, Umschlagen und Lagern (sdtlL-Prozessg®)

Um die Wirkungerder integrierten Informationsverarbeitung - wnd erweitern hier den CIM-
Begriff alsIntegrationsansatz tber die Produktionsgrenzen hinaus - auf die logisttgben
steme deutlich herausarbeiten zu kdnnen,eise begriffliche Abgrenzung von CIM und
Logistik notwendig. ImSinne einer nachvollziehbaren Trennsch&rérden beiddBegriffe auf
ihren Kerngehaltzurtickgefihrt: CIM wird als die Informationsflu3-, Logistik als die
MaterialfluRgestaltung definiert.

Die strikte Trennung macht emdglich, die gegenseitige Beeinflussung analysieen,
insbesondere herauszustellen, W& Integrationsansatz aus Sicht tl@ormationswirtschaft
logistische Anforderungen zu erflllen in der Lage ist bzw. die Logistik aktiv beeinflussen kann.

4 vgl. Junemann (1989), S. 55.
9) vgl. Pfohl (1990), S. 12.
6) vgl. u. a. Pfohl (1990), S. 8; Bjelicic (1987), S. 159; Ihde (1978), S. 3.



-10 -

3.1 Die Beschaffungslogistik aus Sicht des CIM

Eine enge informationstechnische Verzahnuspgziell tber genormte Schnittstellen (CIM-
Interface-System) zwischen Hersteller und Zulieferer kainen aktiven Béiag dazuleisten,
Unwirtschatftlichkeiten irder ProzeRRkettabzubauen. Dignformationstechnischitegration ist
dabei umKonzepte der integrierteQualitatssicheing, wie sie imTotal Quality Management
(TQM)-Ansatz diskutiert werden, zu erganzen.

Der konventionelle Produktdurchlauf (vgl. Stufe | il 1) umfalit vereinfacht sechs fetu
Der Fertigungbeim Lieferanten schliel3t sich eine dkontrolle an, bevor das Endprodukt bis
zum Versand im Warenausgangslager eiggelawird. Nach demTransportzum Hersteller
nimmt dieser eine Wareneingangsprufuwigy und lgert dasTeil im Wareneingangslager bis
zum Fertigungsbeginn ein.

Dieser operative Ablauf a3t sichverkirzen,indem der Hersteller die Kontrollintendidt im
Zeitablaufreduziert undlie Qualitdtsanforderungesrhoht.Die Frequenz under Unfang der
Stichproben wird kleiner, sofern die Qualitatsanforderunsferts efiillt sind, bis schlielch
vollstandig auf jegliche Wareneingangsprufungzightet wird (11).

Die Prozel3kettewird durch Just-in-time noch weiter gestrafft, desher Grundgedanke der
fertigungssynchronen Beschaffungsteht gerade darin, Weneingangslager Uberflissig zu
machen (Ill). Der externe Transport reichtdann direkt in denProdukiongprozel3 des
Abnehmers. Damit entféallt neben der Qualitatskontrolle, welche qualifiziertes Pedondért,
auch nochein eigener WareneingangsbereiBlurch die Dezentralisierunger Materialannah-
me’) erdffnet sich eine Mdglichkeit zur Entzerrung der Bedingungen am "Engpal? Rampe".

Auf SeitendesZuliefererserfolgt die Ablaufbeschleunigunglurch die imRahmendes Total
Quality Managementgpostulierte prozef3integrierte Quatssicherung(QS), d. h. esverden
eigenstandige, nachgelagerte Stelten Qualitatkontrolle abgebaut (IVV)Dabei ist jedoch zu
beachtendalRdie Qualtatsaanforderungen aufgrund der Verlagerung Alefgabeder Qualitats-
sicherung auf den Zulieferer steigen. QS-Prinzijmeerhalbdes Fertigungsprozesdesm Zu-
lieferer wéren beispielsweise die Selbstkontfliend die statistische ProzeRregelung (SRC)

) vgl. Schulte (1991), S. 51.
8) Vgl. zu Qualitatssicherung durch Selbstkontrolle Wildemann (1992), S. 26f.; Oess (1991), S. 128f.
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Damit Just-in-time nicht nur zu einer Verlagerung des Lagers auf den Lieferannd damit
auf eine friheré&tufe der Wertschopfungskette - fuhrt, ist adah Poduktion desZulieferers
mit der Hestellerfertigung zu synchronisieré¥). Die dadurch verminderte Kapitalbindung im
Umlaufvermogen lafdt sich allerdings zumeist nur dumclagenintensive Investitionenflaxible
(schnelle Umristbarkeit und damit hohe Reaktiosdyeirdigkeit auf wechselnde Auftrage)
und z. T. auch in redundante und damit ausfallsichere Aggregate herbeifiihren.

