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KMU sind das Rückgrat der deutschen Wirtschaft. Damit das so bleibt, müssen sie 
mit den großen Unternehmen mithalten oder ihnen einen Schritt voraus sein. 
Durch eine große Anzahl von Besuchen und durchgeführten Projekten stellen wir 
immer wieder fest, das KMU meist recht erfolgreich operieren, von Strategien und 
Methoden aber oft weitestgehend unberührt sind. Dies wird aber immer wichtiger, 
wie erfolgreiche Umsetzungen im vorliegenden Buch zeigen. Ob nun Anlagen- und 
Sondermaschinenbauer oder Automobilzulieferer, alle Unternehmen müssen sich 
mit den Methoden beschäftigen, um erfolgreich zu bleiben. Dazu ist meist eigenes 
Know-how nicht vorhanden. Als Alternative bleibt eine externe teure Beratung 
oder ein zielgerichtetes Buch. Zweck ist es ein Praxisbuch mit Handlungsempfeh-
lungen für die praktische Umsetzung von aktuellen wissenschaftlichen Methoden 
den KMU vorzulegen, welche durch gezielte Vorauswahl und Methodenvergleiche 
die Umsetzung in Unternehmen erleichtert bzw. erst möglich werden lässt.

In KMU agieren Sie nah an der Führungsspitze des Unternehmens. Sehr gute indi-
viduelle Leistungen sind für Ihren Arbeitgeber direkt erkennbar. Erfolge, als auch 
Misserfolge wirken sich direkt auf das Unternehmensergebnis aus.

Als Führungskraft eines KMU müssen Sie entscheiden, als Einkäufer und Logisti-
ker den SCM-Prozess einführen und beherrschen, als Entwickler, Planer, Mitarbei-
ter der Produktion und der Qualitätssicherung sind Sie für erfolgreiche Produkte 
und Prozesse verantwortlich. Als Instandhalter für die Leistungsbereitschaft Ihrer 
Maschinen und Werkzeuge. Als Controller bewerten Sie die Leistungen der Verant-
wortlichen und als Personalleiter stellen sie das richtige Personal zur richtigen 
Zeit am richtigen Ort zur Verfügung.

Wie geht das, wenn man keine Millionengelder für Investitionen übrig hat und wenn 
ein gescheitertes Experiment das Aus bedeuten kann? Machen Sie nur das, was am 
besten funktioniert und wiederholen Sie nicht die Fehler der anderen. Alle brauch
baren Methoden, Konzepte und Strategien für diesen Ansatz finden Sie diesem Buch:

�� Chancen, Risiken und Implementierung von Supply Chain Management in KMU
�� Integration des neuen Produktionssystems eines Teilezulieferers in eine beste-
hende Produktion

Vorwort
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�� Reengineering einer Kleinserienfertigung zu einer optimierten Mittelserienferti-
gung mithilfe des Value Stream Managements

�� Prozessenergiewertstrommethode in der Produktion eines mittelständischen Auto-
mobilzulieferers

�� Entwicklung und Einführung agiler Projektmanagementmethoden zur effizien-
ten Auftragsabwicklung

�� Einführung von Produktkonfiguratoren zur Unterstützung der Angebotserstel-
lung und technischen Lösungsfindung

Wir zeigen anhand vieler Beispiele aus mittelständischen Firmen, wie die Umset-
zung gelungen ist. Das Buch ist dadurch ein hervorragender Rat- und Ideengeber, 
der guten Unternehmen zeigt, wie man noch besser werden kann, durch:

�� erprobte Lösungen aus realen Unternehmen
�� speziellen Bedingungen für KMU, insbesondere Sondermaschinenbau und Auto-
mobilzulieferer, werden berücksichtigt

�� Systematische Vorgehensweise von der Bestandsaufnahme und Motivation über 
die Zielsetzung bis zur Einführung

Sowohl erfolgreichen Praktikern soll dieses Buch bei der täglichen Arbeit unter-
stützen, als auch Studierenden technisch-ökonomischen Studienrichtungen an 
Universitäten und Fachhochschulen helfen, sich mit den speziellen Anforderungen 
von KMU vertraut zu machen.

