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Geschäftskritischer Erfolgsfaktor oder notwen-
diges Übel: Stammdatenmanagement (SDM) ist 
eine Disziplin, die in der Praxis oft nicht den an-
gemessenen Stellenwert erfährt. Meist wird eine 
schlechte Datenqualität zwar als Problem wahr-
genommen, jedoch von den Unternehmen nicht 
behandelt. Das Resultat ist, dass Redundanzen 
und Inkonsistenzen in den Stammdaten weiter 
zunehmen und letztendlich auch die Prozesse, 
die auf die Daten zugreifen, ins Stocken geraten. 
Die mangelnde Konsequenz in der Datenpfle-
ge hat zwei Hauptursachen: Zum einen sind die 
konkreten Nutzenpotenziale mitunter nur schwer 
ersichtlich und der direkte Beitrag zum Unterneh-
menserfolg ist häufig nicht greifbar. Zum anderen 
mangelt es oftmals an geeigneten Lösungsansät-
zen oder deren konsequenter Umsetzung. 

Ganzheitliches betriebliches Stammdatenmana-
gement erfordert sowohl strategische und or-
ganisatorische als auch informationstechnische 
Maßnahmen in Unternehmen. Das SDM muss 
mit der strategischen Planung des Unternehmens 
in Einklang gebracht werden. Geeignete Daten-
pflegeprozesse müssen definiert werden, die 
unter Einbindung von IT- und Fachabteilungen 
sowohl Verantwortlichkeiten als auch das Vor-
gehen beschreiben. Eine Stammdatenarchitektur 
muss gewählt werden, die aktuelle und korrekte 
Stammdaten innerhalb der IT-Landschaft gewähr-
leistet. Geeignete Datenstrukturen müssen ge-
schaffen werden, die sowohl die Anforderungen 
der Fachabteilungen abdecken als auch den benö-
tigten Grad an Interoperabilität ermöglichen.

Die erste Version des Whitepapers Stammdaten-
management wurde circa 1000 Mal herunter-
geladen. Die vorliegende zweite Auflage wurde 
in vielen Bereichen aktualisiert und um einige 
neue Themenbereiche ergänzt. 

Das Ziel des vorliegenden Whitepapers ist es, dem 
Leser einen Einblick in das Themengebiet Stamm-
datenmanagement zu gewähren. Anfangs werden  
hierfür das Stammdatenthema vorgestellt und die 
Grundlagen beschrieben. Ferner werden die ein-
zelnen Handlungsfelder und Gestaltungsbereiche 
aufgezeigt. Ein weiterer Abschnitt widmet sich 
der Schnittstelle zwischen Big Data und Stamm- 
daten. Letztendlich liefert das Whitepaper eine 
Vorgehensweise, um systematisch die Stamm- 
datenqualität zu optimieren und nachhaltiges 
SDM im Unternehmen zu etablieren.
 

1 Management-Summary
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Die Informationstechnologie (IT) ist unlängst zum 
kritischen Erfolgsfaktor für die Wettbewerbsfähig-
keit von Unternehmen avanciert. Unternehmen 
aller Größenordnungen verlassen sich auf immer 
umfangreichere und komplexer werdende IT-Sys-
teme zur Unterstützung ihrer Geschäftsprozes-
se. Systeme wie „Enterprise-Resource-Planning“ 
(ERP), Customer-Relationship-Management (CRM) 
und „Business-Intelligence“ (BI) sind aus dem Ar-
beitsalltag nicht mehr wegzudenken. Zudem bie-
ten neue Technologien wie RFID, Sensorsysteme 
oder Smart Objects gerade im produzierenden 
Sektor weiteres Potenzial, werden jedoch auch zu 
einem stetigen Datenwachstum beitragen. Dieses 
Wachstum bedeutet für viele Unternehmen auch 
die Erschließung neuen Potenzials oder gar neuer 
Geschäftsmodelle. 

Trotz der Sensibilisierung für das Thema Big Data 
wird das Thema der Datenpflege oftmals vernach-
lässigt. Studien zufolge haben nur ca. 40 Prozent 
der Unternehmen (klar) definierte Strukturen und 
Prozesse im SDM. Zwar hat ein Großteil der Un-
ternehmen schon einmal Stammdatenprojek-
te durchgeführt, jedoch keine kontinuierlichen  

Maßnahmen etabliert. Insbesondere die man-
gelnde Verfügbarkeit interner Ressourcen wird 
hierfür als Grund genannt (s. Scheibmayer u. Knapp 
2014, S. 31). Eine Hauptursache dafür ist, dass 
eine schlechte Datenqualität erfahrungsgemäß 
nicht unmittelbar zum Stillstand in einem Un-
ternehmen führt. Vielmehr handelt es sich bei 
der Verschlechterung der Datenqualität um ei-
nen schleichenden Prozess, der die reibungslo-
sen Abläufe im Unternehmen, beispielsweise 
durch vermehrte Abstimmungen und Rückfra-
gen, immer weiter verlangsamt. Die Analogie 
zur Redensart „Sand im Getriebe haben“ liegt 
insofern nahe. Ohne konsistentes und durchgrei-
fendes Stammdatenmanagement gerät über die 
Zeit immer mehr „Sand in das Getriebe“, bis es 
durch zu viel Reibung letztendlich zum komplet-
ten Stillstand kommt. So weit muss es jedoch 
gar nicht kommen. Es gibt viele Möglichkeiten, 
mangelhafter Stammdatenqualität mithilfe eines 
sinnvoll integrierten Stammdatenmanagements 
entgegenzuwirken. Eine der ersten Fragen, die 
hierfür beantwortet werden muss, wird im fol-
genden Abschnitt behandelt: Was sind eigentlich 
Stammdaten und was ist Datenqualität? 

2 Motivation
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2.1  Stammdaten und Datenqualität

Stammdaten beschreiben die wesentlichen be-
trieblichen Objekte innerhalb eines Unterneh-
mens wie Kunden, Produkte, Kunden und Lie-
feranten (s. Bild 1). Sie sind die Referenz für 
sämtliche anderen Daten im Unternehmen, sind 
aber selber unabhängig und haben üblicherwei-
se eine geringe Änderungsfrequenz – im Gegen-
satz zu Bestandsdaten, welche beispielsweise 
die Mengen eines Objekts zu einem Zeitpunkt 
angeben und mit dem entsprechenden Stamm-
dateneintrag (z. B. eine gewisse Anzahl einer 
bestimmten Schraube) verknüpft sind. Dasselbe 
gilt für die Bewegungs- und Änderungsdaten, 
welche Veränderungen der Stammdaten selbst 
oder deren Bestände auslösen. Folglich werden 
Stammdaten unternehmensweit in vielfältigen 
Geschäftsprozessen benötigt. 

Stammdaten sind unterschiedlich strukturiert und 
unterliegen, je nach Einsatzgebiet, verschiedenen 
Anforderungen, z. B. hinsichtlich ihrer Zugänglich- 
keit. So sind Lieferantenstammdaten rein be-
triebsintern, Produkt- bzw. Artikeldaten können 
hingegen auch Kunden zugänglich gemacht 
werden.

Die Komplexität des Themas SDM wird insbe-
sondere bei den Produktdaten deutlich, was sich 
leicht am Beispiel einer Schraube veranschauli-
chen lässt. Je nach Branche bestehen unterschied-
liche Anforderungen an die zu beschreibenden 
Merkmale: Für Maschinen- und Anlagenbauer 
sind besonders technische Daten interessant, wie 
bspw. der Durchmesser, die Länge, das Material 
oder die Festigkeit. Unterliegt die Schraube Hoch-
leistungsansprüchen, z. B. im Flugzeugbau, ist für 
den Kunden zusätzlich wichtig, dass sie zuvor auf 
Materialfehler überprüft und geröntgt wurde. In 
beiden Fällen muss die Stammdatenstruktur eine 
geeignete Beschreibung ermöglichen.

