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Vorwort zur 8. Auflage

Ich freue mich tber die seit der Erstauflage im Jahr 1999 unvermindert hohe Nach-
frage nach dem Buch ,Instandhaltungslogistik“. Das zeigt mir, dass die Themen
und das Leitbild des Buches - Qualitat und Produktivitat steigern - in den letzten
20 Jahren sogar noch an Relevanz gewonnen haben.

Die Ereignisse der letzten zweieinhalb Jahre haben auch die Industrie erheblich
beeinflusst. Die COVID-19-Pandemie, in der wir uns bei Redaktionsschluss dieses
Buches noch befinden und der Krieg in der Ukraine haben - neben der Verur-
sachung von menschlichem Leid - auch einige Wirtschaftszweige sehr in Mitlei-
denschaft gezogen. Vor allem Ressourcenknappheit und steigende Preise bei ver-
schiedenen Rohstoffen und Energie stellen die Unternehmen und Lieferketten vor
besondere Herausforderungen.

In dieser bereits 8. Auflage werden nach der umfassenden Erweiterung in der letz-
ten Auflage durch das Kapitel ,Digitale Transformation in der Instandhaltung“ mit
den neuesten Erkenntnissen der Forschung der innovativen Trends und Technolo-
gien im Bereich Instandhaltungsplanung und der wissensbasierten Instandhal-
tung jetzt weitere Erganzungen und Aktualisierungen vorgenommen. Sowohl die
digitalen Geschaftsmodelle und innovativen Servicekonzepte als auch neue Metho-
den und Chancen durch Kiinstliche Intelligenz und Text-Mining, die in dieser Auf-
lage neben einigen kleineren Aktualisierungen und Bereinigungen vorgestellt
werden, sind keine Science-Fiction mehr, sondern Konzepte und Technologien, die
auch schon in der Praxis eingesetzt werden konnen.

Die technischen Moglichkeiten und die rasante Entwicklung in der Digitalisierung,
vor allem der kiinstlichen Intelligenz und die Moglichkeit, groBe Datenmengen zu
verarbeiten, eroffnen vollkommen neue Perspektiven im Hinblick auf die Vorher-
sagegenauigkeit von Fehlern und den damit verbundenen neuen Strategien, die
auf dem dabei generierten Wissen basieren. Die ,richtige“ Instandhaltungsstrate-
gie bewirkt nicht nur eine Effizienzsteigerung der Anlagen mit einer Wirtschaft-
lichkeitsverbesserung und Sicherung der Produktqualitit, sondern erhoht auch
die Nachhaltigkeit durch Ressourcenschonung bei Material und Energie.
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Zielgruppen dieses Buches sind auf der einen Seite Instandhaltungsleiter_innen,
die seit Jahrzehnten im Spannungsfeld ,Kosteneinsparung versus Verfligbarkeits-
sicherung” stehen und die Leistung der Instandhaltung intern ,verkaufen® miis-
sen. Die in diesem Buch vorgestellten Methoden, Anleitungen und Checklisten sol-
len Instandhaltungsmitarbeiter_innen und Fiihrungskrafte dabei unterstiitzen.

AuBerdem vermittelt dieses Buch ein umfassendes Wissen iiber die Zusammen-
hénge und Hintergriinde des Instandhaltungsmanagements sowie der zugehori-
gen Methoden und neueste Erkenntnisse aus der Forschung in diesem Bereich.
Damit richtet es sich auch an Studierende des Maschinenbaus und des Wirtschafts-
ingenieurwesens bzw. ahnlicher technischer Universitats- und Fachhochschulstu-
dienrichtungen.

Ich danke meinen Kolleginnen und Kollegen, die mich bei der Erstellung des
Buches durch ihre Arbeit im Forschungsteam massiv unterstiitzt haben und das
Thema Instandhaltung zu einem wichtigen Eckpfeiler unseres Forschungsbereichs
gemacht haben. In dieser Auflage hat dieses Team bestehend aus Fazel Ansari,
Robert Glawar, Tanja Nemeth, Klaudia Kovacs und Theresa Madreiter als Autor_
innen der oben erwahnten neuen Beitrdge die Ergebnisse unserer Forschungspro-
jekte einerseits und der Kooperationsprojekte mit unseren Industriepartnern an-
dererseits beschrieben und den Nutzen fiir die industrielle Anwendung aufgezeigt.