Ein besonderer Dank gilt den vielen kleinen mittelständischen Unternehmen wel-
che uns ermöglichten die aufgeführten Beispiele zu beschreiben. Ebenso bedanken 
wir uns bei unserem Lektor des Hanser Verlages, Herrn Dipl.-Ing. Volker Herzberg, 
der uns immer mit Rat und Tat zur Seite stand.

Viel Freue am Lesen!

Hennef, Oktober 2017

Werner Friedrichs, Björn Buschhorn, Marco Joepen, Matthias Lutz



1
Kleine und mittlere Unternehmen (KMU) punkten mit kurzen Entscheidungswegen 
und reagieren flexibel auf Wettbewerb und Innovationen. Den Mitarbeitern bieten 
KMU eher die Möglichkeit, Karriere zu machen, selbst Entscheidungen zu treffen 
und eigenverantwortlich zu handeln als dieses in Großunternehmen möglich ist.

Junge Toptalente wie auch gestandene, erfolgreiche Mitarbeiter stehen vor der 
Wahl, sich in der Großindustrie oder bei kleinen und mittleren Unternehmen zu 
bewerben und dort erfolgreich zu arbeiten. Kernfragen hierbei lauten:

Schlüsselfragen

In welchem Rahmen kann ich mich im Unternehmen verwirklichen?
Welcher Gestaltungsfreiraum steht mir zur Verfügung?
Wie kann ich mich weiterentwickeln?
Welche Perspektiven bieten mir KMU zur Erfüllung meiner persönlichen Ziele?
Wie manage ich Prozesse und Projekte erfolgreich?
Wie vermeide ich Misserfolge?



In KMU agieren Sie nah an der Führungsspitze des Unternehmens. Sehr gute indi-
viduelle Leistungen sind für Ihren Arbeitgeber direkt erkennbar. Erfolge, aber 
auch Misserfolge wirken sich direkt auf das Unternehmensergebnis aus.

Als Führungskraft eines KMU müssen Sie entscheiden, als Einkäufer und Logisti-
ker einen Supply Chain Management-Prozess (SCM-Prozess) einführen und beherr-
schen, als Entwickler, Planer, sowie Mitarbeiter der Produktion und der Qualitäts-
sicherung sind Sie für erfolgreiche Produkte und Prozesse verantwortlich. Als 
Instandhalter überschauen Sie die Leistungsbereitschaft Ihrer Maschinen und 
Werkzeuge. Als Controller bewerten Sie die Leistungen der Verantwortlichen und 
als Personalleiter stellen sie das richtige Personal zur richtigen Zeit am richtigen 
Ort zur Verfügung.

KMU – eine tragende 
Säule der deutschen 
Wirtschaft
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Wir zeigen Ihnen anhand von erfolgreich umgesetzten Praxisbeispielen in KMU, 
wie diese interdisziplinären Arbeiten erfolgreich zu managen und durchzuführen 
sind.

�� 1.1 �Bringt der Status KMU ihrem 
Unternehmen Vorteile?

Der Status KMU erlaubt es einem Unternehmen, durch staatliche Instanzen der 
Bundesrepublik wie auch der Europäischen Union (EU) gefördert zu werden.

Förderung durch die EU
Diese bietet ein breites Spektrum an Beteiligungsmöglichkeiten – von der Einzel-
förderung bis zur klassischen Verbundforschung mit mehreren Partnern.