Generell ist die Qualität der Stammdaten das Maß, 
in dem die Daten die Realität beschreiben. Dies ist 
allerdings eine vereinfachte Darstellung, ähnlich 
der Feststellung „Die Qualität unserer Daten ist 
schlecht!“. Die Qualität kann in verschiedenen Be-
reichen des Unternehmens und für verschiedene 
Anwendungsfelder und Objekte anders definiert 
werden. Tabelle 1 zeigt mögliche Dimensionen der 
Stammdatenqualität. Insbesondere die Fehlerhaf-
tigkeit, Unvollständigkeit und mangelnde Aktua-
lität bereiten den Unternehmen dabei Probleme  
(s. Scheibmayer u. Knapp 2014, S. 19).

Bild 1: Stammdaten in Unternehmen (eigene Darstellung)

Stammdaten

Gruppendaten Produktdaten FinanzdatenTyp

Objekt Kunden Lieferant Mitarbeiter Anlage Artikel Service Kondition Vertrag Konto

Klassifizierung Mutter Schraube Bolzen

Klassierung S 10 229 S 10 231 S 10 232S 10 230 S 10 233

Merkmal Art.-Nr. Beschreib. Länge Durchm. Gewicht
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Tabelle 1: Übersicht verschiedener Qualitätsdimensionen bei Stammdaten  
     (Quelle: Scheibmayer u. Knapp 2014, S. 18) 

• Glaubhaftigkeit ...  
... (engl. believability) beschreibt das Maß, in dem Stammdaten als wahr und zuverlässig  
angesehen werden. Allgemeine Indikatoren für hohe Glaubhaftigkeit sind Zertifikate, die einen 
hohen Qualitätsstandard ausweisen, sowie der Aufwand, der für die Informationsgewinnung, 
-verbreitung und -überprüfung betrieben wurde.

• Verfügbarkeit ...  
... (engl. availability) beschreibt, inwiefern Stammdaten in einer geforderten Zeitspanne zur Ver-
fügung stehen. Ein Maß für die zeitliche Verfügbarkeit ist die Wartezeit zwischen dem Zeitpunkt 
der Informationsanforderung und der Bereitstellung durch die Quelle.

• Aktualität ...  
... (engl. currency oder timeliness) beschreibt den Grad, zu dem Stammdaten zu einem bestimm-
ten Zeitpunkt der Realität entsprechen. Dabei hat sich für Stammdaten eine Einordnung nach 
deren Alter als praktikabel erwiesen.

• Fehlerfreiheit ...  
... (engl. correctness) beschreibt, inwiefern Stammdaten korrekt und frei von Fehlern sind. Ins- 
besondere kann zwischen syntaktischer und semantischer Fehlerfreiheit unterschieden werden.

• Angemessener Umfang ...  
... (engl. accuracy) beschreibt den Grad, in dem die Abbildung realer Objekte in den Stammdaten 
den Anforderungen der Nutzer genügt. 

• Vollständigkeit ...  
... (engl. completeness) beschreibt, inwiefern die dafür vorgesehenen Merkmale in einem Stamm-
datensatz beschrieben bzw. mit Ausprägungen belegt sind.

• Strukturiertheit ...  
... (engl. structuredness) beschreibt den Grad, in dem die Stammdaten durch ein einheitliches  
Muster zur Beschreibung ihrer unabhängigen Objekte beschrieben werden.

• Zugänglichkeit ...  
... (engl. accessibility) beschreibt, inwiefern Nutzer auf einfachem Weg auf die Stammdaten in 
den Anwendungssystem zugreifen und diese abrufen können.

• Eindeutigkeit bzw. Redundanzfreiheit ...  
... (engl. redundance-free oder consistency) beschreibt das Maß, zu dem der Stammdaten- 
bestand frei von Redundanzen (Dubletten) ist.

• Verständlichkeit ...  
... (engl. uniqueness oder interpretability)  
beschreibt den Grad, zu dem die Stammdaten durch alle Empfänger gleich verstanden werden.

• Übersichtlichkeit ... 
... (engl. clearness) beschreibt, inwiefern Informationen in einem für den Nutzer passenden und 
leicht fassbaren Format dargestellt sind. 

• Konsistenz ...  
... (engl. consistency) beschreibt die Widerspruchsfreiheit der Stammdatenarten, d. h., ob  
mehrere für sich betrachtete Stammdatenobjekte auch im Zusammenhang korrekt sind.

Dimensionen der Stammdatenqualität
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2.2  Auswirkung und Nutzenaspekte von  
 Datenqualität

Eine mangelnde Datenqualität in den Stamm-
datenbeständen führt zu Leistungseinbußen 
der IT-Systeme und letztendlich dazu, dass die 
eigentlich zu unterstützenden Geschäftspro-
zesse ins Stocken geraten. Die Potenziale, die 
im Bereich Datenqualität brachliegen, sind 
enorm: ca. 40 Prozent der Unternehmen be-
werten beispielsweise ihre Produkt- und An-
lagendaten als unterdurchschnittlich, wobei 
kleine und mittlere Unternehmen (KMU) die 
Qualität durchschnittlich noch etwas besser ein-
schätzen als große Unternehmen (s. Scheibmayer  
u. Knapp 2014, S. 16). Die Konsequenzen sind weit-
reichend; so werden u. a. 40 Prozent aller Bestel-
lungen aufgrund von Stammdatenproblemen ver-
zögert (vgl. haug et al. 2013, S. 237). Folglich kann 
auch die Integration von Big-Data-Anwendungen 
zu Problemen bzw. fehlerhaften Ergebnissen kom-
men, sofern die Datenbasis nicht ordentlich ge-
pflegt ist. 

Die ganzheitliche Anwendung von betrieblichem 
SDM erhöht die Qualität der Stammdaten und 
stellt sie nachhaltig sicher. Hierdurch kann hohes 
Nutzenpotenzial in unterschiedlichen Unterneh-
mensbereichen entlang der Wertschöpfungskette 
erschlossen werden (s. Bild 2).

Planung

Präzises und korrektes Wissen über Produkte, 
Kunden und Finanzen eines Unternehmens sind 
Grundvoraussetzungen für richtige Geschäfts-
entscheidungen. Hohe Datenqualität erweist sich 
an dieser Stelle als Grundlage für die strategische 
Geschäftsführung. Das Risiko von Fehlentschei-
dungen aufgrund von falschen Daten wird stark 
reduziert.

Einkauf und Beschaffung

Studien zufolge können 80 Prozent aller Unter-
nehmen das noch ungenutzte Potenzial im Bereich 
Einkauf und Beschaffung aufgrund unzureichender 

Bild 2:  Auswirkungen und Nutzenpotenziale von SDM nach Unternehmensbereichen  
 (eigene Darstellung)

Lieferant

Planung

Materialfluss
Informationsfluss

ProduzentEinkauf / 
Beschaffung

Vertrieb /
After Sales Lieferant

Kunde
Endkunde

Logistik / 
Lager

Stammdaten

Entwicklung / 
Konstruktion

Produktion

•  Produktionsplanung
•  Finanzplanung
•  Gesetzliche Anforderungen
•  ...

•  Wartung u. Instandhaltung
•  Ersatzteilservice
•  Rückrufaktionen 
•  Kampagnenmanagement
•  ...

•  Bestellung
•  Lieferantenauswahl
•  Lieferantenbewertung
•  Konditionsmanagement
•  ...

•  Warenannahme
•  Inventur
•  Verpackungsplanung
•  Transport
•  ...

•  Neuentwicklungsauftrag
•  Konfigurationsauftrag
•  Variantenmanagement
•  ...

•  Montage
•  Erstellung von Arbeitsplänen
•  Teststände
•  Lackierung
•  ...
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Daten- und Informationsqualität nicht ausschöpfen 
(s. rump 2009, S. 8f). Dieser Umstand ist meist auf 
niedrige Datenqualität zurückzuführen. Eine ein-
heitliche Sicht auf die Materialdaten ermöglicht die 
Bündelung von Einkaufsaktivitäten, während die 
konsistente Darstellung der Lieferantendaten die 
Lieferantenkonsolidierungen unterstützt. Zusätz-
lich können Lagerbestände durch die Vermeidung 
von Doppelbeständen optimiert werden.

Produktion

Stimmen z. B. Mengenangaben in Stücklisten nicht,  
werden zu viele oder zu wenige Vorprodukte ge-
fertigt. Sauber gepflegte Stammdaten reduzieren 
das Risiko von Fehlproduktionen deutlich. Darü-
ber hinaus unterstützt ein funktionierendes SDM 
die Einhaltung von Compliance-Anforderungen, 
beispielsweise hinsichtlich Chargenverfolgungen. 
Insgesamt wird die Produktionsplanung durch 
konsistente Daten im ERP verbessert.