Zulieferer Hersteller
. Qualitatst | WA- WE- WE- .
|. JFertigung kontrolle| 2| Lager Priifung Lager Fertigung
100% Prufung
Stichproben
oder Muster
keine Pri
fung
' Qualitats WA- ~| WE- '
II. JFertigun Kontrolle Lager 2| Lager Fertigung
Just-in-time
. Qualitétst WA- ;
IIl1. JFertigun kontrolle Lager Fertigung
prozeRintegrierte
QS, z. B.
Selbstkonr
trolle,|
SP(
Fertigung ~| WA- | Ferti
It n
V. und QS ~ Lager 2| rerigung
synchronisierte
Produktion
V Fertigung Fertigun
- und QS gung

Abb. 1: Verkirzungler materialfluf3technischelroze3kette durcbust-in-time und Qualitats-
sicheungskonzepte

9) Zu SPC vgl. Dutschke (1989).
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Es wird deutlich,daRzum einen einntegrierter Informationsflufd deAblauf von Disposition
und Beschaffung imZusammenspiel zwischerHersteller und Zulieferer entscheidend
beeinflusserkann. Von besonderer Bedeutungdabeider schnelle Informationsfluf3 zwischen
den Marktpartnernywie er durch von demMarktpartnern eigenentwickeltéommunikations-
protokolle oderstandardmafRiggKommunikatonsprotokolle realisiert werden kann. Solche
standardméaRigen Kommunikationsprotokolle werden z.uBter dem Namen EDIFACT
(Electronic Data Interchange fédministration, Commerce an@ransport) von der Interna-
tional Standardization Organizatigt5O) fur die Bereiche Industrie und Handel (Bestellung,
Rechnung, Zahlungsavis, étcaber auch fir den Speditionsbereich und die Zollabwicklung an-
geboten bzw. entwickelt. Wahrend EDIFA@in branchenneutraler Standard zur Datenkom-
munikation zwischemMarktpartnern ist, bestehen beregigige branchenspezifische Standards
wie SWIFT fur Banken, die VDA-Empfehlungen u@DETTE imAutomobilbau und SEDAS
im Handel.

Aber nicht nur inder operativerbwicklung, auch irdertaktisch-strategischeGestaltung der
Zusammenarbeit zwischen Hersteller und Zuliefeetdie integrierte Informationsverarbeitung
Einflu auf die Gestaltung des Ablaufds Beispiel seiefentwicklungspartnerschaften genannt,

in denender Herstellenicht nurseine Fertigungstiefe verringert und damit mehr Komponenten
bzw. komplexere Baugruppen direkt vom Zulieferer bezieht (Mod8laurcing), sondern
dartiberhinaus auch bestimmte Konstruktionsaufgaben auf den Zuligeréragt. Eribergibt

an den Zulieferer geometrische Vorgaben und funktionale Anforderungebgtiidkonstruk-

tion wird dannbeim Zulieferer erstelltVoraussetzung fleine solche Vorgehensweist, dafld

auch hier die entsprechendBaten weiterverarbeitbar Ubermittelt werd®mes kann z. B. so
aussehendald derHersteller dem Zulieferer die geometrischen Vorgaben Ubermittelt und die
Detailkonstruktionen zurtckibermittelt werden. Standardisierte Verfahren unterstitzen die
Datenuibermittlung von Geometrieinformationen und Produktbeschreibungsinformationen, die
Uber die reine Geometrie hinausgehen.

Kommunikationsprotokolle fur solche Informationen sind die VDA-Norid®#A-FS (Verband
der Deutscherutomobilindustrie - Freiform-Flachenschnittstelil@jler Verfahren wielGES
(Initial Graphics Exchange Spec#iton) oderSET (Standardi’'Echange et de Transfert) im
Flugzeugbau. Die Standardisierungsbemihungen laufen zusamteedem Normungsversuch
STEP (Standard for thExchange of Pruct Model Data),ein Standardprotokoll zuAuf-
nahmevon Daten Uber Geometrien, Funktionen und sonstige produktbeschreMerideale
sowie Daten Uber den ProduktlebenszykIB3EP ist das weitreichendste Produktmodell,
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welches Uber die Funktiomls Standardibertragungsschnittstelle hinaus auch normativen
Charakter in Richtung auf die Gestaltung der Konstruktionssysteme haben wird.

Die Entscheidungen ider taktischen und operativdeschaffungslogistik zeigen interessante
gegenseitige Wechselbeziehungen auf. Die Entscheidung fiir die Readjsges Just-in-time-
Konzeptsdie (mindestens) awfer takischen Ebene angesiedelt ist, stellt Anforderungen an die
informationsfluf3techische Verknupfung mit dem Zulieferer. Anderersemiaubt die enge In-
formationsverbindung zwischeéviarktpartnern in der operativeneBchaffungsabwicklungr#t,

dal3 solchekonzeptionen realisiert werden konnen.gelnein gilt,daf? die Logistik Anfor-
derungen an die Ausgestaltung des Informationsflusses géfllaber ebenso bestimmte Infor-
mationsfluRentscheidungen logssthe Entscheidungen erst ermdglichen.

Wenn wir die Beschaffungslogistisus Sicht deiCIM-Integrationskomponenten und der
Realisierungsmaoglichkeiten dieser Komponentdretrachten, fallen inskesondere die
Datenintegrationund dieFunktionsintegratiorals die wichtigsten Komponentams Auge. Bei

der Realisierungsteht vorallem einCIM-Interface-System als neutrale Schnittstelle zwischen
nichtkompatiblen Informationssystemen WMordergrund.Bei der Datenintegration igbriméar
der Zugriff auf gleicheDaten inunterschiedlichen Systemen zu nenngex; sich z. B. darin
zeigt, dalRein Hersteller eine Sicht auf diBestandsdaten des Zulieferers hat. Funktions-
integration finden wir sowohl ider Auspragungdalfein Prozeleinen andereRrozel} triggert

(z. B. Anstolder Produktiorbeim Zulieferer durcheinen Abruf) als auch daridald bstimmte
Aufgaben, dievorher getrennt warezusammenwachsen. Ein Beispofir ist die Integration
von Qualitatssicherungs- und Konstruktionsaufgaben, die urspribgiictHersteller lagen, in
den Tatigkeitsbereich des Zulieferers. Sditeh die STEP-Definitiomles Produktmodells auch
auf interne Darstellungen in den entsprechenden Systemen durchsetzen, saligggmBall
auch eine Datestrukturintegration vor.