Verschiedene Förderprogramme stehen zur Verfügung:

Horizont 2020 Das EU-Rahmenprogramm für Forschung und Innovation
EUREKA Grenzüberschreitende marktnahe Forschungskooperations-

projekte für Industrie und Wissenschaft
COST Kooperationsrahmen zur Koordination nationaler Forschung 

auf europäischer Ebene
Strukturfonds Wichtiges Förderinstrument für KMU

Förderung durch die Bundesregierung
Die Bundesregierung fördert im Rahmen ihrer Forschungsprogramme Basistech-
nologien, die Entwicklungen in zentralen Anwendungsfeldern anregen und so als 
Wachstumstreiber in vielen Branchen wirken sollen. KMU werden durch spezielle 
technologieoffene Förderprogramme unterstützt. Nähere Informationen zur den 
jeweiligen Förderprogrammen erhalten Sie unter den nachfolgen Links:

EU: http://www.foerderinfo.bund.de/de/KMU-Foerderung-913.php
Bund: http://www.foerderinfo.bund.de/de/KMU-924.php

http://www.foerderinfo.bund.de/de/KMU-Foerderung-913.php
http://www.foerderinfo.bund.de/de/KMU-924.php
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�� 1.2 �Ist der Begriff KMU einheitlich definiert?

Für den Begriff „Kleines und Mittleres Unternehmen“ gibt es keine allgemein gül-
tige Definition. In der Praxis wird eine Abgrenzung durch quantitative und quali-
tative Merkmale vorgenommen.

1.2.1 �Quantitative Definitionsansätze

Es ist trotz der großen Bedeutung von KMU in Deutschland nicht gelungen, eine 
allgemein gültige Definition zu finden. Unter den quantitativen Ansätzen wird 
häufig eine Klassifizierung von KMU anhand der Anzahl der Mitarbeiter oder des 
Umsatzes oder der Bilanzsumme beschrieben. Tabelle 1.1 gibt einen Überblick 
über die gängigen gesetzlichen und von Institutionen verwendeten Definitionen.

Tabelle 1.1 �Überblick über gängige Definitionen von KMU anhand quantitativer Merkmale 
(Quelle: nach [IhDuGö13])

Institution bzw. Gesetz Definition KMU
§ 267 Abs. 2 HGB; Grenze für mittelgroße 
Kapitalgesellschaften

Bilanzsumme < 19,25 Mio € pro Jahr  
Jahresumsatz < 38,50 Mio € pro Jahr  
Arbeitnehmer im Jahresdurchschnitt < 250

EU-Kommission Bilanzsumme < 43,00 Mio € pro Jahr 
Jahresumsatz < 50,00 Mio € pro Jahr  
Arbeitnehmer im Jahresdurchschnitt < 250

Beratungsförderung des Bundes Es gilt die empfohlene Definition der EU-Kommission
Institut für Mittelstandsforschung Jahresumsatz < 50,00 Mio € pro Jahr  

Arbeitnehmer im Jahresdurchschnitt < 500
Mittelstandsprogramm der KfW Jahresumsatz < 500 Mio €
Bundesverband mittelständischer Wirtschaft, 
Bonn

Jahresumsatz > 50 000 Mio € sind Großbetriebe

Zwei in Deutschland gängige Abgrenzungen werden nachfolgend näher darge-
stellt.

Abgrenzung von KMU nach EU-Kommission
Der EU-Empfehlung 2003/361 der EU-Kommission folgend, zählt ein Unterneh-
men zu den KMU, wenn die im Folgenden erläuterten Hauptfaktoren zutreffen. 
Tabelle 1.2 zeigt die Abgrenzung von KMU nach der Definition der Europäischen 
Kommission.
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Tabelle 1.2 �Einstufung eines Unternehmens als Klein- und Mittleres Unternehmen 
(Quelle: Europäische Kommission 2010)

Unternehmens-Kategorie Zahl der Mitarbeiter Umsatz oder Bilanzsumme
Mittelstand < 250 bis € 50 Mio. bis € 43 Mio.
Kleinunternehmen < 50 bis € 10 Mio. bis € 10 Mio.
Kleinstunternehmen < 10 bis € 2 Mio. bis € 2 Mio.