Vor allem aber danke ich den wichtigsten Menschen in meinem Leben, meiner
Frau Sabina, die schon seit vielen Jahren mein Riickhalt und meine Inspiration ist
und mich in allen Lebenslagen verstandnisvoll unterstiitzt und meinen Tochtern
Nina und Marie.

Wien, im Juni 2022
Kurt Matyas



Logistik

B 1.1 Begriffsabgrenzung, Geschichte

Im Gegensatz zur mathematischen Logistik, deren Begriff sich aus dem griechi-
schen Wort ,Logistika“ herleitet, was so viel wie ,praktische Rechenkunst® bedeu-
tet, kommt der Begriff der betrieblichen Logistik vom franzosischen Verb ,loger” -
was so viel wie hineinbringen, unterbringen, unterstiitzen, versorgen, bzw.
bereitstellen bedeutet.

Der Begriff Logistik stammt urspriinglich aus dem militarischen Bereich wo er im
19.Jhdt. erstmals verwendet wurde. Damals beinhaltete Logistik die systematische
Versorgung der Armee. Auch fiir einen modernen Produktionsbetrieb ist die Ver-
sorgung mit Material von entscheidender Bedeutung fiir den Erfolg.

Der Begriff ,Business Logistics“ wurde in den 50er Jahren in den USA gepragt und
bezeichnete damals die ,Transport-, Lager- und Umschlagstiatigkeiten im Real-
gliterbereich®. Der Begriff wird seit ca. 1970 auch im deutschsprachigen Raum
verwendet und hat seither eine groBe Verbreitung sowie schnell wachsende Be-
deutung gefunden. Heute umfasst die Logistik nicht nur die klassischen Trans-
port-, Umschlags- und Lageraufgaben, sondern sie beinhaltet auch eine entspre-
chende Ausrichtung des gesamten Unternehmens.

Logistik als Logistik als Logistik als Logistik als
notwendiges Rationalisierungs- Wettbewerbs- zentraler Unter-
Ubel aufgabe vorteil nehmensprozess
g o o g -
Zeit
70er 80er 90er 21. Jhdt.

Bild 1.1 Schwerpunkte der européischen Logistikentwicklung [53]
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In den Anfangen ist die Logistik unter geringer Beachtung als zwangslaufig not-
wendiges Mittel zum Zweck des Warenverkaufs angesehen worden. Der im Laufe
der Zeit steigende Rationalisierungsdruck hat in den 80er Jahren ein hohes Opti-
mierungspotential im Logistikbereich zum Vorschein gebracht, wobei dieses hau-
fig relativ leicht umzusetzen gewesen ist, wie beispielsweise eine Bestandssen-
kung. Der steigende Wettbewerb am Markt sowie steigende Kundenanforderungen
haben die Suche nach Differenzierungsmoglichkeiten von den Konkurrenten mit
sich gebracht. So ist es in den 90er Jahren unter anderem zur Entwicklung von in-
novativen Logistiksystemen gekommen [28] [53].

B 1.2 Logistik, heute

In der heutigen Zeit wird die wirtschaftliche Entwicklung zunehmend rascher und
unvorhersehbarer. Das erfordert immer schnellere Reaktionen auf geanderte
Marktanforderungen in immer kiirzeren Zeitabstanden. AuBerdem werden die in-
ternationale Konkurrenz und die internationale Zusammenarbeit immer intensi-
ver. Der Markt wird von den Kaufern dominiert, d.h. diese haben immer mehr
Sonderwiinsche, fragen in immer kiirzeren Intervallen nach neuen Produkten,
wollen eine rasche Belieferung und stellen immer hohere Qualitatsanspriiche. Wei-
ters verscharft sich auch die Preissituation stdndig, woraus der Kostendruck auf
fast alle Unternehmensbereiche ansteigt.

Um diesen Anforderungen gerecht zu werden, erfordert das von den Unternehmen
eine groBe Flexibilitat, starke Reaktionsbereitschaft, stindige Innovationsbereit-
schaft sowie eine sehr gute Organisation [27] [28]. Es erfolgt eine Ausrichtung des
Unternehmens nach dem Flussprinzip. Das gilt einerseits filir die Materialien und
Waren, wobei deren Weg durch das Unternehmen so gestaltet sein muss, dass er
moglichst wirtschaftlich erfolgt, wie beispielsweise ohne unndétigen Wartezeiten
sowie einer optimalen Anordnung der einzelnen Stationen.