Da es sich inder Beschaffungslogistik ungetrennte Systeméeim Hersteller undbeim
Zulieferer handelt, sind diedirekte Kopplung und das Unternehmensdaterathodls
Realisierungsmaglichkeiteneher selten anzutreffen, am haufigsten fimdan dieUbertragung
Uber neutrale Standardschnittstellewor. Hier unterscheiden wir branchenneutrale Schnitt-
stellen, wie EDIFACToder STEPund branchenindividuelle, wie die VDA-Empfehlungen und
die ODETTE-, SWIFT- odeiSEDAS-KommunikationsprotokolleAbbildung 2 skizziert, wie
sich die Beschaffungslogistiaus Sicht des CIM inhren Integrationsanforderungen und
-realisi¢ungen darstellt.
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3.2 Die Produktionslogistik aus Sicht des CIM

Der Fristigkeit und Bedeutung gemal3 wird aucldar Produktionsgistik die Unterteilung in
strategische, taktische und operativesEnédungen vorgenommen.

Auf der strategischerkEbene sind es Aufgabees Fabriklayoutsjer Plaaung des Produktions-
programms, der Produktionsprozesse und der poatts Umschlag- und Lagereinrichtungen.
Damit diese Entscheidungen datenmafdigerstiitzt werdersind Informationeraus den DV-
Systemen des Vertriebs und aus dem Marketing (insb. Marktforschung) notwendig. Aus ver-
gangenen Absatzen werden zukinftige Absatzmdglichkeiten von Endpenttkdprodukt-
gruppen prognostiziert. Diese Daten geben Hinweise fur den Ausbau von vorhaodendan
Ruckzug aus bestimmten Geschéftsfeldern. Letztlich ist Uber den Eintritt in neue Giddbifts
zu entscheiden. Daten adsr Konstruktion und dekrbeitsplanung sind/oraussetzung fur die
Teilefamilienbildungund die daraus resultierende Organisation d@rtigung. Simulations-
systemeunterstitzerdie optimale Auslegung von Trgmst-, Umschlag- und Lagersystemen.
Bei den genannte®V-Unterstitzungen handelt esch weitgehend um Awuwsertungen aus
vorhandenen Informationssystemen. Damit diese Auswertueggugt werden koénnesind
integrierte Informationssysteme auf den darunter liegenden Ebenen hilfreich.

Auf der taktischenEbene sindFertigungs-, Transport{Jmschlag- und Lagerprozesse fur
gebildete Auftrage den entsprechenden Fertigungs- und Logistikbereichen zuzuweisen.
Produktionsplanungssysteme, die das wichtigste Anwendungssystem im Produktionsbereich
darstellen unckinen hohen Durchdringungsgrad aufweisemenid-okus abebisher allein auf

der Fertigungsseite liegt, sind um die speziellen Anforderungen der Logistik zu erganzen, so daf3
die Aufgaben der Fertigung und der Logistik gleichberechtigt nebeneinander stehen.

Operativ sind die die Fertigungsprozesse verbindenddmansport-, Urschlag-, Lager-,
Kommissionier-und Pufferungsaufgaben iBinne einer kybernetischen Regelung aufeinander
abzustimmen. Durch geeignete Informationssystemé DNC-Betrieb, Bearbeitungszentren,
Flexible Fertigungszéén und Flexible Fertigungssysteme, Flurférderzeuge und Regalférderzeu-
ge miteinander zu koordinieren.

Damit sind in der Produktionslogistikdie logistischen Prozesse des Transportierens,
Umschlagens und Lagerns angesprochen. Die ImplementierungNutkling @eigneter

integrierter Informationssysteme karalle drei Prozesse unterstitzen. Transportprozesse
werden z. Bmit Hilfe der Steuerung vomduktiv gesteuerten Fahrerlosen Transportsystemen
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oder Gurtforderbandern durch Datenlubertragumy Ubergeordneten Rechnern zu den Trans-
portmitteln oder durchidentifikationssysteme, die dererkstiick oderdem Transport-
hilfsmittel beigegeben sinajurchgefiihrt. Auch di&Jmschlageinrichtungewerden entweder
von Ubergeordneten Systemeamgesteuert odeerhalten die Informationen von nebenge-
ordnetenSystemen wie Trap®rt- oderLagersystemen. Hidyestehtebenfalls die Mdglichkeit,
daR diese Information entvaéer vondem nebengeggerten System direkt an das Umschlag-
system Ubertragen wimder durchdem Transporthilfsmittebderdem Werlstlick zugeordneten
Identifikationstragern mitgegeben wird. Lagerprozesse werden z. B. durchedierdg von
automatisierten Hochregallagernterstitzt.

Beztglichder Integrationskomponentenbietet geradelie Produktionslogistik Mdghkeiten,

alle vier IntegrationskomponentenBetracht zu zieherDie Forderung achDatenintegration
ist offensichtlich. Teile-, Traporimittel- und Tranportilfsmittel-, Umschlagund Lagerdaten
werden in der Proddaionsplanung undler Fertigungssteuerung, in der Transport-,stimag-

und Lagersteuerung bendtigt und solli@msstent und integriert fur allBereiche zur Verfu-
gung stehen.