Für die Einstufung eines Unternehmens als KMU sind folgende Faktoren aus-
schlaggebend:

Ein Unternehmen ist ein mittleres Unternehmen, wenn es weniger als 250 Beschäf-
tigte hat und einen Jahresumsatz von höchstens 50 Mio. � erwirtschaftet oder eine 
Bilanzsumme von maximal 43 Mio. � aufweist. Kleine Unternehmen sind Firmen, 
die weniger als 50  Mitarbeiter und einen Jahresumsatz oder eine Jahresbilanz-
summe von höchstens 10 Mio. � haben. KMU müssen eigenständige Unternehmen 
sein, die nicht mehr als 25 % Anteile an anderen Unternehmen halten, beziehungs-
weise an denen keine Anteile gehalten werden. Diese Schwellenwerte beziehen 
sich auf den jeweils letzten durchgeführten Jahresabschluss. Unternehmen kön-
nen ihren Status als KMU dann verlieren, wenn in zwei aufeinander folgenden 
Geschäftsjahren die Schwellenwerte über- oder unterschritten werden.

Abgrenzung von KMU laut Institut für Mittelstandsforschung Bonn (IfM)
Das IfM weist den deutschen Mittelstand abhängig von der Beschäftigtenzahl und 
der Umsatzgröße aus. Dabei wird bei dieser Definition nur zwischen kleinen Un-
ternehmen und mittlere Unternehmen differenziert. Nach der gängigen Abgren-
zung des IfM werden alle Unternehmen, die weniger als 500 Mitarbeiter beschäf
tigen, als KMU zusammengefasst. Hat ein Unternehmen weniger als 10 Mitarbeiter 
wird es als Kleinstunternehmen bezeichnet, bei 10 bis 99 Mitarbeitern als kleines 
Unternehmen, und bei 100 bis 499 als mittleres Unternehmen. Als weiteres quan-
titatives Kriterium, um KMU voneinander abzugrenzen, wird der Jahresumsatz 
(< 50 Mio. €) herangezogen.

Tabelle 1.3 KMU-Definitionen des IfM Bonn im Überblick (Quelle: [IfMB17])

Unternehmensgröße Zahl der Beschäftigten Umsatz €/Jahr
klein > 10 bis € 1 Mio.
mittel und klein < 500 bis unter € 50 Mio.
KMU zusammen unter 500 bis unter € 50 Mio.

Eine Überarbeitung dieser Definition wird aktuell vorgenommen, um eine Harmo-
nisierung mit der Definition der Europäischen Union herbeizuführen.
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1.2.2 �Qualitative Abgrenzung

Neben den quantitativen Abgrenzungskriterien wie Umsatz und Beschäftigtenzahl 
nennt das IfM auch qualitative Kriterien, die für mittlere Unternehmen charakte-
ristisch sind.

KMU werden größtenteils von Ihren Inhabern geführt, welche einen Fokus auf 
schnelle Reaktionen auf den Markt legen. Großunternehmen werden demgegen-
über im Regelfall von angestellten Managern geleitet; Entscheidungen werden da-
durch sehr dezentralisiert getroffen. Dieses führt am Ende dazu, dass KMU flexib-
ler handeln können als Großunternehmen. Ein KMU unterscheidet sich hier ganz 
deutlich qualitativ von einem managergeführten Unternehmen.

Zusammengefasst lassen sich beide gängigen Definitionen verwenden, die KMU-
Definition laut EU-Kommission – EU-Empfehlung 2003/361 – und die des Instituts 
für Mittelstandsforschung Bonn, obwohl sie in einigen Punkten nicht übereinstim-
men. So besitzen nach dem IfM Bonn KMU zwischen zehn und 500 Arbeitnehmer 
und haben bis zu 50 Mio. � Umsatz pro Jahr, wohingegen die Definition der EU-
Kommission max. 250 Arbeitnehmer und einen Umsatz von 50 Mio. � oder die 
Bilanzsumme von unter 43 Mio. � zur Abgrenzung vorgibt. Unternehmen mit we-
niger als zehn Mitarbeitern gelten demnach als Kleinstunternehmen.