Andererseits erfolgt auch beim Fiihrungssystem ein Ubergang von einem Denken
in Funktionen zu einem Denken in Prozessen, um bei den Waren- und Material-
flissen einen reibungsloseren Ablauf zu gewahrleisten, weil beispielsweise Ab-
stimmungsprobleme an den Abteilungsgrenzen entfallen bzw. reduziert werden
sollen. Aufgrund dieser Ziele wird die Logistik als Querschnittsfunktion und somit
prozessbegleitend in das Unternehmen eingegliedert. Dies wirkt sich auch auf ver-
besserte Reaktionsmoglichkeiten aus [27].
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Bild 1.2 Wertschopfungskette [58]

Bild 1.2 zeigt die prinzipiellen Verlaufe des Material- und Informationsflusses
durch einen Produktionsbetrieb. Als Wertschopfungsprozess oder Wertschop-
fungskette wird die betriebliche Leistungserstellung mit allen Funktionen vom
Einkauf iiber die Entwicklung, Arbeitsvorbereitung und Produktion bis zum Ver-
kauf verstanden.

In einem integrierten und kontrollierten Fluss-System sollen die Transport-, Hand-
habungs-, Produktions-, Montage-, Priif-, Lagerungs- und Umschlagsvorgange aller
Materialien und Waren vom ersten Lieferanten durch den Betrieb und zwischen
den Betrieben bis zum letzten Kunden gesteuert und koordiniert werden.

Vom Begriff her ist damit die seinerzeitige Bezeichnung ,Materialfluss“ (VDI
3300: ... Verkettung aller Vorgdnge beim Gewinnen, Be- und Verarbeiten sowie bei der
Verteilung von stofflichen Giitern innerhalb festgelegter Bereiche.“) um seine Steue-
rung - den so genannten ,Informationsfluss“ - erweitert worden.

Zusammenfassend kann der Begriff Logistik wie folgt definiert werden:

@ LOGISTIK

ist die Gestaltung des Material- und Informationsflusses aus ganzheit-
licher Sicht in Richtung eines wirtschaftlichen Optimums.

B 1.3 Funktionsbereiche der Logistik

Logistik sollte nicht nur als interne Dienstleistungs- oder Servicefunktion verstan-
den werden, sondern als eine Grundfunktion der Unternehmensorganisation mit
Regelaufgaben:

m [ ogistik ist ein Instrumentarium zur Gewdahrleistung, Steuerung und Kontrolle
der vom Markt geforderten Flexibilitat der Unternehmensproduktivitat.
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® Logistik umfasst die optimale Planung, Steuerung und Kontrolle aller Lager- und
Transportvorgidnge und beinhaltet damit die optimale Gestaltung aller Wert-
fliisse (Material-, Information-, Energie-, Hilfsmittelfliisse) zum, im und vom Un-
ternehmen.

Die Logistik wird im Wesentlichen in die Funktions-/Aufgabenbereiche

® Beschaffungslogistik

® Produktionslogistik

® Distributionslogistik

® Entsorgungslogistik und

® Transportlogistik

untergliedert.

Unterstiitzend sind die Lagerlogistik und die Materialwirtschaft weitere wesent-
liche Funktionen in der Logistik (Bild 1.3).

Y e N Y
Industrieunternehmen
Beschaffungs- i Absatzmarkt
markt Informationsfluss

Steuern, Organisieren, Disponieren, Kontrollieren

Beschaff- Produk- Distri-
ungs- tions- butions-
logistik logistik logistik

Transport-
logistik

Transport-
logistik

| Materialwirtschaft | Kunde

Zulieferer Lagerlogistik

Materialfluss

Bearbeiten, Priifen, Verpacken, Lagern, Férdern, Transportieren,
Handhaben, Palettieren, Kommissionieren, Montieren, Umschlagen

Entsorgungslogistik

Bild 1.3 Funktionsbereiche der Logistik [82]

Die Beschaffungslogistik umfasst die komplexe Planung, Steuerung und physi-
sche Behandlung des Material- und Kaufteilflusses von den Lieferanten bis zur
Bereitstellung fiir die Produktion einschlieBlich der dazu erforderlichen Informa-
tionsfliisse mit dem Ziel der Beschleunigung der Fliisse und der Minimierung der
Aufwendungen fiir den gesamten Beschaffungsprozess.

Die Produktionslogistik umfasst die komplexe Planung und Steuerung der Pro-
duktions-!, innerbetrieblichen Transport-, Umschlags- und Zwischenlagerungspro-
zesse einschlieBlich der dazu erforderlichen Informationsprozesse mit dem Ziel

" Die Begriffe ,,Produktion” und ,,Fertigung® werden synonym verwendet.
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der Beschleunigung der Fliisse und der Minimierung der Aufwendungen fiir den
Produktionsprozess.

