
Hartmut F. Binner 

Bedarfsorientierte Logistik 
im Unternehmen 
- logistische Strukturen gewährleisten Bedarfs-, Bestands- und Prozeßsicherheit 

Die Entwicklung auf den Märkten hat bei den meisten Unternehmen der 
Stückgüter produzierenden Industrie dazu geführt, sich von über jahrzehn­
telangen liebgewonnenen Angewohnheiten zu trennen. Stand vor einigen 
Jahren aus Kostengesichtspunkten noch die Vorgabe großer Lose ohne wei­
tere Diskussion im Vordergrund, um eine möglichst störungsfreie Ausla­
stung zu garantieren, so hat sich das Blatt grundlegend gewandelt. Die glei­
chen Kostengesichtspunkte zwingen heute diese Unternehmen, mit gerin­
gen Beständen möglichst flexibel die Kunden zu beliefern. Durch den 
Zwang zur Erfüllung der vielfältigen Kundenwünsche kann es sich kein Un­
ternehmen mehr leisten, wie früher unter dem Sicherheitsaspekten hohe Im­
stande vorzuhalten, um nicht Gefahr zu laufen, wegen fehlenden Materials 
Stillstände zu riskieren. Viel zu groß ist. dabei das 'Wagnis, durch mangelnde 
Liquidität die für die Wettbewerbsfähigkeit heute so wichtige Flexibilität zu 
verlieren und auf Materialien oder Produkten sitzenzubleiben, die der 
Markt nicht mehr verlangt. 

Gründe für Bestandsbildungen 

Bild 1 zeigt Ursachen für Bestandsbil­
dungen innerhalb der betrieblichen 
Grundfunktionen „Beschaffen", „Produ­
zieren" und „Vertreiben", wie sie in vielen 
Unternehmen beim Streben nach hohen 
Maschinenauslastungen und großen Fer­
tigungslosen vorkommen. 

Hohe Bestände werden zum Beispiel 
vom Einkauf verursacht, um wegen lan­
ger Wiederbcschaffungs Zeiten einen ho­
hen Lieferservice für die Produktion vor­
zuhalten. 

Für ungeplante Entnahmen werden vor­
beugend große Sicherheitsbestände be­
rücksichtigt. Eine manuelle Organisation 
und Bereitstellung verhindert ein rasches 
Umschlagen dieser Bestände. 

In der Fertigung bilden sich wegen un-
abgestimmter zeitlicher Abläufe Warte­
schlangen und Zwischenlager. Eine gro­
ße Fertigungstiefe mit vielen Produk­
tionsstufen unterstützt diese Entwick­
lung. Die Make-or-buy-Frage wird oft 
überhaupt nicht gestellt oder stets zu­
gunsten der eigenen Fertigung entschie­
den. Auch hier werden für zu erwarten­

den Ausschuß und Nacharbeit Sicher­
heitsbestände vorgehalten. 

Beim Vertrieb beziehungsweise im Fer­
tigwarenlager sind wie bereits im Ein­
gangslager unzureichende Lagereinrich­
tungen und manuelle Organisation mit 
ein Grund für eine niedrige Umschlag­
häufigkeit. Durch fehlende Kundenpfle­
ge beziehungsweise mangelnde Vertrieb­
sabstimmung liegen sehr viel mehr Arti­
kel im Zentrallager, als bei gleichem Lie­
ferservicegrad zur optimalen Marktbelie­
ferung nötig wären. 

Aufgaben der Logistik 

Welche Maßnahmen beziehungsweise 
Anforderungen an die einzusetzenden 
Logistik-Werkzeuge sind nun im einzel­
nen nötig, um diese in Bild 1 gezeigten 
Mißstände zu beheben und die Logistik-
Zielsetzungen zu erfüllen, nämlich Auf­
träge mit minimalen Durchlaufzeiten 
und niedrigen Beständen flexibel und 
termintreu auszuführen? Diese Anforde­
rungen lassen sich aus den logistischen 
Aufgabenstellungen ableiten. Hierbei 
geht es um 

• Bedarfsermittlung, 
• Beschaffung, 
• Lagerung, 
• Bereitstellung, 
• Transport, 
• Handhabung, 
• Kommission und 
• Anlieferung 
von Ressourcen (Produktionsfaktoren, 
Hilfsstoffe und -mittel). 

Damit sind bereits die Hauptanforderun­
gen an das zur Erfüllung dieser Aufgaben 
erforderliche Logistik-System genannt. 