�� 1.3 �Bedeutung und Merkmale von KMU

Für einen Großteil der wirtschaftlichen Leistungskraft unseres Staates sind KMU 
verantwortlich. Unternehmen dieser Größenklasse beschäftigen dreifünftel der Er-
werbstätigen in Deutschland und bilden mehr als 80 % der Auszubildenden aus. 
Gleichzeitig trägt der Mittelstand zu über 55 % der Wertschöpfung bei und erwirt-
schaftet einen Umsatz von mehr als einem Drittel in Bezug zum Gesamtumsatz 
deutscher Unternehmen. Im Vergleich zur nicht-mittelständischen Wirtschaft lässt 
sich die volkswirtschaftliche Relevanz des Mittelstandes wie folgt darstellen:
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99,60%

82,20%

59,40%
56,50%

38,80%

Unternehmen Auszubildende Beschä�igte Wertschöpfung Umsatz

Bild 1.1 �KMU-Anteil in Deutschland (Quelle: in Anlehnung an [BMWi14])

Flache Organisationsstrukturen sowie eine starke Vernetzung von vor- und nach-
gelagerten Prozessschritten sind Kennzeichen von KMU. Hervorgerufen durch 
eine gute Auftragslage führt dieses zu einer allgemeinen Ressourcenknappheit, 
wodurch Prozesse wirtschaftlich gestaltet und Mitarbeiter effizient eingesetzt wer-
den müssen.

Zu erwähnen ist, dass Mittelständler, die durch Ausgründung aus Großunterneh-
men entstanden sind, lediglich sogenannte quantitativen Strukturen aufweisen 
und weiterhin von ihrer Dachgesellschaft abhängig sind. Demzufolge handelt es 
sich im Sinne dieses Buches nicht um mittelständische Unternehmen.

�� 1.4 �Charakterisierung des Sonder-, 
Maschinen- und Anlagenbaus

Der Sondermaschinenbau ist dasjenige Spezialgebiet des Maschinenbaus, wel-
ches individualisierte Maschinen gemäß den spezifischen technischen Kundenan-
forderungen herstellt. Dabei liegt der maßgebliche Unterschied zum allgemeinen 
Maschinenbau in der Anzahl der produzierten Einheiten. Denn in der Regel ent
wickeln Sondermaschinenbauer grundlegende Verfahren zur Lösung eines techni-
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schen Detailproblems und verbauen diese Technologie als Kerntechnologie in ihren 
Anlagen.

Die daraus entstehenden Produktspektren zeichnen sich vor allem durch eine 
hohe Variantenvielfalt und ihre Erklärungsbedürftigkeit aus. Was zur Folge hat, 
dass zur exakten Klärung des Kundenwunsches Iterationsschleifen zwischen der 
innerbetrieblichen Auftragsabwicklung und dem Kunden bzw. dem Vertrieb erfor-
derlich sind. Diese Kommunikationsschleifen führen zu langen Durchlaufzeiten, 
sowohl bei der Angebotserstellung als auch in den planenden Bereichen. Abhilfe 
können hier die in Kapitel 6 und Kapitel 7 vorgestellten Methoden des agilen Pro-
jektmanagements und der Produktkonfiguration schaffen.

Weiterhin zeigt sich, dass die Erzeugnisse von Sondermaschinenbauern für eine 
Nischenstrategie sprechen. Da anhand der Erschließung eines Nischenmarkts, in 
dem nur wenige Mitbewerber konkurrieren, das Unternehmen bessere Chancen 
erhält, sein Produkt zu veräußern. Deswegen muss der Vertrieb von Sondermaschi-
nen international ausgerichtet sein, um dadurch einen größeren Markt zu erschlie-
ßen, der einen entsprechenden kontinuierlichen Absatz gewährleistet und somit 
den wirtschaftlichen Erfolg des Unternehmens und damit Arbeitsplätze sichert.

