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Ein zentrales Ziel von Pro-
duktionsunternehmen ist die 
Sicherstellung einer hohen 
Lieferbereitschaft bei mög-
lichst geringen Gesamtkosten 
für Logistik, Produktion und 
Service. In diesem Zusammen-
hang wird dem Bestandsma-
nagement im Rahmen des Dis-
positionsprozesses eine große 
Bedeutung beigemessen. Es 

wurde ein Modell zur systematischen Bestandsoptimierung durch die Anwen-
dung einer neuen Kennzahl, der „normierten Materialreichweite“ entwickelt. 
Diese Kennzahl bietet einen Vergleich zwischen verschiedenen Materialien.

Bitte lesen Sie weiter ab S. 25

Systematisches Bestandsmanagement
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Während der Nutzen und 
allgemeine Aufbau von 
SCEM System vielfach 
thematisiert wurde, gibt 
es wenige Abhandlungen 
über die Konfiguration 
eines solchen Systems. Da-
bei ist gerade die Phase der 
Konfiguration von großer 
Bedeutung für dessen Lei-
stungsfähigkeit. Diese ist 
zum einen abhängig von der Granularität und Qualität der Daten und zum an-
deren von der Güte der im Vorfeld definierten Maßnahmen. Bevor diese jedoch 
festgelegt werden können, müssen zunächst Events und deren Ausprägungs-
möglichkeiten identifiziert und definiert werden. Der folgende Beitrag schlägt 
ein Vorgehen zur Identifikation von Events im Sinne kritischer Prozessstörungen 
unter Verwendung von teilweise modifizierten Methoden aus dem Umfeld des 
Qualitätsmanagements vor.

Bitte lesen Sie weiter ab S. 53
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Branchenübergrei-
fend sehen sich heut-
zutage Unternehmen 
aufgrund veränderter 
Marktkonstellationen 
und Kundenansprü-
chen einem gestie-
genen Wettbewerbs-
druck ausgesetzt. Die 
Forderungen der Abnehmer nach verbesserter Qualität sowie geringeren Liefer-
zeiten bei gleichzeitig sinkenden Kosten zwingt speziell kleine und mittlere Un-
ternehmen nach neuen Wegen zu suchen, um am Markt zu bestehen. Besonders 
im Logistikbereich lässt sich dabei immer noch enormes Optimierungspotenzial 
identifizieren. So zeichnen sich logistische Prozesse oftmals durch einen Mangel 
an Transparenz und Nachvollziehbarkeit aus.        

Bitte lesen Sie weiter ab S. 16
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Beim Zuschnitt von hoch-
wertigem Material, z.B. 
hochfestem Stahlblech oder 
Spezialglas, gilt es die Ver-
schnittmengen zu minimieren. 
Je mehr zukünftiger Bedarf 
für die Verschnittoptimierung 
betrachtet wird, desto höher 
wird die Chance Schnittmu-
ster zu wählen, die zu einer 
höheren Materialausbeute 
führen. Ziel ist es daher den 

Materialnutzungsgrad zu maximieren sowie den Lagerbestand zu minimie-
ren.

Bitte lesen Sie weiter ab S. 46

Fehlende Durch-
gängigkeit bei 
IT-Lösungen be-
hindert den bar-
rierefreien Ablauf 
von Geschäfts-
prozessen, so 
dass ca. 40% der 
IT-Kosten von 
U n t e r n e h m e n 
heute auf die 
Integration von 
Geschäftsprozes-
sen und IT-An-
wendungen innerhalb und zwischen Unternehmen entfallen. Interoperabilität, 
also die Fähigkeit zusammen zu arbeiten, sowohl innerhalb eines Unterneh-
mens als auch zwischen Unternehmen, erweist sich zunehmend als Schlüssel 
für den deutschen Mittelstand um erfolgreich auf globalisierten Märkten zu 
bestehen.

Bitte lesen Sie weiter ab S. 49

Kombinierte Bestands- und Verschnittoptimierung

Interoperabilität von Unternehmen
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This Use Case is optional but 
recommended as best practice 
when using IV&I tool.

ommunication Event Issued By For   P# Kb Id 
Cust/ 

Ship to 

Supp/ 
Ship 
from Kanban Status 

Consume Date 
Time 

anban Consumed Cust Supp   M M + + M: "Empty" M 
uthorized w/ship instr  Cust Supp   M M + + M: "Authorized" -/- 
opy of #2 to carrier Cust Carr   " " " " " " 
anban Authorized Cust Supp   M M + + M: "Authorized" -/- 
equest for Conveyance Supp Carr   M M + + -/- -/- 
teroperable ASN  Supp Cust   M M + + -/- -/- 
anban Received Cust Supp   M M + + M: "Full" -/- 
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Electronic Kanban Guideline, Use Case Diagram

Customer
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Authorize Kanban
Container

Ship Kanban Containers Use Case 

Actors Customer, Supplier, Carrier 

Purpose To identify the authorized Kanban signals that need to be shipped, if any, and then 
proceed to ship them and communicate to the customer. 

Pre-condition Supplier has received authorized Kanbans signals. 

Customer and Supplier have previously agreed on when authorized Kanbans should 
go into a shipment.  It may be explicitly communicated by the Customer (like 
traditional EDI shipping schedule), or the Supplier may be responsible for making 
the determination of what to ship and when (new opportunity afforded by web 
visibility).  Note that for any given customer-supplier (and in some exceptions, 
customer-supplier-item) relationship, only one of the two business partners will make 
the authorization decision.

When the Carrier provides audit services, the Carrier will be familiar with the 
replenishment policy of the Kanbans being picked up. OEMSupplier

Material Flow

Information Flow
Unternehmens-
übergreifendes

eKanban

Collaboration Diagram
Materials Replenishment Scenario 9.0

Customer Organization Supplier Organization

1: SyncPlanningSchedule  - 830 / DELFOR

2: SyncShipmentSchedule  - 862 / DELJIT

3 S Shi t 856 / DESADV

eKanban

zu modellbasierten Sichten zur
Spezifikation der Datentypen

Planning/Scheduling Manufacturing
3: SyncShipment  - 856 / DESADV

9: SyncConfirm  - 997 / CONTRL

ShippingReceiving

4: SyncDeliveryReceipt  - 861 /  RECADV

5: UpdateProductRequirement  - 846 / INVRPT

6: SyncInventoryBalance  - 846 / INVRPT

7: SyncConsumption  - 846 / INVRPT

8: SyncQuantityOnHand  - New

10: ApplicationConfirm  - 824 / APERAK

Von fragementierten inkonsistenten … zu modellbasierten Sichten zur
Gestaltung und Implementierung

Von fragementierten, inkonsistenten
Spezifikationen

In der Distributionslogistik ist ein Trend zur Zentralisierung zu verzeichnen, 
der sich im europäischen Raum durch den verstärkten Aufbau von europa-
weiten Lagern niederschlägt. Als Treiber der Zentralisierung werden dabei in 
erster Linie Einsparpotenziale im Bezug auf die Lagerhaltungskosten und die 
Bevorratung eines größeren Produktspektrums genannt. Zugleich bedeutet je-

doch eine Zentralisierung 
der Lagerung die Verlän-
gerung der Transportwege 
zu den Kunden, wodurch 
sowohl ein Anstieg der 
Transportkosten als auch 
eine Verlängerung der 
Lieferzeiten verursacht 
werden kann. 

Bitte lesen Sie weiter 
ab S. 57
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