Auch die Datenstrukturintegrationkann die Produktionslogistikunterstutzen,indem die

logistischen Objekte Rohstoffe, Einzelteile, Baugruppen und FertigfabrikgteichenDaten-

strukturen abgebildet werdeimdem Transporthilfsmittel, Lagdilfsmittel und Fertigungshilfs-
mittel gleich modelliertverden undndem weiterhirBetriebsmittel, Umschlagmittelransport-

mittel in ihren Gemeinsamkeitearkannt werdenDie Modellierungder Vebindung von Daten
kann Uber Fertigungs-, Trgmsrt-, Unschlag- und Lagerprozessbenfalls vereinheitlicht
werden.

Die Modulintegrationsoll bewirken,daf3strukturellgleiche Abldufe mit ideilschen Systemen
unterstutzt werden, d. h. dal3 z.dgkeicheLagerverwaltungssystemerggzt werderfir Mate-
riallager, Werlktattlager, Baugruppenlageder Montagelger, dal3 Urechlagprozesse und
Trangortprozessgeweils in gleicher Weise modellienerden,unabhangig von den zugrunde-
liegenden Transport- oder Umschlagprozessen.

Die Anforderungder Produktionslogistikdie Funktionsintegratiorzu realisieren, bezielsich

auf das Triggern von Funktionen aus anderen Funktioneusevie sie inder kurzfristigen
Produktions- und Logistiksteuerumags zentrale Leitstelledmbachtbar ist. Diese erhalt von den
Ubergeordneten Planungssystemen die Fertigungsauftrage undsiplarbeitsganggenau auf
den Maschinen eirZur Fertigungauf den technischen Systemen gibt die Fertigungssteuerung
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den AnstoR. An alle computergesteuerBysteme erfolgeine automatische Ulteagung der

Soll-Daten. Uber das Betriebsdatenerfassungssystem wird dem Werksichstérbeitsgang

angezeigt, sdald er das bengétigte Mater@reitstellen bzw. einspannkann. Erfolgt auch die
Materialzufuhrung automatisch, ist es Aufgabe des Kéfer fur ausreichend Material zu
sorgen.

Bei automatischer Werkstickzufuhr wird die Einspannuthgs Werkstlicks von der
Fertigungssteuerung angestol3en; d@llzug wird an sie zuriickgemeldet, worauf der
eigentliche Arbeitsgang arer CNC-Maschine angestol3en wird. Dazu wird zunachst veranlaf3t,
daR dasNC-Programm vom DNC-Verwaltungsrechneer download ardie CNC-Maschine
Ubertragen wird. \Wnn dieNC-Programme nicht auf Direktzugriffsmedien vorliegen (sondern
z. B. auf Kasetten), wird der Werker tUber das BDE-System aufgefordert, das enésmtech
Programm einzulegen.

Die Seuerung deeinzelnenArbeitsschritte wahrend der NC-Bearbeituitgernimmtdas NC-
Steuersystem mit den integrierten Qualitatssicherungsinstrumenten.

Das Ende der Bearbeitung wird Uber Batriebsdatenerfassungssystemzaistraem Datenbus
und das Produktionsdatenanalysesystem an die Fedgjangrung zurtickgemeld®araufhin
wird von dort der Transport des Werkstiicks zoéchsten Bearbeitungsstufe bzw. in das
entsprechende Lager angestol3en. Matizieht sich prinzipielldasgleicheVorgehen: Anstol3
des Transportsystems (mit Ubergabe von Ausgangs- und ZielpunKtatesports) Aktivieren
des entsprechenden Traonstprogramms (Errechnen des Trposwegs),Durchfihrung des
Transports (unteEinbeziehungles integrierten Qualitatssicherungssystems)\Moizugsmel-
dung uber das BDE- und Kontrollsystem an die Fertigungssteuerung.

Wenn der Zielpunkt eineweitere NC-gesteuert®laschineist, erfolgt der oben Isehriebene
Vorgang; wenn eein Lager ist, erfolgt analog der Anstol3 denlageung. Die Aufnahme
durch das Regalférderzeug, dieiswahl eines passenden Regalplatzes und die Einlagerung
werden durch die Lagsteuerung vorgenommen. Vadort erfolgt eine Meldungiber dasein-
gelagerteProduktund die Menge an das Lagerverwaltungssysterdein Mateialwirtschatt.
Neben der Funktionsintegration durch Triggern fordedie Produktionslogistik auch
Funktionsintegration im Sinneon Zusammenwachsen von FunktionBazu gehorereine in

die TUL-Prozesse integrierte arbeitsschrittbezogene Qualitatssicherundiaindereinigung

von TUL-Prozessen, insbesondere Vereinigung VYoansport- unduUmschlag- sowie von
Transport- und Lagervorgéngen. Beides kann daztagen,Durchlaufzeiten zu verkirzen und
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die Komplexitatder Steuerung zuwerringern. Mobile Roboter sind ein Beispielfur die
Vereinigung vonTransport- und Uschlagvogangen, Regale auf Flurforderzeugembinden
Lager- und Transportprozesse.

Hinsichtlich der Realisierung der Integrationskomponentesind innerhalbder Produktions-
logistik dadurchdaf3die Koordination nuinnerhalb eines Unternehmesitsittzufinden hat, die
direkte Kopplungvon Systemen und die Vereinheitlichung von Systemen auf Bass
unternehmensweiteDatenmodelldeichter durchzusetzenals dies inder Beschaffungslogistik
und der Distributionslogistik, bei denen jeweils Marktpartner beteiligt sind, der Fall sein kann.