Logistik und Lager

Eine klassische Auswirkung von schlechter Da-
tenqualität ist die doppelte Lagerhaltung, welche 
durch (leicht) unterschiedliche Produktbezeichnun-
gen verursacht wird. Folglich hat das Unternehmen 
eine unnötig erhöhte Kapitalbindung. Die Auswir-
kungen können sich bis auf die Produktion auswir-
ken, falls ein Zulieferprodukt neu beschafft werden 
muss, obwohl es sich unter anderer Bezeichnung 
noch im Lager befindet. Insgesamt bilden gepfleg-
te Stammdaten eine solide Basis für Automatisie-
rungsvorgänge, wie beispielsweise die Kommissio-
nierung in der Logistik und in Lagern.

Vertrieb und After-Sales

Erhöhte Datenqualität beugt Fehlern bei Bestel-
lungen und Lieferungen vor und senkt dadurch 
die Anzahl der Kundenreklamationen und Retou-
ren. Dies führt zu geringeren Fehlerbehebungs-
kosten, einer Entlastung des Kundendienstes und 
letztendlich zu höherer Kundenzufriedenheit. 
Weiteres Potenzial kann durch die einfachere Ver-
wendung von (elektronischen) Produktkatalogen 
erschlossen werden.

2.3 Herausforderungen beim  
 Stammdatenmanagement

Die Umsetzung von effizientem betrieblichem 
Stammdatenmanagement stellt Unternehmen je-
der Größenordnung vor Herausforderungen. Die 
Unterstützung des Managements sowie die Betei-
ligung der IT-Abteilung und der Fachbereiche sind 
dabei unerlässlich für den Erfolg der Datenpflege. 
SDM muss in der IT-Strategie des Unternehmens 
verankert werden, um so ein Bewusstsein für die 
Relevanz dieses Themas zu schaffen. Ferner muss 
sichergestellt werden, dass das Fachwissen der 
verschiedenen Abteilungen –auch werksübergrei-
fend – durch die Stammdatenstruktur abgebildet 
und ein vorher definierter Qualitätsstandard ein-
gehalten wird. Zu diesem Zwecke sind vor allem 
organisatorische Strukturen – wie Zuständigkeiten 
der Datenpflege und entsprechende Pflegepro-
zesse – zu definieren.

Das folgende Kapitel gibt eine Übersicht über  
die Gestaltungsfelder von SDM in Unternehmen 
und beschreibt Methoden, um diese optimal zu 
gestalten.
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Entgegen vielen Meinungen ist Stammda-
tenmanagement kein reines IT-Thema. Eine 
nachhaltige Umsetzung verlangt nach einer 
ganzheitlichen Lösung, die von der jeweiligen 
Geschäftsführung, der IT-Abteilung und den 
Fachbereichen entwickelt und umgesetzt wer-
den muss. Es zeigt sich, dass insbesondere die 
Unterstützung der Geschäftsführung einen 
nicht zu vernachlässigenden Erfolgsfaktor dar-
stellt (s. Scheibmayer u. Knapp 2014, S. 44). In Bild 
3 werden die verschiedenen Gestaltungsfelder 
des unternehmensweiten Stammdatenmanage-
ments veranschaulicht. 

Die folgenden Kapitel geben einen kurzen Über-
blick über Aufgaben innerhalb der einzelnen 
Handlungsfelder.

3.1 Stammdatenstrategie

Die strategische Planung soll allgemein die Re-
alisierung der Unternehmensziele unterstützen. 
In diesem Kontext ist auch das Thema Stamm-
datenmanagement zu sehen. Es hat vielfältige 
Auswirkungen auf Geschäftstreiber, wie Ge-
schäftsprozesse, Qualitäts- und Risikomanage-
ment, Kundenzufriedenheit etc. und ist daher 
unter strategischen Aspekten zu betrachten (vgl. 
OttO u. hüner 2009, S. 19ff). Aus diesem Grund 
muss jede Stammdatenmanagementinitiative mit 
der allgemeinen strategischen Planung synchro-
nisiert und der Beitrag zur Erreichung der Un-
ternehmensziele verdeutlicht werden. Dies hebt 
auch das Thema Stammdatenmanagement aus 
einer reinen IT-Verantwortung auf eine unterneh-
mensweite Perspektive.

In diesem Zusammenhang fällt auch oftmals 
der Begriff der Data-Governance oder des Data-
Governance-Konzepts. Eine einheitliche Definition 
für diesen Begriff existiert in der Literatur nicht. 
Ausgehend von der Bedeutung der Wörter heißt 
es soviel wie „Macht über Daten“. Fest steht 
auch, dass eine Data-Governance unternehmens-
weite Leitplanken für die effektive Benutzung von 
Daten vorgibt und somit das Erreichen der strate-
gisch definierten Unternehmensziele unterstützt. 
Dies betrifft also neben dem reinen Managen von 
Daten auch Prozesse, Mitarbeiter, die verfügbaren 
Technologien und Strukturen im Unternehmen. 
Somit sollte auch sichergestellt sein, dass die ent-
sprechenden Verantwortlichen in die relevanten 
Themen involviert sind und somit eine effiziente 
Nutzung der Daten möglich ist.

3.2 Organisatorische Verankerung

Eine wichtige Charakteristik des Stammdaten-
managements ist der Prozessbezug; um nachhal-
tig eine gute Stammdatenqualität zu erreichen, 
müssen alle operativen Prozesse eines Unterneh-
mens definiert sein, die das Anlegen, Ändern 
oder Deaktivieren von Stammdaten betreffen. 
Um ein umfassendes Organisationskonzept ent-
wickeln zu können, müssen die in Bild 4 aufge-
zeigten Schritte durchgeführt werden. 

Als erster Schritt müssen Rollen definiert werden, 
die für das Stammdatenmanagement im Unter-
nehmen relevant sind. Klassische Beispiele für 
mögliche Rollen sind: Datenowner, Auftragge-
ber/Anforderer, Prüfstelle, durchführende Stelle 
oder Kommunikationsstelle.

3 Unternehmensweites Stammdatenmanagement

Bild 3: Handlungsfelder des unternehmensweiten SDMs (eigene Darstellung)

Stammdatenstrategie

Organisation IT-Architektur Datenstruktur
23 Maschinenelemente, Befestigungsmittel, Beschlag

 ...

 23-11 Schraube, Mutter

  23-11-01 Schraube (mit Kopf)

   23-11-01-01 Schraube, flach aufliegend, Außenantrieb

   23-11-01-02 Schraube, flach aufliegend, Innenantrieb

   ...

  23-11-07 Mutter (rund, n-kant)

   ...

 23-12 Stift, Nagel, Haken, Niet
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Bild 4: Der Weg zur Stammdatenorganisation (eigene Darstellung)

In einem nächsten Schritt müssen Aufgaben 
definiert werden, die für ein funktionierendes 
SDM erfüllt werden müssen. Diese orientieren 
sich zum einen am Lebenszyklus von Stamm-
daten, der sich beschreiben lässt durch deren 
Anlage, Änderung, Deaktivierung und die Ar-
chivierung bzw. Löschung. Zum anderen bezie-
hen sich diese jedoch auch auf unterstützende 
Aufgaben, wie die Analyse und Bereinigung von 
Stammdaten. 

Sind die Aufgaben hinreichend definiert, müssen 
sie den im ersten Schritt beschriebenen Rollen 
im Unternehmen zugeordnet werden. Darüber  
hinaus ist zu klären, in welchem Umfang welche 

Rolle an den Aufgaben beteiligt ist. Für die Visua-
lisierung dieser Zuordnung ist die Erstellung einer 
Zuständigkeitsmatrix ein adäquates Mittel (s. Bild 
5). Sie zeigt deutlich, bei welcher Rolle die Ver-
antwortung liegt, die Aufgabe durchzuführen, 
und welche Rollen nur mitwirken oder informiert 
werden müssen.