Die Distributionslogistik umfasst die komplexe Planung, Steuerung und physi-
sche Behandlung des Fertigwaren-/Erzeugnisflusses von der Wareniibernahme
aus der Produktion bis hin zum Abnehmer einschlieBlich der dazu erforderlichen
Informationsfliisse mit dem Ziel der Beschleunigung der Fliisse und Minimierung
der Aufwendungen fiir den gesamten Absatzprozess.

Die Entsorgungslogistik umfasst die komplexe Planung, Steuerung und physi-
sche Behandlung des Flusses der Produktionsabfille und Altprodukte vom Ort des
Aufkommens bis hin zur umweltgerechten Deponie und zum Recycling einschlieB3-
lich der dazu erforderlichen Informationsfliisse mit dem Ziel der Beschleunigung
der Flisse und Minimierung der Aufwendungen fiir den gesamten Entsorgungs-
prozess.

Die Transportlogistik umfasst die komplexe Planung, Steuerung und Durchfiih-
rung der Material-, Teile-, Erzeugnis-, Ver- und Entsorgungstransporte einschlieB3-
lich der dazu erforderlichen Informationsfliisse unter Einbeziehung aller Verkehrs-
triger mit dem Ziel der Minimierung des Aufwandes fiir die Gesamtheit der
Transportprozesse und der Beschleunigung der materiellen Flisse.

Die Lagerlogistik umfasst die komplexe Planung, Steuerung und das Handling
von Giltern in einem Lager einschlieBlich der erforderlichen Informationsfliisse
mit dem Ziel der optimierten Gestaltung der Gesamtheit und des Zusammenwir-
kens der Lager-, Kommissionier-, und Transportsysteme.

Die Materialwirtschaft umfasst die komplexe Planung und Steuerung der Ermitt-
lung der Bedarfe und des Fiihrens von Bestdanden einschlieBlich der erforderlichen
Informationsfliisse mit dem Ziel die fiir die Leistungserstellung notwendigen Mate-
rialien in richtiger Qualitdt und Menge zum richtigen Zeitpunkt am rechten Ort zu
geringsten Kosten bereitzustellen.

B 1.4 Logistik und Instandhaltung

Die Logistik kann als bereichsiibergreifende Strategie zur Optimierung der Pro-
dukterstellung bezeichnet werden (Bild 1.4). Um die Ziele der Logistik zu errei-
chen, und zwar die richtigen Produkte und Informationen in den richtigen Men-
gen, im richtigen Zustand, zum richtigen Zeitpunkt auf moglichst wirtschaftliche
Weise am richtigen Ort verfligbar zu machen, muss der Einsatz von Material, In-
formation, Personal, Betriebsmittel und Energie geplant, gesteuert und kontrolliert
werden.
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Diein Bild 1.4 dargestellten Lagersysteme, Kommissioniersysteme, Bereitstellungs-
systeme, Informationssysteme, Planungs- und Steuerungssysteme sind Logistik-
elemente, die einzeln betrachtet und auch optimiert werden konnen. Allerdings
reicht die Optimierung einzelner Logistikelemente fiir eine ganzheitliche Betrach-
tungsweise nicht aus, da auch die Beziehungen zwischen den Elementen beriick-
sichtigt werden miissen.

Das heiBt, samtliche Unternehmensbereiche sind von der bereichsiibergreifenden
Logistikstrategie betroffen. Teilbereiche der Logistik, wie Beschaffungslogistik,
Distributionslogistik, Entsorgungslogistik, Transportlogistik, Informationslogistik,
Anlagenlogistik und Instandhaltungslogistik ermoglichen es, die erwahnten Ziele
zu erreichen.

Logistik
Bereichsubergreifende Strategie zur
Optimierung der Produkterstellung

Material

Informationen Betriebsmittel

/ Aufgabe \

die richtigen Ressourcen Energie
in der richtigen Menge
im richtigen Zustand
zum richtigen Zeitpunkt
am richtigen Ort
wirtschaftlich

k verfiigbar machen j

Personal

Kommis-

Lagern .. = Bereitstellen g%  Fordern
sionieren

Bild 1.4 Logistik als bereichsiibergreifende Strategie [40]



1.4 Logistik und Instandhaltung 9

Die Verfiigbarkeit ist somit das zentrale Anliegen der Logistik, aus dem sich wie-

derum der Zusammenhang mit der Instandhaltung ergibt.