Es gilt dabei als erstes, die Bedarfe der zu 
beschaffenden Ressourcen mit dem da­
zugehörenden Bedarfszeitpunkt mög­
lichst exakt zu bestimmen. Als zweites ist 
die Bestandssicherheit aller im Unter­
nehmen innerhalb der einzelnen Pro-
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Bild X : Gründe für Bestandsbildungen innerhalb der betrieblichen Grundfunktionen 



Bedarfsicherheit (dispositive Logistik, 
PPS-System) 
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Selbssteuerung der 
Prozesse: 

- Anstoß-Ausführung 
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- Abrechnung 
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( operative Logistik, Leitstand ) 
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duktionsstufen umlaufenden Ressourcen 
zu garantieren und so für ein Bestands­
minimum zu sorgen. Weiterhin ist die 
Verfügbarkeit systemunterstützt abzu-
prüfen und das entsprechende Material 
auftragsbezogen zu reservieren. Damit 
wird auch gleichzeitig die Synchronisa­
tion des Produktionsprozesses vor­
bereitet, die bei mangelnder Ressourcen­
verfügbarkeit empfindlich gestört wäre, 
weil Fertigungsaufträge nicht terminge­
recht beginnen könnten. 

Zielgrößen 
von Logistik-Systemen 

Wie Bild 2 zeigt, lassen sich die oben­
genannten Anforderungen als Zielvorga­
ben zu einem logistischen Viereck ver­
knüpfen, wobei die Diagonalen dieses 
Vierecks die anzustrebenden Ergebnisse 
bei der Umsetzung dieser Logistikvorga­
ben aufzeigen. 

Durchlauf Zeitverkürzungen entstehen 
durch eine Synchronisation des Prozes­
ses mit Hilfe von geeigneten Feinsteue-
rungshilfsmitteln, wie zum Beispiel mit 
einem später noch ausführlicher be­
schriebenen elektronischen Logistik-
Leitstand. Unterstützt wird die 
Leiststand-Aktivität durch eine Selbst­
steuerung im Produktionsablauf. Der 
Anstoß für die nächstfolgende Tätigkeit, 
zum Beispiel einen Kontroll- oder Trans­
portarbeitsgang, erfolgt automatisch 
über eine Anzeige am Terminal oder Mo­
nitor. Ohne Wartezeiten und Störungen 
wird dadurch organisatorisch, zeitlich 
und mengenmäßig ein Fertigungsfluß er­
zeugt, der lückenlos zu dokumentieren 
und zu kontrollieren ist. 

Voraussetzung ist allerdings dabei, daß 
auf der operativen Ebene genügend Ka­
pazitäten vorhanden sind. 

Die Beseitigung von Kapazitätsengpäs­
sen beziehungsweise die Schaffung von 
Ersatzkapazitäten ist deshalb ebenfalls ei­
ne wichtige Maßnahme zur Durchlauf­
zeitverkürzung. Weiterhin ist auf die Fle­
xibilisierung der Produktion durch Ein­
satz computergesteuerter Werkzeugma­
schinen zu achten, um auch kleine Los­
größen ohne hohe Maschinenleerzeiten 
durch aufwendiges Umrüsten einzusteu­
ern. Große Lose verstopfen die Produk­
tion und führen ebenfalls zu langen 
Durchlaufzeiten. 

Die Bestandsreduzierung als zweite dia­
gonale Schiene beziehungsweise Ziel­
größe des logistischen Vierecks ergibt 
sich aus einer hohen Bedarfs- und Be­
standssicherheit. Die Bedarfssicherheit 

Bild 2: Zielgrößen 
v o n Logistik-
Systemen (logisti-
sches Viereck) 

hängt in erster Linie von einer guten Zu­
sammenarbeit mit Vertrieb und Marke­
ting ab. Je genauer die Absatzplanung ist, 
um so genauer sind die Bedarfszahlen 
und um so geringer ist das Risiko, durch 
falsch disponierte Materialien hohe La­
gerrückstände zu erzeugen. Das Erzielen 
einer hohen Bedarfssicherheit ist damit 
mehr eine Frage der dispositiven Logi­
stik. Die Bedarfszahlen für die Bestellung 
im Einkauf ergeben sich in der Regel 
nach der Auflösung des Primärbedarfs 
im PPS-System. Die im logistischen Vier­
eck der Bedarfssicherheit gegen­
überliegende Forderung einer Bestands­
sicherung ist dagegen der operativen 
Logistik-Kette zuzuordnen. 

Wenn das Logistik-System in der Lage ist, 
sofort aktuelle und richtige Bestands­
informationen (Lagerort, Lagermenge 
und Liegezeit) aufzuzeigen, ist der Dis­
ponent nicht gezwungen, durch hohe Si­
cherheitsbestände etwaige ungeplante 
Bedarfsfälle aufzufangen. 

Ganz wichtig zur Erfüllung der ange­
sprochenen Zielsetzungen in diesem lo­
gistischen Viereck ist es, im Sinne des 
betrieblichen Regelkreismodells durch 
einen ständigen Soll-Ist-Vergleich Abwei­
chungen zu erkennen und entsprechend 
darauf zu reagieren. 