Eine direkte Kopplung vo®ystemen liegt z. Bvor, wenn ein Lagesteuerungssystem (fur die
Steuerungeines automatisiertedochregallagersinit dem Materialwirtschaftssyste(aur Ver-
waltung und Steuerung delispositiven Bestande) unmittelbariteinarder verknupft wird.
Weiterhinkbnnen das FertigungssteuerungssystemT dassportsteuerunggstem und das La-
gersteuerungssystem uber direkte Programm-zgr&rom-Kommunikation miteinandgekop-
pelt werden.

Die Funktionsintegration auf Basis einesiheitlichen Datenmodellsst vor allem bei der
Kopplung der Produktionsplanungit der Fertigungssteuerunmoglich. Hier werden in
Zukunft mehr und meheinheitliche SystementstehenAllerdings siehtder Status Quo so aus,
dalR auch diese Systeme direkt miteinandggkoppelt sind.Die Zusammenfassung der
informationsfluf3technischen Untersttitzung der Produktionslogistik ist in Abbildung 3 enthalten.

3.3 Die Distributionslogistik aus Sicht des CIM

Der Guterstromnnerhalbder Logistikkette wird von vorauseilenden, traotbegleitenden,
nachfogenden und entgegengesetzten (z. B. Bestelldaten) Informationen begleitet.

Dabei gibt es sowohDaten, die unverandert von einer Stuleir nachsten weitergeben
werden (statische Informationen wi&ersender-, Empfanger- und Sendungsdp als auch
solche, die eine standige Veranatgg erfahrendynamische Informationen wie Teirma oder
Statusdaten)Die ausgetaust¢dn Informationerhaben offensichtlich de@harakter voreicht
standardiierbaren Nachrichteand sind damit einer einheitlichen Ubermittlung, die z. B. den
EDIFACT-Konventionen folgt, besonders zuganglich.
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Ein groResProblem bsteht darindie notwendige Kommunikatioanter Einbezugeder einzel-
nen Stufeder Logistikkette zuealisigen, wobeidie Korektheit und die Gschwindigkeit der
Informationsiibermittlung von besderer Bedeutungind. Diese Notwendigkeit ergitsich
durch die Tatsachelal3die transportierten Gutendufig ohne dieugehérigen Informationen
nicht verwendbar sind bzw. mpét voliegende Informationen z¥erzégerungen und somit zu
Unwirtschatftlichkeit fihren.

Zu beachten ist, dafestimmte Informationen bereits dannspétvorliegen kdnnen, wenn sie
zeitgleich mit Gutern eintreffen. So ist z. B. fir einen Empfasgediteureine effektive
Disposition seiner Betriebsmitteinter Bertcksichtigungler Faktoren Kosten und Zeit nur
maoglich, wenn er bereitgor Eintrefen der Guterdie zugehérigen Informationen erhalt. Zur
Unterstizung einerfriihzeitigen Disposition seitendes Empfangers, aber auch seitens des
Versenders (der z. B. im Stinggall erneut Ware versenden mugijt es folglich, denGrund-
satz 'Informationen vor Warezu verfolgen, d. hder Informationsflul? ist vom Warenflul3 zu
entkoppeln. Informationen kdénnen dem zu transportierenden Objekt jedochdanar
vorauseilen, wenn sie in einemon der matealflutechnischen Infrastruktur entkoppelten
Kommunikationssystem legt werder0)

Ein Informations- undkommunikd@ionswesen, dasamtliche Stuferder Logistikkette umfaf3t,

hat in seiner konzegonellen und teahischen Auslgung sowohl das notwendige Zusam-
menwirken mehnmer Marktpartner (Versender, Versand- Wmpfangsspeteur, Frachtfuhrer,
Empfanger) als auch die hohe Mobilitdes Gultdiusses zu beachten. Das konzeptionelle
Problem ist in erstekinie die Schaffung einegeeigneten Standards fiir den Datenaustausch.
Ein weiteres Problem besteht in der datentechnischen Integration der Fahrer wéahrend der Fahrt.

Der erst durcltdie informatorische Einbindunder Frachtfuhrer wahrend der Fahrilstandig
integrierte distributionslogistische Informationsfluf’ brizghreiche Vorteile sowohl fur den
Spediteur als auch fur den Warenempfanger mit sich. Ein wesentlidthaéizeffekt ist
beispielsweise die Mdighkeit zur dynamischen Tourenplanung. Die Aktualisierdag Touren-
planung kann zeral durcheinen koordinierenden Disponenten erfolgeter aber in Selbst-
abstimmung der Frachtfiihrer untereinander (dezentrale dynamische Tourenplanung).

10) vgl. szibor, Thienel (1991); Ihde (1991), S. 114f.
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Im Bedarfsverkehr ergilgichdurch den Einsatz vollobilkommunikaionsdiensten neben den
oben genannten zudem die Mdglichkeit, neu eingehende Auftrage dynamisch den sich bereits auf
ihren Routen befindlichen LKWs zuzuordnen.

Uber die den dispositiven Bereich betreffenden Vorteileausnlassen sichdurch einen
integrierten distributionslogistischen Informationsflul} auch administrative Aufgaben beschleu-
nigen. Durch den Einsatz vd@ordcomputerrwird der Faher bdahigt, einenGrol3teil der ad-
ministraiven Tatigkeiten on-board zu tbernehmen (z. B. Ausstebn Rechnungen unide-
ferscheinen, Eingabe von Reklamationeder Neubestellungen, Erfassester Standzeiten,
elektronischer Abladenachwéls Zusétzlich erfal3t der Bordcomputer u. a. Wegstredkaim -

und Standzeiten sowie taubcheDatenwie beispielsweise Geschwindigts- und Drehpride

und dient dem Fahrals Informationsmedium z. B. bzgl. Kundenadressed Tourabfolge.
Gehortzum Fahrzeuginstrumentarium eine Speikhge, sokonnen die darauf erfal3ten Fahr-,
Fahrer- und Tourdatenachder Fahrt in der Zentrale ausgade werden. Ubegine serielle
Schnittstelle a3t sich durch Méglichkeiten der Mobilkommunikation zudem eine Online-Verbin-
dung zwischen Bordcomputer und dem zentralen DV-System herstellen.

