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AWEF-Arbeitsgemeinschatft: ,Logistik in der schlanken Produktion®

Was heil3t optimale Verfugbarkeit bzw. logistische Ve  rsorgung?

hohe Verfugbarkeit aller benétigten Teile und Materialien

madglichst geringe Bestande in der Wertschdpfungskette zu haben

kurze Reaktionszeiten auf Instabilitaten im Prozess

Gesamtkosten sollen minimiert werden

schnelle interne Nachbevorratung muss maéglich sein

geringe Storanfalligkeit der Versorgungsprozesse

Transparenz in der Supply Chain (vom Lieferanten bis an den Arbeitsplatz)
S0 wenig interne Materialhandlingsschritte wie moglich

geringer Administrationsaufwand in der Bestell-/Beschaffungsabwicklung
maglichst wenig Lagerstufen

maoglichst kurze Wege (intern)

Material ohne Wareneingangspriifung an Verbrauchsort bringen
Materialversorgung systemgestutzt (hoher Automatisierbarkeit)
automatische Nachschubsteuerung

GleichmaRigkeit der Materialversorgung (verbrauchsgesteuerte Versorgung)
guter, schneller, direkter, zielgerichteter Informationsfluss

schnelle Reaktion bei Bedarfsanderungen

prazise Aus-/Einlaufsteuerung bei Teile-/Produktanderungen

u.a.m.

Optimale, schlanke Logistik
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AWF-Arbeitsgemeinschaft: ,Logistik in der schlanken Produktion®

Beschaffungskonzepte der Logistik

| |
\Vorrats- ! Lieferung auf Bestellung Waren- Lager \{ngfi:' g
beschaffung 2 (Lange Wiederbeschaffungszeiten}f annahme stellung s
||
Konsignations- Bereitstellung in ein Konsi ™| | E’,
konzept Konsignationslager Lager : ©
||
Vertragslager- Vertrags- Lieferung auf Abruf B | pyffer- E’,
konzept Lager : Lager g
. ||
Standardteile- Bereitstellung in verbrauchsnahem Pufferlager u Puffer- E’,
management (C-Teile-Management, [E-Kanban, etc.) - Lager o
[ |
Einzel-
beschaffung Fertigung und Lieferung Waren- \{JV;Z?:' Puffer-
auf Auftrag annahme Lager
stellung
Synchrone
Beschaffungs- Fertigung und Lieferung auf automatischen Auftragsimpuls
prozesse (JiT, JiS, Web-Kanban, RFID, E-Kanban, Fax-Kanban, etc.)
Lieferant Abnehmer

(Nach: Institut fur Logistik und Fabrikanlagen (IFA), Leibniz Universitat Hannover) . . . . . .
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AWEF-Arbeitsgemeinschaft: ,Logistik in der schlanken

Produktion®

Lagerhaltung im Beschaffungsprozess

Beschaffung mit
Lagerhaltung durch Abnehmer

Beschaffung mit
Lagerhaltung oder Dienstleister

Kundenauftragsbezogene
Beschaffung (ohne Lagerhaltung)

Standardteilemanagement

 Vollstéandige Abwicklung der
Beschaffung durch einen
Dienstleister (Outsourcing)

 Bereitstellung des Materials
am Verbrauchsort durch den
Dienstleister

Vorratsbeschaffung

* Vollstandige Abwicklung der
Beschaffung durch den Abneh-
mer

» Vorratshaltung durch den Abneh-
mer

Konsignationskonzept

 Vertraglich vereinbarte Vorrats-
haltung des Lieferanten oder
eines Dienstleisters beim Ab-
nehmer (vor Ort)

e Abnehmer hat Verfligungsge-
walt uber den Bestand

Einzelbeschaffung

» Bedarfssynchrone Beschaffung
fur sporadisch auftretende Einzel-
bedarfe

Vertragslagerkonzept

» Vertraglich vereinbarte Vorrats-
haltung beim Lieferanten oder
einem Dienstleister