Auf einer anderen Ebene kann durch Zuständig-
keitsmatrizen z. B. auch die Verantwortung einzel-
ner Stammdatentypen zu Organisationseinheiten 
geklärt werden. So könnten beispielsweise alle Zu-
ständigkeiten bezüglich Stammdaten hinsichtlich 
Fertigwaren beim Vertrieb liegen und der Einkauf 
verantwortlich für Daten zu Rohstoffen sein.

Bild 5: Zuständigkeitsmatrix (i. A. a. Khan, 2014)

Rollen 
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fg
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e

R

R

R, A C

R

RI I I I I

Legende: R = verantwortlich, A = haftbar, C = Rücksprache, I = informiert
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Schließlich sollten auch die Prozesse, die hinter 
den Aufgaben stehen, dokumentiert und somit 
im Unternehmen transparent gemacht werden. 
Im Idealfall lassen sich diese Prozessdokumentati-
onen in ablauffähige Workflows transformieren. 
Bild 6 zeigt beispielhaft, wie der Workflow einer 
Materialstamm-Anlage aussehen könnte. Ein 
Konstrukteur würde in diesem Fall eine Anfrage 
zur Anlage eines neuen Stammdatensatzes aus-
füllen und elektronisch an eine übergeordnete 
Prüfungsstelle schicken. Diese prüft zunächst, ob 
alle formalen Kriterien hinsichtlich Vollständig-
keit der Angaben und Eindeutigkeit der Bezeich-
nungen erfüllt sind. Darüber hinaus wird eine 
fachlich-inhaltliche Prüfung durchgeführt, die 
sicherstellen soll, dass die Neuanlage notwendig 
und sinnvoll ist. Besteht z. B. die Möglichkeit, 
einen ähnlichen Teil mit gleichen Eigenschaften 

zu nutzen, würde die Neuanlage verweigert. So 
können kostspielige Neuentwicklungen von Tei-
len vermieden und ggf. Mengenpotenziale beim 
Einkauf erschlossen werden. Ist der Antrag auch 
inhaltlich geprüft und freigegeben, muss er um-
gesetzt und der Antragsteller informiert werden.

Das Beispiel macht auch deutlich, dass es in der 
organisatorischen Ausgestaltung meist verschie-
den Alternativen gibt: So kann die formale Prü-
fung durch eine organisatorische Stelle im Unter-
nehmen, d. h. von einer Person oder durch ein 
IT-System, durchgeführt werden, z. B., indem der 
Antragsteller beim Ausfüllen einer Maske bereits 
auf Unzulänglichkeiten hingewiesen wird. Wich-
tig ist es, deutlich zu machen, dass es nicht da-
rum geht, Mitarbeiter zu kontrollieren, sondern 
Fehler möglichst früh zu vermeiden.

Bild 6: Beispielprozess/-workflow (eigene Darstellung)

Anfordernde 
Stelle

Durchführende 
Stelle

Prüfende Stelle 
(fachlich)Konstrukteur stellt 
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erhält Status 
zur Anfrage

Teil wird im System 
neu angelegt

Formale Prüfung 
anhand des definierten 

Regelwerks

Inhaltliche Prüfung: 
z. B. Ähnlichteil anlegen 
vs. Verwendung des 
bestehenden Teils

Anfrage 
vorbereiten

Anfrage 
beurteilen

Anfrage 
prüfen

Anfrage 
umsetzen

Information 
erstellen

Anfrage 
abgeschlossen

Information 
vollständig

Anfrage verändern

genehmigt

abgelehntinformieren

Material  erstellt

Variante 1: 
organisatorische Stelle

Variante 2: 
IT-systemische Abwicklung

Information 
unvollständig
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3.3 IT-Architekturen für das  
 Stammdatenmanagement

Für die unternehmensindividuelle IT-Architektur 
des SDMs gibt es verschiedene Modelle, abhän-
gig von den jeweiligen Anforderungen. Die An-
forderungen an die Lokalität bzw. Zentralität der 
Daten und ihr Harmonisierungsgrad sind dabei 
entscheidend für die Auswahl. Die Architektur 
prägt die zukünftige Arbeit mit den Stammdaten 
bezüglich der Komplexität der Datenhaltung, Da-
tenverteilung, des organisatorischen Aufwands, 
der Konsistenz, Redundanz und Aktualität der 
Datenbestände. Die passende Verwaltungsstruk-
tur für ein Unternehmen muss daher in der Pla-
nungsphase ermittelt werden. Grundlage hierfür 
sind die Anforderungen der beteiligten Anwen-
dungen und das Zusammenspiel von IT-Archi-
tektur und Datenstruktur. Allgemein lassen sich 

typische Ausprägungen der IT-Architektur für das 
SDM hinsichtlich des Zentralisierungs- und Har-
monisierungsgrades unterscheiden.

Werden Stammdaten zentral verwaltet, sind Or-
gane zur Überwachung der Datenqualität einfa-
cher zu installieren. Der gesamte Datenbestand 
ist leichter zu harmonisieren, die Konsistenz ist 
gewährleistet. Aufgrund der notwendigen Ver-
teilung der Daten an die Anwendungen entste-
hen jedoch Verzögerungen, wodurch die Aktua-
lität der Informationen beeinträchtigt wird.

Dezentrale Strukturen haben den Vorteil hoher 
Aktualität durch lokale Datenverwaltung, bergen 
aber die Gefahr der Inkonsistenz und Redundanz. 
Dadurch ist insbesondere der Verwaltungsauf-
wand höher, da alle Anwendungen eigenständig 
ihre Datenqualität kontrollieren müssen.

Bild 7: Übersicht der Architekturen (eigene Darstellung)

Stammdaten- 
modell

Stammdaten- 
pflege und -haltungzentralisiert lokal

te
ilw

ei
se

 h
ar

m
on

is
ie

rt
ha

rm
on

is
ie

rt

Zentrales Stammdatensystem
Dezidiertes Stammdatensystem  
verteilt harmonisierte Daten an  

lokale Systeme

Standards
Definition von unternehmensweit  
einheitlichen Strukturen für den  

Datenaustausch

Führendes System
Ein bestehendes (führendes) System  

ist Ausgangspunkt für Datenerstellung 
und -verteilung

Verzeichnis
Übergreifendes Verzeichnis enthält 

Zuordnung der Stammdatensätze zu 
Quellsystemen



16

Der Harmonisierungsgrad der Stammdaten ent-
scheidet über die Interoperabilität verschiedener 
Systeme. Die vollständige Harmonisierung des 
gesamten Datenbestands ist aufwendig und er-
fordert gute Planung und eine umfassende Ana-
lyse aller Anforderungen. Neben einer einmaligen 
Datenstrukturierung und ggf. Datenbereinigung 
muss die nachhaltige Datenpflege für neue Da-
ten und Datenänderungen gewährleistet wer-
den. Ein geringer Harmonisierungsgrad hat zur 
Folge, dass die Stammdaten für den Austausch 
zwischen verschiedenen Systemen über Ergän-
zungen, Converter, Mapping von Schlüsseln und 
Attributen aufbereitet werden müssen. Verän-
dern sich die Anforderungen und Datenfluss-
strukturen, müssen diese Hilfsmittel angepasst 
bzw. neu erstellt werden.

Bild 7 zeigt die Architekturen abhängig vom 
Harmonisierungsgrad und der Zentralisierung. 
Die einzelnen Knoten in der Abbildung sind An-
wendungen. Im Folgenden werden die vier we-
sentlichen Architekturen vorgestellt (vgl. lOSer 
2008 et al., S.2 ff.).

Führendes System

Ein führendes System entsteht, wenn eine beste-
hende Anwendung mit der Datenpflege betraut 
wird. Das führende System übernimmt dabei die 
Datenverteilung. Die Daten werden redundant in 
den einzelnen Anwendungen gespeichert und 
gegebenenfalls mit lokalen Attributen ergänzt. Es 
gibt keinen einheitlichen Identifikationsschlüssel 
für die Stammdaten, daher müssen die Identifi-
kationsschlüssel der Anwendungen aufeinander 
abgestimmt werden (Mapping). Der Vorteil dieser 
Architektur liegt in der Unabhängigkeit der An-
wendungen, allerdings ist die Erweiterung um 
zusätzliche Anwendungen aufwendig, da ein ent-
sprechendes Mapping eingerichtet werden muss.