So ergibt sich eine stdndige Konsistelezr Datenbestand®ei gro3tmogicher Aktualtéat. Durch

eine detailliertere Tourenanalysed die verursachungsgeréete Zuordiung von Standzeiten
ermoglichenBordcomputerschlief3lich einebessere Zuehenbarkeitvon Kosten aukinzelne
Kunden. Damit liegen dem Fulparkmanagement betriebswirtschaftlich aussagekraftigere
Bezugsgrofien zugrunde, udié Transparenz im gesamt€ransportatauf steigt.Die Interde-
pendenzen balerinformatorischen Einbindundes Fahrers in die distributionslogistischette
sind der Abbildung 4 zu entnehmen.

Der vertikale Informationsflul3 entlander Logstikkette ist zu erganzen um eine horizontale
Kommunikation, d. h. Informationsbeziehungen zwischarktpartnerneiner Stdie. Beispiele
sind Ladungs- und Laderaumausgleichssystésog. Frachtraumbdrsen). lhielee ist fast 20
Jahre alt, weiterentwickelte Informations- ukddmmunikationssysteme ermdglichen abest
jetzt eine den Anforderungen gerecht werdende Funktiontitat.

11) Beispielsweise Be-/Entladen, Kundenwartezeiten, Pausen etc.

12) Vgl. Kirsch (1973), S. 674ff. Dort wird das SVG-Datafracht-Systisn Bundeszdmalgenossenschaft des
StraBenverkehrsgewerbes beschrieben. Dieses wvalleiglings nachnur 12 Mon#&en Betrieb wieder
eingestellt, weil u. a. die technische Realisierung (telefonische Aufgabe debdis bzwder Nachfrage;
keine automatische Angebotsldschung) einen ungeniigenden Bedienerkomfort aufwies.
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Abb. 4: Interdependenzen der informatorischen Fahrereinbindung

Frachtraumborsen tragen dazu bei, das aufgrund méormationsdefiziten gleichzeitige
Auftreten von Angebots- undachfragelberhéangen abzubauen. Diggktsich u. a. ineinem
sowohl 6konomisclals auchikologisch unbefriedjend hohernteil an Leerfahrter§30-50 %)

aus. Frachtraumbdrsen besitzen die Funktionalitat eines elektronischen Sclgvattzewobei

das zumeist verwendet®ledium Bildschirmtext (Btx) ist. Spediteure und Transport-
unternehmen, die Ladungsuberhaogerfreie LKW-Kapazitaten besitzen, stelldw Angebot

in die Borse ein, Nachfrager nach Frachtkapazitaten oder Ladungen konnes@usAtigebot

nach regionaleund/oderglterspezifischen Kriterien auswahlen. Mihwahl eines Agebots

erhalt der Nutzer folgende Informationen: Lade- und Lieferdaten, Art, Gewicht und Ausmalf3 der
Ladung und Kontaktadresse und -person.

Generell weisen die Mdglichkeiterzur informationsflul3technischenUnterstizung der
Distributionslogistik einggrof3eAnalogiezur Beschaffungslogistilauf. Dartibetinaus sind die

in diesem Kapitel dargestellte Frachtfuhrereinbindung, die Frachtraumborse sowie der
Informationsfluldnnerhalb der Ersatzteillogistilauf dem abtraktererNiveauder Integrations-
komponentenmitsamt der entsprechendRealisierungsalternativenzu charakterisieren.
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Distributionslogistische Informationssysteme, die den Frachtféminden, nutzerFunktions-
integration im Sinne eines Triggerngon Funktionen. Mitder Kommunkation vom Fracht-
fuhrer zur Zentrale, in die Informationen tber z. B. Standorte, Staus Ubermittelt werden, werden
Neu- bzw. Umplanungsozesse fur die Tourenplanung angestof3en. Von der Zentrale wird dann
der Anstol3 zur evtl. notwendigen Routenanderung gegeben.

Die Kommunikation zwischen Frachtfiihrer und Empfargiéfitdie Disposition des Warenbe-
reichs anDatenintegrationgewahrleistetdald alleTransaktionpartner imDistributiongrozef}
Uber identische Informationen verfligen, wobei Biaten allerdings redundantbei Sender,
Frachtfuhrer und Empféanger gehalten werden. Fiigloterinformationssysteme beruhen auf der
direkten Kopplungron Systemen, da alle Transaktionspartner satedlicheSysteme haben,
die meist bilatera(ohne Einbeziehung von neuta Schnittstellen, da diese nicht existieren)
miteinander verbunden werden.

Bei Frachtraumborsen (die Frachtraumborse ist die zentrale Datenhaltungsstelle, die Informa-
tionen bereitstellt) stehen Uber Datenintegramgebots- undNachfrageinformationen den
beteiligten Anwenderrzur Verfigung. Frachtraumboérsestellen als elektronischévlarkt die
Realisierung eine€IM-Interface-Systemi Sinne einewvon unterschiedlicheMarktpartnern
einheitlich genutzten Funktion (Laderaum- und Ladungsausgleich) dar.