» Bedarfssynchrone Anlieferung
nach Abruf

Synchronisierte Produktionspro-
zesse

» Versorgungskette ohne Bestands-
puffer zwischen Lieferant und Ab-
nehmer durch getaktete Produk-
tionsprozesse

e Steuerung der Prozesse durch
automatische Abrufimpulse
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AWEF-Arbeitsgemeinschaft: ,Logistik in der schlanken

Produktion®

Die Prozessmodelle der Beschaffung unterscheiden sic

h durch den operativen Aufwand

Bestellung/Disposition

Modelle Abruf Wareneingang Materialpriifung Materialbereitstellung Zahlungsfreigabe
* Bestandsfiihrung * Prifen WE-Papiere * Entpacken/Umpacken " .
. i . . * Priifung Einzelrech-
_ « Bestellung » Mengen-/Sichtprifung * Produktprifung « Einlagerung, Lagerhal-
vorrats Disposition/M WE-Buch Anstoss Ret tung, Ausl nung
beschaffung isposition/Mengen- -Buchung nstoss Return ung, Auslagerung  Zahlungsfreigabe
rechnung « ggf. Veranlassung  Transport zum Ver-
« Bestelliberwachung Transport ab Werk brauchsort
« Bestellung * Prifen WE-Papiere « Priifuna Einzelrech-
. « Klarung « Mengen-/Sichtpriifung " * Entpacken/Umpacken 9
Einzel- o . * Produktprifung nung
eTerminierung (keine « WE-Buchung « Anstoss return  Transport zum Ver- « Zahlunasfreigabe
beschaffung Mengen-Disposition) « gof. Veranlassung brauchsort 9 9

« Bestelliiberwachung

Transport ab Werk

Konsignations-
konzept

* Vorhalten Lagerflache

* Entnahme

e Transport zum Ver-
brauchsort

* Fiihrung Lieferanten-
konto
« Erstellung Gutschrift

Vertragslager-
konzept

* Bestandsflihrung
 Abruf
« Abrufiiberwachung

e Sammlung Abrufe

 Prifung Sammelrech-
nung

« Zahlungsfreigabe

Standardteile-
Management

* Kontrolle Sammelrech-
nung (Plausi-Check)
¢ Zahlungsfreigabe

Synchronisierte
Produktions-
prozesse

e voll automatisierter
Abruf

* automatische Fuhrung
Lieferantenkonto

« Erstellung Gutschrift

» Zahlungsfreigabe
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AWE-Arbeitsgemeinschatt: ,Logistik in der schlanken

Produktion*®

Dispositions- und Beschaffungsstrategie

Strategische Konzepte

* langfristig orientiert,

« dienen der Uberlebenssicherung des Unternehmens,
* sind unmathematisch und

* von grundsatzlicher Bedeutung

Taktische Konzepte

* eher kurzfristig orientiert,

« dienen der Gewinnerwirtschaftung und -maximierung
im Tagesgeschatft,

* oft sehr unmathematisch orientiert und

 von nachrangiger Bedeutung, d.h. durch strategische
Grundkonzepte determiniert

Sourcing-Strategie

Make or buy

Kriterium

Verschiedene Varianten, Arten, strategisch

e Konzepte der Beschaffung

Eigenfertigung
Single-/Sole Sourcing
(alles aus einer Hand)

Trager der Wertschdpfung
Lieferantenkonzepte

Objektkonzepte Modular Sourcing
(Baukasten, Module...)
Areakonzepte Lokal Sourcing
(Beschaffung am Ort)
Zeitkonzepte Stock Sourcing
Subjektkonzepte Collective Sourcing

(Sammelbestellung)
Wertschépfungskonzepte internal Sourcing

(Quelle des Wertzuwachs)

(lagermaRige Bevorratung) (Beschaffung im Einzelfall)

(Beschaffung im eigenen Unternehmen)