Zentrales Stammdatensystem

Bei einem zentralen Stammdatensystem wird, im 
Gegensatz zum führenden System, eine zentrale 
und separate Anwendung mit der Verteilung und 
Pflege der Stammdaten betraut. Die Stammda-
ten sind harmonisiert und einheitlich und werden 
ausschließlich vom zentralen System an die An-
wendungen verteilt. Für alle Daten gibt es einen 
einheitlichen Identifikationsschlüssel, Mappings 

sind nicht notwendig. Die Anbindung weiterer 
Anwendungen ist einfach, allerdings führt die 
Push-Verteilung dazu, dass bei der Aktualisierung 
von Daten Verzögerungen entstehen.

Verzeichnis

In einem Verzeichnis wird der Speicherort anwen-
dungsübergreifender Daten dokumentiert. Wenn 
eine Anwendung Daten benötigt, wird eine An-
frage an das Verzeichnis gestellt, die Antwort des 
Verzeichnisses benennt den Speicherort der Daten. 
Die anfragende Anwendung ruft nun die Daten 
von der entsprechenden Anwendung ab und ist 
für die Migration der Daten verantwortlich. Die 
Datenspeicherung erfolgt dezentral, es gibt keine 
festgelegten Datenverteilungswege. Die autono-
me Datenverwaltung der Anwendungen hat den 
Nachteil, dass es keinen einheitlichen Prozess der 
Datenerstellung und Datenpflege gibt. Bei der An-
forderung von Daten entsteht Migrationsaufwand.

Die Identifikationsschlüssel der einzelnen Anwen-
dungen werden im Verzeichnis in einen globalen 
Schlüssel untergeordnet. Da Daten nicht über ein 
zentrales System aktualisiert, sondern Verände-
rungen direkt in den Anwendungen durchgeführt 
werden, sind die angefragten Daten immer aktuell. 
Es entstehen keine Verzögerungen durch Neuver-
teilung veränderter Daten.

Standards

Die Einführung von unternehmensweiten Stan-
dards befähigt alle Anwendungen zur Kommuni-
kation miteinander. Eine Integrationsschicht stellt 
sicher, dass alle Anwendungen mit den Stammda-
ten gemäß dem verwendeten Standard verfahren. 
Der Standard definiert dabei eine Struktur für die 
Stammdaten sowie globale Attribute. Die Daten 
werden dezentral in den Anwendungen gespei-
chert, standardisiert geführt und können daher 
ohne Migrationsaufwand zwischen den Anwen-
dungen direkt angefragt und ausgetauscht werden.

Es gibt keinen Aufwand für Mapping und Mi-
gration, aber auch keine zentrale Erfassung und 
Kontrolle der Daten und keine vorgeschriebenen 
Datenverteilungswege, weshalb Redundanzen 
möglich sind. Da die Daten nicht zentral verwaltet 
werden, gibt es auch keinen einheitlichen globa-
len Identifikationsschlüssel der Daten.
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3.4 Stammdatenstruktur

Ein hoher Harmonisierungsgrad und die damit 
verbundene Interoperabilität der Anwendungen 
erfordert eine homogene Stammdatenstruktur. 
Zu diesem Zweck werden Stammdatenklassifika-
tionen verwendet, die einheitliche Merkmalssche-
mata verwenden und darauf aufbauend eine Klas-
sierung der Stammdatenobjekte ermöglichen. 

Geeignete Merkmalsschemata für die zukünfti-
ge Stammdatenklassifikation können durch die 
Analyse der vorhandenen Daten nach Unterschei-
dungsmerkmalen und kennzeichnenden Attribu-
ten erarbeitet werden. So tauchen beispielsweise 
gerade im Bereich der Artikel Merkmale wie ‚Län-
ge‘, ‚Gewicht‘ oder ‚Dichte‘ auf. Diese Analyse 
sollte sowohl das Detailwissen über die Stammda-
tenobjekte als auch das Prozesswissen berücksich-
tigen. Eine reine Top-down-Analyse vernachlässigt 
meist Details (z. B. von Produkten), während eine 
reine Bottom-up-Analyse übergreifende Prozesse 

Bild 8: Vor- und Nachteile der verschiedenen SDM-Architekturen (eigene Darstellung)

vernachlässigt und die Kompatibilität zum Daten-
austausch gefährdet. Die Mischung aus Top-down 
und Bottom-up hat sich in der Praxis als vorteilhaft 
erwiesen.

Auf Basis der identifizierten Merkmale können 
anschließend Stammdatenklassen abgeleitet wer-
den. Ein Beispiel wäre eine Klasse ‚Schraube‘ mit 
den Merkmalen ‚Länge‘, ‚Durchmesser‘ und ‚Ge-
wicht‘. Die Zusammensetzung der Merkmale soll-
te die Klasse von anderen Klassen klar getrennt 
sein. Sämtliche Stammdatenobjekte können an-
schließend klassiert, d. h. Klassen zugeordnet und 
über die Merkmale beschrieben werden. Sollten 
Restobjekte entstehen, muss eine adäquate Lö-
sung diese integrieren oder es müssen zusätzliche 
Strukturen geschaffen werden.

Die finale Klassifikation kann anschließend durch 
einen geeigneten Klassifikationsstandard oder 
aber durch eine individuelle Datenstruktur rea-
lisiert werden. Die Wahl sollte abhängig von der 
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Unternehmenssituation und der verfolgten Stra-
tegie geschehen: So empfiehlt sich beispielsweise 
für einen Großhändler im Bereich Fast-Moving- 
Consumer-Goods (FMCG) der Einsatz eines Klas-
sifikationsstandards zum schnellen Stammdaten-
austausch, während ein Einzelfertiger aus dem 
Bereich Maschinen- und Anlagenbau aus Produk-
tions- und Wettbewerbsgründen eher auf eine in-
dividuelle Struktur bauen könnte.

Klassifikationsstandards

Klassifikationsstandards werden vornehmlich ver-
wendet, um den system- und vor allem unter-
nehmensübergreifenden Stammdatenaustausch 
zu ermöglichen. Sie garantieren eine einheitliche 
Datenstruktur und dadurch die Interoperabilität 
zwischen unterschiedlichen Systemwelten. Bild 9  
zeigt einige häufig verwendete Standards. Beson-
dere Bedeutung kommt dem Standard eCl@ss  
zu, der international verwendet wird und durch 
die Einarbeitung branchenspezifischer Standards 
(bau:class, proficl@ss, PROLIST u.v.m.) immer grö-
ßere Verbreitung findet.

Ausgehend von den ersten Ansätzen des elek-
tronischen Datenaustauschs sind Klassifikations-
standards oft historisch gewachsen und werden 
stetig erweitert. Sie vereinen die beschreibenden 
Merkmale, die von Unternehmen an verschiede-
nen Stellen der Wertschöpfungskette benötigt 
werden. Daher sind sie oft kleinste gemeinsame 
Nenner dieser Anforderungen. Bei der Wahl des 
passenden Standards sollte daher berücksichtigt 

werden, dass die spezifischen Anforderungen an 
die Stammdatenobjekte aus den Fachabteilungen 
abgedeckt werden. Werden diese nicht stark ge-
nug berücksichtigt, führt dies zu Fehlern und Pro-
blemen in den Prozessen. Viele Standards bieten 
aus diesem Grund eine Vielzahl an optionalen Fel-
dern an, wodurch die Flexibilität erhöht wird. Bei 
deren Verwendung sollte jedoch darauf geachtet 
werden, dass der Datenaustausch weiterhin ohne 
Konvertierung möglich ist.

Individuelle Datenstrukturen

Individuelle Lösungen kommen zum Einsatz, wenn 
kein geeigneter Klassifikationsstandard existiert 
oder der Einsatz eines Klassifikationsstandards aus 
anderen Gründen nicht erwünscht ist. Sie bilden 
die Objekte innerhalb des Unternehmens meist 
sehr genau ab und berücksichtigen auch die spe-
zielle Terminologie innerhalb des Unternehmens. 
Dadurch fördern sie ein unternehmensweites Ver-
ständnis über die Stammdatenobjekte und garan-
tieren gleichzeitig die Individualität der Produkte. 
Individuelle Datenstrukturen besitzen jedoch auch 
eine Reihe von Nachteilen. Sie sind meist pro-
prietär und erschweren die Kommunikation mit 
Kunden und Lieferanten. Für den automatisierten 
Datenaustausch müssen Converter geschaffen 
werden, die Daten von der Unternehmenssyste-
matik in die Zielsystematik übersetzen. Die feh-
lenden Informationen zur Konvertierung müssen 
ergänzt werden; dies ist aber nur eingeschränkt 
automatisiert möglich, was einen steigenden 
Nachbearbeitungsaufwand zur Folge hat.