Der Maschinen- und Anlagenbau steht als Lieferant technologisch komplexer Er-
zeugnisse im Zentrum der wirtschaftlichen Leistungsfähigkeit der Bundesrepublik 
und wird laut VDMA (Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbau) aufgrund 
des Umsatzes auch als „Herzstück“ des industriellen Mittelstands bezeichnet.

052002051001050

Maschinenbau

Chemieindustrie

Elektroindustrie

Kunststoffindustrie

Papierindustrie

Bild 1.2 �Umsätze der wichtigsten Industriebranchen in Deutschland in Mrd. � (Quelle: in 
Anlehnung an [Stat15])
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Unternehmen des Maschinen- und Anlagenbaus produzieren die grundlegenden 
Betriebsmittel (Investitionsgüter) für sämtliche Wirtschaftsbranchen, wodurch der 
Einfluss der rasanten technologischen Weiterentwicklung sehr bedeutsam ist. In 
den nachfolgenden Kapiteln stellen wir aktuelle Erfolgsmethoden vor und zeigen 
anhand durchgeführter Beispiele deren Umsetzung bei KMU.



2
�� 2.1 �Wie kann Supply Chain Management 

(SCM) verbessert werden: Motivation 
und Ziele

Sind kleine und mittlere Automobilzulieferer den Forderungen der Automobilher-
steller gewachsen? Können sie die Erwartungen erfüllen?

Ziel dieses Kapitels ist es, verschiedene Möglichkeiten, beispielsweise webbasierte 
Lösungen und Instrumente zur Umsetzung und Einführung eines funktionieren-
den Supply Chain Managements zu vergleichen und zu bewerten. Anhand von Pra-
xisbeispielen aus der Automobilindustrie werden unterschiedliche Möglichkeiten 
zur Anbindung eines Automobilzulieferers an einen Hersteller dargestellt und 
Empfehlungen für eine geeignete Vorgehensweise unterbreitet.

Schlüsselfragen

Was fordern Automobilhersteller von ihren Lieferanten und welche dadurch 
entstehenden Chancen und Risiken sind für die Unternehmen bei der Einfüh-
rung eines SCM zu erwarten?
Wie können kleine und mittlere Automobilzuliefererunternehmen diese For-
derungen der Automobilhersteller umsetzen und welche Risiken entstehen, 
wenn ein Unternehmen nicht auf die Wünsche des Kunden eingeht?



Chancen, Risiken 
und Implementierung 
von Supply Chain 
Management in KMU
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�� 2.2 �Ist der Begriff SCM eindeutig?

Die Praxis interpretiert den Begriff SCM unterschiedlich:

�� Ist es eine Verkettung von Systemen zur Auftragsabwicklung?
�� Ist es ein Absatzkanal, der die Fertigungsstätten mit den Kunden verbindet?
�� Ist es eine Verknüpfung von Wertschöpfungsprozessen?

Je nach Betrachtungsweise, Unternehmenspraxis, Logistik, Controlling und Ma-
nagement können diese Fragen einzeln aber auch geschlossen bejaht werden.

Wir interpretieren SCM als integrierte prozessorientierte Planung und Steuerung 
aller Waren-, Informations- und Geldflüsse entlang der gesamten Wertschöpfungs-
kette vom Zulieferer bis zum Kunden. Damit umfasst SCM fast alle Bereiche eines 
Unternehmens von der Lieferantenkette über die Produktionsplanung bis hin zur 
Kundenbetreuung, von der Anlieferung über die Fertigung und den Verkauf, bis 
zur Entsorgung oder dem Recycling. Bild 2.1 stellt unsere Interpretation dar.

Bild 2.1 �Einstufiger, auftragsgetriebener logistischer Prozess (Quelle: in Anlehnung an 
[Hahn12])

Die zu betrachtende Hauptaufgabe des SCM ist es, die wirtschaftliche Versorgung 
der Endabnehmer zu gewährleisten. Die Versorgung soll „schnell, fehler- und stö-
rungsfrei“ erfolgen.
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�� 2.3 �Warum gibt es Bedarf an 
Supply Chain Management?