Eine groBe Bedeutung in der Instandhaltung haben die folgenden Logistikaufga-

ben:

® Gewahrleistung der Verfiigbarkeit von Anlagen

® Gewahrleistung der Verfiligbarkeit von Personal zur Durchfiihrung der Instand-
haltungsaufgaben

® Gewdahrleistung der Verfiigharkeit von Information (Storungsmeldungen, Ersatz-
teilbestellungen, Ferndiagnose)

® Gewdhrleistung der Verfiigbarkeit von Material (Ersatzteilbeschaffung, Ersatz-
teilbereitstellung, Ersatzteiltransport zur Maschine)

® Gewahrleistung der instandhaltungsgerechten Anordnung von Maschinen und

Anlagen (Betriebsstattenplanung unter Beriicksichtigung der Erfordernisse der
Instandhaltung)

Eine integrierte Betrachtung von Aufgaben aus Logistik und Instandhaltung ist
jedoch nur moglich, wenn in beiden Bereichen einheitliche Datenkonzepte vorlie-
gen, die liber definierte Schnittstellen miteinander verbunden werden.

Diese Beziehungen entstehen beim Informations- und Materialfluss

= zu den Lieferanten

® zur Beschaffung

® zur Produktion

® zum Absatz

= zur Entsorgung

= 7u logistischen Dienstleistern (z.B. Speditionen)

= zu den Kunden

Dariiber hinaus existieren weitere Schnittstellen zum Finanz- und Rechnungswe-
sen sowie zum Personalwesen eines Unternehmens.

Die Logistik ist eine typische Querschnittsfunktion (Bild 1.5) im Unternehmen,
ahnlich wie das Personalwesen und das Finanzwesen. Das Problem aller Quer-
schnittsfunktionen besteht darin, dass eine Vielzahl von Schnittstellen existieren,
an denen, falls eine Optimierung versdumt wird, Reibungen entstehen. Schnittstel-
len entstehen beim Informations- und Gliterfluss der Logistik zu den Lieferanten,
zur Beschaffung, zur Produktion beim Industrieunternehmen, zum Absatz, zur
Entsorgung, zu logistischen Dienstleistern (z.B. Speditionen) und zu den Kunden.
Dariiber hinaus existieren weitere Schnittstellen zum Finanz- und Rechnungswe-
sen sowie zum Personalwesen eines Unternehmens.



1 Logistik

Infolge des Querschnittcharakters der Logistik sind logistische Betrachtungswei-
sen weniger an einzelnen Funktionen, sondern am Gesamtprozess orientiert.
Die ganzheitliche, prozessorientierte Sichtweise begann sich Mitte der 80er Jahre,
ausgehend von der Thematik der Qualitatsbetrachtungen, durchzusetzen und
wurde in den letzten Jahren im Zuge der Umsetzung der Qualititsmanagement-
Norm ISO 9000:2000 in vielen Unternehmen zum Standard.

Unter der integrierenden Betrachtungsweise ist im Falle der Logistik die

durchgdngige Gestaltung der gesamten Informations- und Materialfliisse tiber die
gesamte Logistikkette, also vom ersten Lieferanten bis zum letzten Kunden

Zu verstehen.
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Bild 1.5 Logistik als Querschnittsfunktion [27]
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B 1.5 Logistikkosten

1.56.1 Gesamtkostendenken in der Logistik

Die zwischen den Elementen eines Logistiksystems bestehenden Interdependen-
zen sind auch bei den Kosten vorhanden, die durch diese Elemente verursacht
werden [78]. Die Senkung der Kosten in einem logistischen Teilsystem kann zu
einem Ansteigen der Kosten in anderen Teilsystemen und - wenn die Kostensen-
kung geringer ist als die Kostensteigerungen - zu einem Kostenanstieg fiir das
gesamte Logistiksystem fiihren.

So konnte eine Transportkostensenkung ohne Berticksichtigung einer damit mog-
licherweise verbundenen Kostensteigerung bei der Verpackung oder Lagerhaltung
ein Ansteigen der Auslieferungskosten zur Folge haben. Das Gesamtkostendenken
fordert deshalb die Erfassung aller fiir eine Logistikentscheidung relevanten Logis-
tikkosten. Bild 1.6 gibt einen Uberblick iiber die Logistikgesamtkosten.

mit den Logistikkosten unmittelbar

/ zusammen zu betrachtende Kosten \
Logistiksystemkosten

< »
-¢ >

\

» <
> <

A

Auftrags-
abwicklungs-
kosten

Transportkosten

Fehlmengen-
kosten

Loskosten

Verpackungs-
kosten

Lagerkosten

Bild 1.6 Gesamtkosten [49]

Sie setzen sich zusammen aus den Auftragsabwicklungskosten, den Transport-
kosten, den Versandkosten, den Lagerkosten, den Verpackungskosten, sowie
den Fehlmengenkosten und den Loskosten.