Bild 9: Übersicht gängiger Klassifikationsstandards (eigene Darstellung)

Klassifikationsstandards

ETIM eCl@ss UNSPSC GPC

bau:class proficl@ss PROLIST
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Aufgrund der oben beschriebenen, komplexen 
Gestaltungsfelder stellt sich für Unternehmen die 
Frage, wie das unternehmensweite SDM nach-
haltig verbessert werden kann. So individuell ein 
Stammdatenprojekt auch für ein jeweiliges Un-
ternehmen aussehen kann, generell besteht ein 
typisches Stammdatenmanagement-Projekt aus 
vier aufeinander aufbauenden Phasen (s. Bild 10): 
Datenanalyse, Datenstrukturierung, Datenharmo-
nisierung sowie Organisation und Prozesse.

Die erste Phase besteht aus der Analyse der be-
stehenden Datenlandschaft. Dabei werden die 
existierenden Datenstrukturen und -inhalte erfasst 
und gleichartige Objekte, Merkmale und Werte ei-
nander zugeordnet sowie syntaktisch und seman-
tisch analysiert. Das Ziel ist eine Übersicht über die 
Qualität des Datenbestands mit Fokus auf Dublet-
ten und Inkonsistenzen. 

Im Rahmen der zweiten Phase (Datenstrukturie-
rung) wird anschließend die Soll-Datenstruktur 
definiert, d. h. insbesondere eine Klassifizierung 
und Klassierung der Stammdaten vorgenommen 

und Varianten abgeleitet. Hierbei kann auf stan-
dardisierte Klassifikationen zurückgegriffen wer-
den, z. B. eCl@ss für Materialstammdaten. Die 
entstehende einheitliche Datenstruktur dient als 
Basis für das weitere Vorgehen.

In der dritten Phase (Datenharmonisierung) wird der 
Datenbestand bereinigt und auf die neue Struktur 
übertragen. Dabei werden insbesondere doppelte 
Datensätze vereinheitlicht bzw. eliminiert. Dieser 
Migrationsvorgang muss kontinuierlich kontrolliert 
werden, um eine hohe Datenqualität gewährleis-
ten zu können. In der abschließenden vierten Pha-
se werden nachhaltige Organisationsstrukturen für 
Veränderungen in den nun harmonisierten Daten-
beständen geschaffen und in der Unternehmens-
struktur verankert. Dies beinhaltet insbesondere 
die Bestimmung zuständiger Rollen, die Identifizie-
rung notwendiger Aufgaben und letztendlich die 
Verteilung von Verantwortlichkeiten. Darauf auf-
bauend werden einheitliche Workflows definiert, 
die das Vorgehen bei Datenanlage, -modifikation 
und -deaktivierung eindeutig beschreiben und die 
Datenqualität nachhaltig sicherstellen. 

4 Vorgehen bei Stammdatenmanagementprojekten

Bild 10: Die Phasen eines Stammdatenmanagement-Projekts (eigene Darstellung)
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Den Begriff Big Data kennen wohl die meisten. 
Auch Smart Data ist noch vielen geläufig. Nahezu 
jeder kann sich unter diesen Schlagwörtern etwas 
vorstellen. Fragt man, was Big Data sei, werden 
oft die folgenden oder ihnen ähnliche Begriffe ge-
nannt, wie „Größe“, „Datenmassen“, „Echtzeit-
analyse“ oder „Unstrukturiertheit“. Doch wann 
sind Datenmengen groß? Wie schnell müssen 
Daten analysiert werden, um von einer Echtzeit-
analyse sprechen zu können? Wann sind Daten 
strukturiert oder unstrukturiert bzw. welcher Grad 
an Strukturiertheit ist für welche Analyse erforder-
lich?

Daher stellen sich uns die Fragen:

„Wie sind Big Data und Smart Data  
eigentlich definiert?“ 

„Wie genau unterscheiden sie sich  
voneinander?“ 
 
„Was sind ihre Vor- und Nachteile?“

Letztendlich sind diese Fragen allgemeingültig 
und endgültig nicht zu beantworten, allerdings 
soll im folgenden eine Kategorisierung vorstel-
len, wie man die Konzepte Big Data und Smart 
Data voneinander abgrenzen kann, um diesen 
Wörter-dschungel ein wenig zu lichten. Dabei ist 
wichtig, dass eine Datenmenge nicht als „big“ 
oder „smart“ bezeichnet wird, sondern das Kon-
zept der Datenverarbeitung von den Datenquel-
len bis hin zur daraus gewonnenen Information 
als Big-Data- oder Smart-Data-Konzept klassifi-
ziert wird. Eine Datenmenge anhand ihrer Größe 
oder Komplexität als Big Data oder Smart Data 
zu bezeichnen, ist impraktikabel, da die Daten-
mengen kontinuierlich wachsen. 

„Die Datenmengen und damit die Probleme stei-
gen explosionsartig. Schon sprechen erste Ex-
perten nicht mehr von Big Data, sondern Huge 
Data“. Harald Weiss (s. WeiSS 2015). 

Beachtet man dabei noch, dass 90 Prozent aller 
weltweit gespeicherten Daten erst in den letzten 
zwei Jahren generiert wurden (s. WeiSS 2015)., so 
wird der Begriff „Huge Data“ in wenigen Jahren 
auch wieder zu klein werden und von beispiels-
weise „Humongous Data“ abgelöst werden. 
Statt also regelmäßig einen Begriff auszutau-
schen, ist es sinnvoller, ein Konzept unabhängig 
von der Datenmenge als Big-Data- oder Smart-
Data-Konzept zu bezeichnen. 

Genau wie die bei der Big-Data-Thematik oft 
implizit gemeinten Bewegungsdaten wachsen 
auch Stammdaten stetig in Größe und Komple-
xität an. Suchvorgänge werden immer aufwendi-
ger, Strukturen immer komplexer. Zumeist liegen 
Stammdaten zwar in strukturierter Form vor, aber 
da es nicht einen zentralen Speicherort für jede 
Art von Datum gibt, sondern gleichartige Daten 
in verschiedenen Systemen gespeichert werden, 
liegt auch in diesen Daten eine Art Unstruktu-
riertheit vor. Hierdurch erhalten Stammdaten ne-
ben ihrer Größe eine weitere Big-Data-relevante 
Dimension, nämlich die Strukturiert- bzw. Un-
strukturiertheit der Datensätze. Damit könnte 
man viele Stammdaten bereits als „Big Data“ 
bezeichnen.

5 Stammdaten und Big Data / Smart Data



21

5.1 Big Data

Um das Big-Data-Konzept zu verstehen, ist es 
hilfreich, sich den Vorgang einer Informations-
anfrage vor Augen zu führen. Zu Beginn der 
Anfrage müssen Daten erhoben und gesammelt 
werden, aus denen später die Informationen 
gewonnen werden sollen. Wem hier der Unter-
schied zwischen Daten und Informationen nicht 
klar ist, dem könnte dieses anschauliche Beispiel 
Klarheit verschaffen: 

Ein QR-Code enthält Informationen, wie beispiels-
weise einen Link zu einer Internetseite. Diese In-
formation ist für den Betrachter ohne Hilfsmittel 
allerdings nicht verständlich. Erst durch einen 
QR-Code-Reader, wie man ihn vom Smartphone 
kennt, wird das Datum – der QR-Code – analy-
siert und gibt seine Information – die URL, also 
den Link zur Internetseite – dem Benutzer preis. 
Das bedeutet folglich, dass Daten eine struktu-
rierte, möglicherweise codierte Darstellung von 
Informationen sind.