Bezug von Konzerngesellschaft
Multiple Source

(viele Lieferanten)

Unit Sourcing

(Einheiten, Set-Beschaffung)

Fremdbezug

Dual Sourcing

(zwei Primarlieferanten)
Part Sourcing
(Teilebeschaffung)
Domestic Sourcing Global Sourcing

(im eigenen Land) (weltweite Beschaffung)
Demand-taylored Sourcing Just in time-Sourcing
(Beschaffung im Bedarfsfall)
individual sourcing

(Beschaffung durch Einheiten)

external Sourcing
(Beschaffung externer Einkauf)
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AWEF-Arbeitsgemeinschatt: ,Logistik in der schlanken

Produktion®

Einzelguellenbeschaffung (  Single Sourcing )

Einzelquellenbeschaffung (auch Single Sourcing) bezeichnet
die Beschaffung einer definierten Palette an Waren/ Dienst-
leistungen von einem einzigen Anbieter

Vorteile

Gunstigerer Einkaufspreis aufgrund der Abnahme grof3er
Mengen bei einem einzelnen Anbieter (Rabatt).

Die Bildung langfristiger Geschaftsbeziehungen ist mdglich.
Durch wachsendes Vertrauen werden Sicherungsgeschéfte
Uberflissig und Bestellungen kdnnen als Routinevorgange
abgewickelt werden.

Geringer Verhandlungs-, Kommunikations- und Logistik-
aufwand fur Einkauf, besonders wenn Rahmenvertrage
geschlossen werden.

Bevorzugte Behandlung seitens des Anbieters bei Liefer-
engpassen, Sonderwiinschen, bei der Bearbeitung von
Eilauftragen sowie bei Sachmangeln bzw. Stérungen der
Dienstgute.

Nachteile/Risiken

» Starke Abhangigkeit von einem einzelnen Lieferanten.
 Risiko von Produktionsausféllen bei Lieferschwierigkeiten.
 Fixierung auf die Single-Sourcing Strategie kann dazu

fuhren, dass nicht das gunstigste Produkt am Markt gekauft
wird (Lieferantentreue; Kosten des Lieferantenwechsels;
Produkte, die auRerhalb der Kernkompetenz des Anbieters
liegen).

» Geringe Flexibilitat bei Bedarfsschwankungen.

Beschaffungsstrategien - 1

Doppelquellenbeschaffung (Dual Sourcing)

Bei der Doppelquellenbeschaffung (auch: Dual, Double
Sourcing) bezieht man das gleiche Gut von zwei verschiede-
nen Anbietern.

Vorteile

Absicherung der Versorgung gegen Ausfall eines Lieferanten
geringere Gefahr, die Kapazitat der Anbieter zu Gberschrei-
ten

weitere wie bei Single Sourcing

Nachteile

auch bei zwei Anbietern noch starke Abhangigkeit von deren
wirtschaftlicher Leistungsfahigkeit

Gefahr des gegenseitigen Uberbietens der Lieferanten unter
Konkurrenz (FUr jeden Anbieter kann es gewinnbringend
sein, das geringere Auftragsvolumen zum héheren Preis zu
bekommen.)

maoglicherweise mangelnde Beachtung der Marktentwicklung
und sich ergebender glnstiger Angebote
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AWEF-Arbeitsgemeinschatft: ,Logistik in der schlanken

Produktion”

Mehrquellenbeschaffung ( Multiple Sourcing ; auch:
Multisourcing )

Mehrguellenbeschaffung bedeutet, mehrere bis viele Anbieter
fur ein Produkt zu haben. Dabei kbnnen die Quoten fiir den
Produktionsanteil einzelner Lieferanten Uber langere Zeit

stabil gehalten werden (Quotenbezug), oder situativ wechseln.

Hierbei steht die Nutzung kurzfristig glnstiger
Marktbedingungen im Vordergrund.