Dispositionssysteme, die die Abwicklunger Ersatzteillogistik untstlzen, triggern
Funktionen auf unterschiedlichen Ebenen einer Aufgabe (Warenausgangsbuchung im Zentral-
lager fuhrt nachlrransport ziWareneingangsbuchung im Niederlassurggsia Liegen in der
zentralen Disposition, dezentral in den Niederlassungen bendlen Handlernidentische
Systemevor (auf unterschiedlichen Hardwareplattformen), handekigs um Datenstruktur-

und ModulintegrationDie Realisierung erfolgt in diesem Fall als einheitliches Systerainein
einheitlichen Modell yDM). Der in derPraxis relevanteredf ist allerdingsder, bei dem das
zentrale Systemmit den daon verschiedenen dezentralen Dispositionssystemegkt di
gekoppelt ist.

Abbildung 5fal3t die Mdglichkeitender informationsflu3technischen Unstiitzung der Btri-
butionslogistik zusammen.
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3.4 Die Entsorgungslogistik aus Sicht des CIM

Ist bereits der Entwicklungsstand der Entsorgungslogistikraxis und Forschungls mangel-

haft zu bezeichnen, so gilt dies fur die Gestaltung entsorgungslogistischer Informationssysteme
erst recht. Gemal dem Idealziel, die Entsorgungsaufgabe selbst Uberflissig werden zu lassen, ist
weniger ein eigenstandiges Informationssystiéim die Entsorgungslogistik aufzubauen, als
vielmehr eine informatorisch@tegration indie Ubrigen Subsystentker Logistik zurealisieren.

Damit wird die Zielsetzung, durch Vorweghme entsorgungsrelevanter Aspektke am
Prozeféndebefindliche Endorgungsaufgabe zu reduzieren, also auch im Informationsflul3 und
-system abgebildet. In diesem Sinmerden im folgenden exeptarisch Interdependenzen
zwischender Entsorgungslogistik und déetrieblichen Funktionedes Auftragsabicklungs-

und des Produktentstehungsprozesses aufgéagigt.

Aufgrund ihrer hohen Freiheitsgrade kommt d@moduktentwurf und der Konstruktiom
diesem Zusammenhang eitesondere Bedeutung beiilfestellung fir eine entsorgungs-
gerechte Konstruktion leistelie VDI-Richtlinie 2243 "Recyclingorientierte Gestaling tech-
nischerProdukte”,indem sie entsgungsrelevante Kriterien fir die Rhuktgestaltundoereit-
stellt. Kernelemente einer entsorgungslogistikgerecKimmstruktion, die demProdukt 6ko-
logische Qualitaten verleiht, sind die Werkstoffvertraglichkeil dieleichte Demontierbarkeit
(Design for DisassemblfpFD).14)

Wenngleich dieKonstruktion die Freiheitsgradeler sich anschlielRenderrbeitsplanung
eingrenzt, so bietet auch die Arbeitsplanung gentigend Entschesgighigame, diehinsichtlich

ihrer entsorgungslogistischen Konsequenzen zu beurteilen sind. Hierzu \aldieer Ferti-
gungs- und Transportvahren zu zahlen. Insbestere ist auch fir eigenstandige Prozesse der
Entsogungslogistik die datenméaflige Planungsgrundlage zu schizifiem) z. B. Arbeitsplane
erstellt werden, die Tatigkeiten wie Demontieren, Reinigen, Trennen oder Aufbereiten enthalten.

Umweltorientierung in der Materialwirtschaft findet ihren Ausdruck in einer entsor-
gungsgerechten Materialdisposition. Hierzu zahlen eine. Bowertung der Einsatzstoffmwie
der Verpackungsart und -matdien unter Entsagungsgesichtspunkten wiéerwertbarkeit der
Materialien oder Stoffkonzentration. Darliber hinaus bedarf es in enger Zusammenarbeit mit

13) Vgl. auch Nittgens, Scheeschwab (1992), $6-16, die die Entsorgungssicherung @ld1-Komponente
darstellen, und Hirschberger, Reher (1991), S. 25f.
14y vgl. Barg (1991), S. 68.
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Konstruktion und Abeitsplanungler Anlage zséatzlcher Entsorgungspositionen in dgtuick-
listen. Derartige Positionen definieren den Teileumfang, der als eine Baugruppe zu entsorgen ist.

Innerhalb der Zeit- und Kapazitatswirtschafsind in Abhangigkeitvon den geplanten
Produktionsmengen die zu erwartenden Mengen, ZeitpunkteOuted desRiickstandanfalls
anzusetzen und die eigenen RessoutmEntsogungslogistik sowie andere Betriebsmittel,
die auch durch entsorgungslogistische Prozesse in Ansgamdmmerwerden, entsprechend
kapazitativ zu belasten.

Die Fertigungs-, Transport-, Lager- und Demontagesteuerumgpen jeweils entsor-
gungsrelevante Ressourcals Planungseinheiten aufzunehmer deren operative Steuerung
im Zusammenspiel mit dem Produktentstehungsprozel3 zu gewahrleisten.

Die Betriebsdatenerfassungt um die Erfassung entsorgungsrelevanteteDau erweitern.
Durch die Bereitstellung grundlegend2atennimmt siezudem eine zdrale Stellungbei der
Versorgung des Entsorgungslogistik-Controlling ein.