Daten können an den verschiedensten Quellen 
generiert werden, zum Beispiel an Computern, 
im World Wide Web, beispielsweise bei einer 
Suchmaschinen-Suche oder in Sozialen Netzwer-
ken, durch Kameras und Sensoren oder von ein-
gebauten Microprozessoren, die sich heutzuta-
gen bereits in vielen Geräten befinden. Natürlich 
gibt es hier noch viele weitere Datenquellen. Die-
se müssen auch nicht zwingend digital sein. Wir 
selbst sind auch große Datenlieferanten. Jede 
Aktion kann als Datenpaket aufgefasst werden, 
seien es Bewegungsdaten, Entscheidungsdaten 
oder Gedanken und Worte. Diese sind zwar in ei-
nem Big-Data-System schwieriger zu handhaben, 
da diese Daten erst digitalisiert werden müssen, 
doch auch hierzu gibt es bereits Lösungen. Fit-
nessarmbänder beispielsweise zeigen dem Läufer 
nach dem Training seine zurückgelegte Strecke 
und Vitalwerte an. Durch das Fortschreiten der 
Digitalisierung können somit immer mehr Daten 
digital zur Verfügung gestellt werden, mit denen 
immer bessere und komplexere Analysen durch-
geführt werden können.

     Datengenerierung                              Datenspeicherung           Datenauswertung

Bild 11: Big-Data-Konzept (eigene Darstellung)
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Einmal erhoben, werden diese Datenpakete vor 
der späteren Analyse in einem Datenspeicher 
gespeichert. Hierfür gibt es je nach System un-
terschiedliche Möglichkeiten. Die klassische He-
rangehensweise wäre die Speicherung in einer 
Datenbank, die nach Abschluss der Recherche mit 
entsprechenden Suchanfragen nach Zusammen-
hängen durchsucht wird. Andere Techniken nut-
zen den Arbeitsspeicher, da eine langfristige Si-
cherung der Daten vielleicht nicht relevant ist oder 
erst nach erfolgreicher Suche durchgeführt wird, 
um das Datenaufkommen zu minimieren. Vorteil 
dieser Methode ist es, dass auf im Arbeitsspeicher 
liegende Datensätze schneller zugegriffen werden 
kann. 

Nach der Speicherung werden die Datenpakete 
mithilfe von Big-Data-Methoden, also Algorith-
men, die für die Suche in großen Datenmengen 
optimiert wurden, wobei hier die Größe wieder 
relativ ist, durchsucht. In Bild 11 wird die Analyse 
durch ein Öffnen eines Pakets symbolisiert. Dies 
soll verdeutlichen, dass die gewünschten Informa-
tionen aus den Datenpaketen extrahiert werden. 
Wie man sich nun leicht vorstellen kann, benötigt 
das Öffnen der Datenpakete – weiterhin gehen 
wir bei Big Data von einer großen Datenmenge 
aus – dementsprechend viel Zeit. Das Speichern 
und insbesondere das Öffnen, also die Extrakti-
on der Information aus den Daten und die Verar-
beitung der so gewonnenen Informationen, aller 
Pakete sind in diesem Konzept die limitierenden 
Faktoren, die eine Echtzeitanalyse erschweren. Die 
Geschwindigkeit solcher Algorithmen wird zwar 
stetig verbessert; auch die Hardware, die diese 
Algorithmen ausführt, wird immer schneller, den-
noch werden sie nicht mit der explosionsartigen 
Steigerung der Datenmengen mithalten können. 
Hier kommt das Big-Data-Konzept an seine Gren-
zen. Ein alternatives Konzept wird im folgenden 
Abschnitt vorgestellt und dient zum Vergleich.

5.2 Smart Data

Das Smart-Data-Konzept ist grundsätzlich ähnlich 
dem Big-Data-Konzept aufgebaut. Die drei Auf-
teilungen des Konzepts sind auch in Smart Data 
in nahezu gleicher Weise vertreten. Sie werden le-
diglich an das Smart-Data-Konzept angepasst. Be-
ginnt man wiederum mit der Datengenerierung, 
so bleibt dieser Prozess identisch. Es werden die 
gleichen Daten wie bei einer Big-Data-Analyse er-
hoben, die Menge wird also nicht zwangsläufig 
reduziert. Man könnte beispielsweise Daten aus 
sozialen Netzwerken vernachlässigen, wenn man 
nach Störungsmustern in der Produktion sucht, da 
diese höchstwahrscheinlich keine relevanten In-
formationen hierzu beitragen, aber hier liegt nicht 
das Hauptaugenmerk im Unterschied zu Big Data. 

Im nächsten Schritt kommt nun die Änderung 
von Smart Data im Vergleich zu Big Data. Bevor 
man die Daten in einem Speicher ablegt, werden 
die Datenpakete mit Metainformationen angerei-
chert. Diese Metainformationen – in Bild 12 mit 
Barcodes dargestellt – beinhalten weitere Infor-
mationen wie zum Beispiel die Herkunft der Da-
ten, einen Zeitstempel oder den Zusammenhang, 
aus welchem sie stammen. Bei der Produktion 
wäre dies beispielsweise der Maschinenzustand, 
also ob es sich bei dem Datenpaket um Regelda-
ten oder Stördaten handelt. Durch diese Datenka-
tegorisierung wird die spätere Analyse vereinfacht 
und somit beschleunigt. 

Nach der Kategorisierung werden die Daten ana-
log zum Big-Data-Konzept in einem Speicher 
hinterlegt. Dies geschieht jedoch nun durch die 
Kategorisierung der Daten in dafür vorgesehe-
nen Kategorien. Stördaten werden zum Beispiel 
getrennt von Regeldaten gespeichert, um einen 
schnelleren Zugriff auf bestimmte Datenpakete 
zu erhalten. Der Vorteil dieser Unterteilung der 
Datenpakete ist es, dass nur die für eine Anfra-
ge relevanten Datenpakete untersucht werden 
können, ohne dass man diese erst lange in der 
Datenbank suchen muss. Daten, die hierzu keine 
Informationen beitragen können, werden vor der 
Analyse bereits aussortiert und müssen nicht mehr 
„geöffnet“ werden.
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Die Datenanalyse wird im Smart-Data-Konzept 
also dadurch beschleunigt, dass nur noch die 
für die Anfrage relevanten Daten ausgewertet 
werden müssen. Dies lässt sich durch die Vor-
sortierung in die entsprechenden Kategorien 
leicht realisieren. Jedoch ist hier Fachwissen 
vonnöten, welches vorab entscheidet, welche 
Daten für die Anfrage relevant sind und ana-
lysiert werden müssen. Dieses Fachwissen geht 
als die zuvor beschriebenen Metainformationen 
in die Datenpakete ein und liefert so weitere 
Entscheidungskriterien bezüglich ihrer Rele-
vanz zu bestimmten Fragestellungen. Das heißt 
also, dass Smart Data im Gegensatz zu Big Data 
auf Fachwissen in Form von Metainformatio-
nen basiert, welches bei der Analyse der Daten 
einbezogen wird. Dieses Fachwissen beschleu-
nigt die Datenanalyse am Schluss, da die Men-
ge der Datenpakete geringer ist und somit die 

Analyse schneller durchgeführt werden kann.  
Allerdings basieren diese Analysen dann auf 
dem Fachwissen, können also nur bereits be-
kannte Zusammenhänge von vordefinierten 
Modellen erkennen. Bislang unbekannte Zu-
sammenhänge werden gegebenenfalls nicht er-
kannt, da Datenpakete als irrelevant eingestuft 
wurden und nicht betrachtet wurden. 

Dieser Vorteil ist auch gleichzeitig ein Nachteil: 
Während Smart-Data-Analyseverfahren auf Fach-
wissen aufbauen und hier sofort kategorisiert 
werden, wird in Big-Data-Verfahren zuerst aus-
schließlich, ohne weitere Kategorisierung, gesam-
melt, gleichsam Datenbestand angehäuft. Dieser 
vermeintliche Nachteil dient am Ende der breite-
ren Analysemöglichkeit, da mittels Big Data Zu-
sammenhänge erkannt werden, die bei Vorkate-
gorisierung gar nicht auffallen würden. 