Anforderungen 
an die Komponenten 
der Produktionslogistik 

Planungsseitig sind genaue Dispo­
sitionssysteme einzuführen. In Ver­

bindung mit einer richtigen Absatzpla­
nung und einer vollständig aufbereite­
ten Logistik-Stammdatenverwaltung ist 
eine durchgängige Datenverarbeitung 
zwischen Absatzplanung, Produk­
tionsprogrammplanung, Auftragsbear­
beitung, PPS-System und Einkauf herzu­
stellen. 

Steuerungsseitig hat eine integrierte Auf­
tragseinsteuerung zum Beispiel in Ver­
bindung mit einer belastungsorientier­
ten Auftragsfreigabe dafür zu sorgen, daß 
das Fluß-Prinzip durchgesetzt und ein 
Verstopfen der Produktion verhindert 
wird. Durch Simulation lassen sich alter­
native Auftragsausführungen abbilden. 
Die für einen Steuerungskreislauf unab­
dingbare Auswertung der aus einem 
BDE-System stammenden Rückmeldun­
gen wird durch Grafikdarstellungen un­
terstützt. 

Aus Sicht der Fabrikplanung müssen die 
Voraussetzungen für einen optimalen lo­
gistischen Ablauf geschaffen werden. Ei­
ne optimale Material- und Transportfluß-
Zuordnung wird auf der Basis einer EDV-
gestützten Layout-Planung erzeugt. Hier­
bei sind nicht nur Vfersorgungsfunktio-
nen, sondern auch iJwfsorgungsfunktio-
nen mit berücksichtigt. 

Die Umsetzung der Fabrikplanungsüber­
legungen im Betriebsmittel geschieht 
beispielsweise durch den Einsatz auto­
matisierter Fördermittel, EDV-gestützter 
Lagerverwaltungssysteme, flexibler 
Handhabungstechnik und anforderungs­
gerechtem BDE-Einsatz. 
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Bild 3: Blexibilität 
und Informations­
integration durch 
Leitstand-Einsatz im 
CIM- und Logistik-
Konzept 

Der Leitstand — Schnittstelle 
zwischen dispositiver und 
operativer Logistik-Kette 

Die Verknüpfung betrieblicher Funk­
tionsbereiche mit Hilfe eines Logistik-
Leitstandes zeigt Bild 3 . Dieser 
Logistik-Leitstand stellt eine Schnittstelle 

zwischen dispositivqr und operativer Lo­
gistikkette dar, indem er die Vorgaben 
aus dem übergeordneten PPS-System ko­
stenoptimal zur Durchführung in der 
Werkstatt einplant, steuert und über­
wacht. Das betriebliche Regelkreisprin­
zip wird dadurch erfüllt, daß in der 
Werkstatt über ein BDE-System der Auf-
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tragsfortschritt und die Bestandsdaten an 
jeder Stelle der Auftragserledigung 
gemeldet werden. Diese Datenerfassung 
beginnt im Wareneingangslager, wird 
über alle Fertigungsbereiche fortgesetzt 
und endet im Fertigwarenlager. 

Durch Einsatz von Sub-Leitständen be­
ziehungsweise auch in der direkten 
Kopplung mit dem zentralen Leitstand 
können unterschiedliche Werkstattorga­
nisationsstrukturen aufgebaut wrerden. 
Neben einer konventionellen Werkstatt­
fertigung sind dies flexible Fertigungssy­
steme (FFS) oder autonome Fertigungs­
inseln (Fertigungssegmentierung). 

Resümee 

Die angestrebte logistische Verzahnung 
zwischen Beschaffung, Produktion und 
Vertrieb erzeugt einen funktionsüber-
greifenden durchgängigen Material- und 
Informationsfluß. Durch die ablauf­
orientierte Organisation wird die Pro­
duktstruktur zur Prozeßstruktur. Die 
Synchronisation der Prozesse wird da­
mit erleichtert. Eine marktsynchrone 
Montage verbunden mit einer montage­
synchronen Fertigung und einer ferti­
gungssynchronen Beschaffung gewähr­
leistet ein Maximum an Flexibilität durch 
kurze Durchlaufzeiten und niedrige Be­
stände. 

Der Leitstand verknüpft dispositive und 
operative Abläufe zu einer ganzheitli­
chen Logistikkette, in der alle benötigten 
Ressourcen zusammen mit dem Arbeits­
fluß geplant und gesteuert werden. 

Der für alle Abläufe als Voraussetzung 
benötigte integrierte Informationsfluß 
schafft eine umfassende Bedarfs-, 
Bestands- und Prozeßsicherheit, ohne 
die eine bestandsarme, aber trotzdem 
flexible Marktversorgung nicht möglich 
wäre. Die Durchsetzung bedarfsorien­
tierter logistischer Strukturen ist somit 
erreicht. 
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