Globalisierung, neue Absatzmärkte, Produktionskostensenkung, Vergrößerung der 
Einkaufsvolumina sowie Zertifizierungen sind nur einige Schlagworte, mit denen 
wir täglich konfrontiert werden.

Lassen sich Trends erkennen?
Der Wandel des globalen Marktes fordert ein funktionierendes Supply Chain 
Management über den ganzen Wertschöpfungsprozess. Mit dem Wegfall politi-
scher, ideologischer und zolltechnischer Grenzen kommt der Bedarf zum globalen 
Handeln. Informations- und Kommunikationstechnologien ermöglichen eine glo-
bale Vernetzung. Auf Angebote wartet ein Kunde nicht mehr wochenlang, sondern 
er erwartet umfassende Antworten zu Technologie, Kosten und möglichem Liefer-
termin innerhalb kurzer Zeit, mitunter innerhalb weniger Stunden.

�� Die Kundenforderungen steigern die Komplexität des SCM.
�� Umsätze mit einheitlichen, standardisierten Produkten sinken.
�� Kunden fragen immer mehr nach individualisierten Leistungen.
�� Produktlebenszyklen werden verkürzt.

Das Ziel, dem Kunden eine möglichst große externe Vielfalt bei gleichzeitig hoher 
Lieferbereitschaft, kurzen Lieferzeiten und zu günstigeren Preisen zu bieten und 
dieses aus Unternehmenssicht mit geringer interner Vielfalt zu realisieren, stellt 
neue Anforderungen an Vertrieb, Konstruktion, Planung, Einkauf und Logistik so-
wie Produktion in Bezug auf die Supply Chain.

Um dieses Ziel zu erreichen, konzentrieren wir uns auf unsere Kernkompetenzen. 
Wir schließen uns mit anderen Unternehmen zu Netzwerken zusammen, um einen 
Zugriff auf weitere Ressourcen, wie zum Beispiel IT- Infrastruktur, zu erlangen. 
Bild 2.2 zeigt eine exemplarische Darstellung der Supply Chain als Netzwerk. Wir 
arbeiten größtenteils mit mehreren Unternehmen gleichzeitig zusammen. Wir be-
ziehen Rohmaterialien voneinander, stellen Produkte zur Weiterverarbeitung her, 
um diese Produkte dem Kunden bzw. den Verbrauchern zum richtigen Zeitpunkt, 
in der geforderten Qualität und Funktionalität anzubieten. In der Realität ist eine 
Supply Chain eher als Netzwerk und weniger als lineare Kette aufzufinden.
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 �Bild 2.2  
�Mehrstufiges Logistiknetzwerk 
(Quelle: in Anlehnung an 
[Hahne12])

Supply Chain Management-Lösungen oder -Systeme sind meist Softwarelösungen, 
die im weiteren Verlauf dieses Kapitels erläutert werden. Mit Hilfe des Einsatzes 
von SCM-Software sollen der Gesamtprozess ebenso wie auch Einzelprozesse ver-
bessert werden. Ziel ist es, Informationen und Materialströme auf der gesamten 
Wertschöpfungskette transparenter, bedarfs- und termingerechter zu gestalten 
und jeweils zu optimieren.

�� 2.4 �Forderungen seitens automobiler 
OEM an die Zulieferer in Bezug auf 
die Lieferkette

Nachfolgende Schlüsselfragen sind zu beantworten:

Schlüsselfragen

Was fordern Automobilhersteller von ihren Lieferanten?
Wie wirken sich diese Forderungen auf die Lieferantenstruktur aus?
Wie wirkt sich dieses auf die Anzahl der „Automotive KMU“ aus?
Welche dadurch entstehenden Chancen und Risiken sind für die Unternehmen 
bei der Einführung eines SCM zu erwarten?
Welche Möglichkeiten haben KMU, auf Forderungen zu reagieren?