Bild 12: Smart-Data-Konzept (eigene Darstellung)

Datengenerierung   Kategorisierung   Datenspeicherung   Voranalyse   Datenauswertung
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5.3 Smart Information

Die Konzepte Big Data und Smart Data liefern 
dem Nutzer auf Anfrage Informationen. Dies ist 
aber nur der erste Schritt in Zeiten von Industrie 
4.0 und Smart Factory. Wäre es nicht schöner, 
wenn diese Anfragen nicht erst vom Nutzer ge-
stellt werden müssten und er die gewünschten In-
formationen quasi in Echtzeit erhalten würde? Die 
Idee des Smart-Information-Konzepts ist es, dass 
die Informationen bereits so „smart“ sind, dass 
sie sich über das System selbst an die zuständigen 
Nutzer weiterleiten und neben ihrem Informati-
onsgehalt auch noch weitere Informationen zur 
Entscheidungsunterstützung und zur Umsetzung 
der Entscheidung mitliefern. 

Auch dieses Konzept lässt sich besser an einem 
Beispiel veranschaulichen:

In einem produzierenden Betrieb tritt bei einer Ma-
schine eine Störung auf, die die Produktion zum 
Erliegen bringt. Nun erkennt das System diese Stö-
rung und übermittelt diese Information dem War-
tungsmechaniker inklusive der Informationen zu 
den benötigten Ersatzteilen und einer Anleitung 
zur Reparatur. Gleichzeitig informiert das System 
den Produktionsleiter über den Ausfall und die Aus-
wirkungen, dass beispielsweise der Liefertermin der 
aktuellen Produktserie mit der aktuellen Produkti-
onsplanung nicht mehr eingehalten werden kann. 
Neben der reinen Information „Liefertermin kann 
nicht eingehalten werden“ werden ihm bereits 
mögliche Entscheidungsszenarien mitgeliefert. Dies 
können verschiedene Szenarien von der Änderung 
der Produktionsplanung über Informationen zur 
Bestellung von Produkten externer Fabrikanten bis 
hin zu Kontaktinformationen des Kunden sein, um 
ihn um Aufschub für die Lieferung zu bitten. 

Hierdurch hat der Anwender den Vorteil, dass 
er die benötigten Informationen zum weiteren 
Vorgehen nicht erst noch suchen muss, sondern 
direkt mitgeliefert bekommt. Dies macht die In-
formation „Liefertermin kann nicht eingehalten 
werden“ durch die Bereitstellung nützlicher und 
relevanter Informationen zu einer „smarten“ In-
formation.

Dieses Konzept baut auf einer im Hintergrund 
laufenden Smart-Data-Analyse auf, die die ent-
sprechenden Szenarien anhand vorgegebener 

Modelle berechnet und auswertet. Hierzu muss 
zunächst eine große Wissensdatenbank angelegt 
werden, die das Prozesswissen, das Produktwis-
sen, das Maschinenwissen und die Kundendaten, 
also die Stammdaten des Unternehmens, vereint 
und die von den Maschinen und möglicherweise 
auch Mitarbeitern ausgehenden Daten mit eben 
diesen Metainformationen anreichert, damit die 
Analyse hieraus in Echtzeit die „smarten“ Infor-
mationen zusammenstellen und entsprechend 
verteilen kann. 
 

5.4 Beispiele und Anwendungsfälle

Wie bereits im vorangegangenen Abschnitt er-
wähnt, erforschen wir am FIR zusammen mit un-
seren Partnern unter anderem, wie anhand von 
Daten und Datenmustern Störungen prognosti-
ziert und proaktiv gemanagt werden können. Im 
Rahmen des Forschungsprojekts BigPro werden 
(neue) Verfahren entwickelt, Daten aus der Pro-
duktion digital zu erfassen. Diese Daten werden 
analysiert und auftretende Muster werden im 
System hinterlegt. Anhand von Live-Daten, die 
mit Big-Data-Methoden mit den bekannten Mus-
tern abgeglichen werden, wird die Auftrittswahr-
scheinlichkeit einer Störung berechnet und in ei-
nem späteren Schritt die bestmögliche Reaktion 
hierauf ermittelt. Dieses Vorgehen bezeichnen wir 
als proaktives Störungsmanagement. 

Um dieses Störungsmanagement umzusetzen, 
mussten teils neue Konzepte zur Datenerfassung 
entwickelt werden. Hierbei wurden die hohen 
Temperaturen in der Stahlgießerei – eines unserer 
Partnerunternehmen – für die Standard-RFID-Tags 
zum Verhängnis, in der DFA (Demonstrationsfabrik 
Aachen) stellte uns die digitale Datenerfassung der 
manuellen Montage vor eine schwierige Aufgabe. 
Wie bereits erwähnt, produziert jeder von uns durch 
seine Handlungen Daten, doch ist die digitale Erfas-
sung solcher Daten nicht immer einfach. In der DFA 
wurden daher die Anleitungen digitalisiert, d. h.,  
statt in einer Anleitung aus Papier zu blättern, sind 
nun an den Arbeitsplätzen Tablets installiert, auf 
denen eine digitale Anleitung aufgespielt ist. An-
hand des Umblättervorgangs (Tastendruck) können 
nun Prozesszeiten digital erfasst werden. Die hier-
durch erfassten Daten fließen neben vielen anderen 
Daten nun mit in die Analyse ein und verschärfen 
hierdurch die Störungsprognostik. 
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Diese gesamte Methodik funktioniert allerdings 
nur, wenn man die dort erfassten Daten mit den 
Stammdaten des Unternehmens, beispielsweise 
mit den Maschinendaten, den Auftragsdaten 
und den Materialdaten, verknüpft. Ohne die 
Stammdaten können Maschinenzustände zwar 
analysiert und Maschinenverhalten vorhergesagt 

werden, es können jedoch nicht proaktiv Ent-
scheidungshilfen erstellt werden. Stammdaten 
spielen also im proaktiven Störungsmanagement 
eine entscheidende Rolle. Daher gilt auch hier: 
Gepflegte Daten beschleunigen die Analyse und 
verbessern somit die Ergebnisse. Stammdaten-
management lohnt sich also!

Bild 13: Zielbild BigPro (eigene Darstellung)
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6 Das FIR als kompetenter Partner in der Praxis
Das FIR ist eine gemeinnützige, branchenübergrei-
fende Forschungseinrichtung an der RWTH Aachen 
auf dem Gebiet der Betriebsorganisation und Un-
ternehmensentwicklung mit dem Ziel, die organi-
sationalen Grundlagen zu schaffen für das digital 
vernetzte industrielle Unternehmen der Zukunft.

Das Institut begleitet Unternehmen, forscht, qua-
lifiziert und lehrt in den Bereichen Dienstleistungs-
management, Business-Transformation, Informa-
tionsmanagement und Produktionsmanagement. 
Als Mitglied der Arbeitsgemeinschaft industrieller 
Forschungsvereinigungen fördert das FIR die For-
schung und Entwicklung zugunsten kleiner, mitt-
lerer und großer Unternehmen. Seit 2010 leitet 
der Geschäftsführer des FIR, Professor Volker Stich, 
zudem das Cluster Smart Logistik auf dem RWTH 
Aachen Campus. 

Das Cluster Smart Logistik ist eines der sechs Start-
cluster auf dem Campus Melaten. Über 350 Men-
schen aus Wissenschaft und Wirtschaft erforschen 
und entwickeln dort Lösungen, wie Waren und 
Informationen in einer digitalen Welt der Zukunft 
optimiert vernetzt werden können. 

Ausgerichtet auf eine völlig neue Form der Zu-
sammenarbeit zwischen Forschung und Industrie 
werden die komplexen Zusammenhänge in realen 
Produktions- und IT-Umgebungen erlebbar ge-
macht. Neben den Innovation-Labs, in denen der 
inner- und überbetriebliche Daten- und Informati-
onsaustausch live simuliert werden, bietet die an-
geschlossene Demonstrationsfabrik die Möglich-
keit, aktuelle Forschungsergebnisse in einer echten 
Produktion zu erproben und zu veranschaulichen. 

In diesem Zusammenhang verfügt das FIR über 
langjährige Erfahrung im Bereich Stammdatenma-
nagement, sowohl durch Forschungsprojekte als 
auch durch Beratung der Praxis. Durch das vom FIR 
entwickelte, methodisch fundierte Vorgehen zur 
Stammdatenoptimierung wurden in zahlreichen 
Projekten die Datenbestände verschiedener Unter-
nehmen strukturiert, harmonisiert und die Daten-
pflege nachhaltig organisiert.
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