Unter Fehlmengenkosten werden Kosten verstanden, die durch einen zu geringen
Servicegrad entstehen. Das konnen entgangene Deckungsbeitrage fiir nicht ver-
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kaufte Produkte und verlorene Kunden sein, aber auch Kosten fiir Betriebsunter-
brechungen oder auBerplanméBiges Umriisten.

Unter Loskosten werden entweder die Riistkosten (bei Produktionslosen) oder die
stiickzahlunabhéngigen Bestellkosten (bei Bestelllosen) verstanden.

1.5.2 Zielkonflikt

Das Gesamtkostendenken ist gerade bei den Logistikkosten von groBer Bedeutung,
da es gerade hier eine Vielzahl von Kostenkonflikten gibt, deren Kenntnis Voraus-
setzung fir logistisches Denken ist. Beispiele hierfiir sind in Tabelle 1.1 angege-
ben:

Tabelle 1.1 Kostenkonflikte in der Logistik [67]

Kostensenkungen im Bereich Kostensteigerungen im Bereich

Transportwesen & Lagersténde
Verpackung & Transportschaden
Auftragsabwicklung & Transport
Lagerhaltung & Produktion

Die Logistikkosten konnen durch den bewerteten Einsatz der Produktionsfaktoren
im Logistiksystem dargestellt werden. Kosten sind als Systeminput aus betriebs-
wirtschaftlicher Sicht immer nur dann gerechtfertigt, wenn ihnen entsprechende
Leistungen als Systemoutput gegeniiberstehen. Wie aus Bild 1.7 hervorgeht, ist
logistisches Denken nicht nur Kosten- sondern auch Leistungsdenken. Das bedeu-
tet, dass bei hohen Logistikkosten auch eine entsprechende Logistikleistung gefor-

dert wird.
Produktions- Logistiksystem Versorgungs-
faktoren lieferservice
Arbeit die richtigen Guter
Betriebsmittel Materialwirtschaftssystem in der richtigen Menge
Material im richtigen Zustand
Energie f zum richtigen Zeitpunkt
Informationen * am richtigen Ort
N Transport- Auftrags- Lager- I\
4 system «» abwicklungssystem «» system 4
Input 4 Output
Verpackungssystem
Logistikkosten Logistikleistungen

Bild 1.7 Funktionelle Abgrenzung von Logistiksystemen [67]
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B 1.6 Supply Chain Management

Aus der immer geringeren Fertigungstiefe und der zunehmenden Flussorientie-
rung der Unternehmen hat sich das Supply Chain Management - SCM - entwi-
ckelt, welches nicht nur ein einzelnes Unternehmen sondern die gesamte Wert-
schopfungskette eines Produktes als Ganzes behandelt. Das SCM erfordert eine
Kooperation der einzelnen Unternehmen mit dem Ziel, durch Koordination und
Integration von Lieferanten, Produzenten und Handel den Markt bzw. den Kunden
effizient zu befriedigen. Dabei werden hauptsédchlich die unternehmensiibergrei-
fenden Vorgdnge betrachtet und die héufig auftretenden Probleme an den Unter-
nehmensschnittstellen optimiert [27] [28] [53].

Diese Entwicklung erfordert nun die Neuausrichtung der Informationsstrukturen
und Informationsverarbeitung im Sinne der Dezentralisierung. Logistikketten
bzw. Versorgungsketten (Supply Chains) stellen Wertschopfungsverbunde mit ver-
schiedenen Partnern dar. Aus Sicht des Unternehmens, das Giiter fiir den Markt
erstellt, konnen diese Partner Lieferanten, logistische Dienstleister oder Endkun-
den sein (Bild 1.8).

Der Ansatz von Supply Chain Management dient der Verbesserung der Kunden-
orientierung, der Synchronisation des Bedarfs mit der Versorgung, dem Abbau
von Bestanden entlang der Wertschopfungskette, der Flexibilisierung und bedarfs-
gerechte Produktion sowie der Verkiirzung der Lieferzeiten.
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Bild 1.8 Supply Chain Management [82]
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