Innerhalbder Gesamtaufgabelie vier funktional abgegrenzten Logiséhksysteme informa-

tionstechnisch zunterstitzen, stellfie informatorische tegration der Entsgungslogistik die

reizvollste Aufgabe aus Sicht des CiMiar, weil es eben nichinur auf die adaquate

informationstechnische Ausgestaltugiges Subsystems lkaymmt. Vielmehr stehthierbei insbe-

sonderedie Integration indie anderen Systeme iNordergrund.Die Einbindungder entsor-

gungsrelevanten Aspekte dire Informationsflisseer Beschafungs-, Produktions- und Distri-
butionslogistik ist Uber die vidntegrationskomponentenDaten-, Datenstruktur-, Modul- und
Funktionsintegration herbeizufuhren.

Datenintegrationtritt in diesem Zusammenharspwohl beziglichder Datenverwendung als
auch der Datenentstehung auf. So findenDaten des Entsorgungsbereichs Verwendung bei
der Nettobedarfsrechnungnerhalbvon PPS-Systemen, wemter Bruttobéarf nicht nur um
die Lagerbestande, sondern zuséatzlich auch um die Sekundarstofiadarnist. Ein Beispiel

fur die Beteiligungder Entsogungsfunktion amer Datenentstehung stellt degile-Stammsatz
dar. Dieser ist um folgende entsorgungsrelevante Informati®eru erganzenstoffliche
Zusammesetzung (z. B. Reinheitsgrad, Recyclingquo#jysikalische Merkmale (z. B. Ag-
gregatzustand, Fluchtigkeitthemische Merkmale (z. Boh-Wert, HalbwertzeitGiftstoffe),

15 vgl. Pfohl, Stélzle (1992), S. 202.



- 27 -

biologische Merkmale (z. B. Verrottungsverhaltdfgulnisbildung), medizinische Merkmale
(z. B. akute undangerfristige Toxizitat), 6konomische Merkfa (z. B. Entsorgungskosten,
Nutzungsdauer, Wiederverkaufswert) ujpdistische Merkmale (z. B. Gesundheit&infall-
schutzbestimmungen). In ihrer Gesamthdgteminieren diese Merkmale die indiviellen
Anforderungen an die Entsorgungslogistik. Dueihe an diesen Anforderungen otierne
Klassfizierung der Objekte derEntsogungslogistik lassen sicleweils fur Gruppen von
Ruckstanden Bedingungen fiur die Ausgestaltdeg entsorgungslogistischen TUL-Prozesse
sowie die Aufgaben des Sammelns und Trennens formulieren.

Derartige umweltschutzrelevante Informationen konnen die Grundlageirfubetriebliches
Abfallkatastersein, in dem darlber hinateslle Ruckstande im Unternefen nachArt, Menge

und Zusammensetzung erfaf®' werden. Auf diesem konnen dann diverse umwettutz-
spezifische bzw. auf umwstthutzrelevante Aspekte zugeschnittene Instrumente aufsetzen
(Stoff- und Enegiebilarzen, Okdilanzen, Prdukt- und Technologiefolgenabschatzungen,
Produktinienanalysen, FlieRbilder, Umweltvertraglichpitéfungen, Sankeydiagramifeetc.).

Auch die zweiFacetten derDatenstrukturintegrationlassen sich betder Integration der
Entsorgungslogistik nutzen. Die Verwenduemes Datensataufbaus findet sich z. B. bei
Entsorgungsauftragen oder Entpamgsresourcen, dereBtrukturden jeveiligen Pendants des
Entstehungsprozesses entspricht. Ebenso $altiehheit bestehen zwischen den strukturellen
Beziehungender Daten,die zum Entsorgungsbereiadehoren, und deneder Ubrigen Lo-
gistikablaufe. So lassen sich spezimlr Demontage bendtigi&erkzeuge Werkzeuggruppen
zuordnen und arbestimmten Lagerplatzengarn. Dies gilt analog auch fur die Ubrigen
Werkzeuge, Vaichtungen und Mel3- und Prufmittel.

Modulintegration liegt vor, wenn z. B. das Wareneingangssystemerhalb der Beschaf-
fungslogistik, das Materialflul3steuerungssystemerhalb der Produktionslogistikoder das
Dispositionssystem fir die Tourenplanuingerhalb der Distributionslogistidber die Primar-
produkte hinaus auch fir die Entsorgungsobjekte verwendet werden.

Funktionsintegration tritt einerseits in der Form auf, dal3 das innerbériebliche In-
formationssysteraur Entsorgungssteuerudge technische Ausfiibng von Entsaungsautira-

16) |hde (1991), S. 254.
1 ) Zu Erlauterungen un@eispielen fir diese Hilfsmittel vgl. z. B. Wicke u. a. (1992), S. 191-197; Pfohl,
Stolzle (1992), S. 205-218.
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genanstol3{Triggern von FunktionenZum andeen liegt Funktionsitegration vorwenn zwei
bislang getrennte Funktionerzusammenwachsen, wie dié®i eigengefertigten Teilen im
Rahmen einer entsorgungsgehten Konstruktion untei fremdbezogenen Teileturch eine
entsorgungsgerechte Materialdisposita@r Fall ist. Die Abbildung 6fal3tdie Einsatzbeispiele
der vier Integrationskomponentelei der Einbindungder Entsorgungslogistik inlie tbrige
Informationssystemlandschaftsammen.
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Abb. 6: Einsatzbeispielder vier Integrationskomponenterur Einbindungder Entsorgungs-
logistik

Die Realisierung der Informationsversorgung der Entsorgungslogistik ist datimalpyelost,

wenn die Entsorgungslogistik kaum noch eigene Informationssysteme aufweist, sondern die
Systemeader Beschaffungs-, Produktions- ulistributionslogistik mitnutzt. Hier lage dann der
ideale Fall deModulintegrationvor.
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