Vorteile

» Ausnutzen des jeweils glinstigsten Marktpreises (durch den
Wettbewerb unter den Lieferanten).

Aufrechterhaltung der Konkurrenz.

Sicherheit gegen Lieferschwierigkeiten einzelner Anbieter.
GroRere Flexibilitat bei Bedarfsschwankungen.

» Vermeidung von Abhéangigkeiten.

Nachteile

» Hoher Informationsbedarf.

* Nur fur austauschbare Guter sinnvoll, da anderenfalls
Anpassungen des Fertigungsprozesses bzw. des Produktes
als solchem nétig sind.

e GroRer Kommunikations- und Logistikaufwand fur den

Einkauf. Dadurch bedingt hohe Beschaffungsprozesskosten.

» Verhandlung glnstiger Konditionen ist aufgrund geringerer
Abnahmemengen und wechselnder Auftragsvergaben
schwierig.

Beschaffungsstrategien - 2

Globalbeschaffung ( Global Sourcing )

Haufig wird Global Sourcing als die Beschaffung des gtinstigsten Pro-

dukts auf dem Weltmarkt definiert. Im Sinne der Beschaffungsstrate-gie
bedeutet das die effiziente Nutzung welt-weiter Ressourcen/ internatio-

naler Bezugsquellen. Praktisch geht Global Sourcing oft mit Multiple
Sourcing einher. Der Abnehmer hat fur jedes Produkt einen ginstigen

Anbieter am Weltmarkt. Es ist aber in Global-Sourcing-Strategien eben-

so Ublich, die Beziehung zu wenigen wichtigen Lieferanten zu pflegen.

Vorteile
» Durch Globalisierung immer umfassendere Information und
einfacherer Zugriff auf internationale Beschaffungsmarkte.

e Ausnutzung von Konjunktur-, Wachstums- und Inflationsunterschieden

* Verminderung von Abhangigkeiten

* Bezug von Ressourcen, die im eigenen Land nicht verfugbar oder
sehr teuer sind.

* Nutzen durch Spezialisierungen von einzelnen Regionen oder An-
bietern.

e Erschaffung neuer Markte

» Kosten und Leistungsdruck auf inland. Lieferanten

Nachteile

* Hoher Informationsbedarf.

» Hoher Koordinations- und Logistikaufwand.

» Gulnstige Einkaufspreise kdnnen durch Transportkosten, Wechsel-
kursschwankungen, Zélle und andere Handelshemmnisse zunichte-
gemacht werden.

 Logistik-Konzepte wie Just-in-Time oder Just-in-Sequence sind
schwerer zu realisieren.

 Risiken durch politische Instabilitéat im Bezugsland.

 Auftreten kultureller Verstandigungsprobleme.

« Oftmals lange Lieferzeiten.

» Wahrungsrisiken, ggf. unklare Rechtslagen

 Verlust von Know-how

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigu
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AWEF-Arbeitsgemeinschatft: ,Logistik in der schlanken Produktion®

Lokalbeschaffung ( Local Sourcing )

Local Sourcing bedeutet das Gegenteil von Global Sourcing: den
bewussten Bezug bei Beschaffungsquellen in geographischer Nahe
des Unternehmens. Teilweise wird der Begriff Domestic Sourcing
gleichbedeutend verwendet und meint diesfalls Bezug im Inland. Dies
kann sich einerseits auf den Heimatmarkt des Unternehmens bezie-
hen. Andererseits kann es sich um Beschaffung im jeweiligen natio-
nalen/regionalen Absatzmarkt eines multinationalen Unternehmens
handeln. In der Literatur finden sich dartiber hinaus 'Zwischenstufen'
zwischen Global und Local Sourcing, wie Euro Sourcing, das die
Suche nach dem besten Lieferanten Europas oder der Eurozone
bezeichnet. Derartige Formen des Regional Sourcing existieren fiir
jeden groéBeren Wirtschaftsraum.

Vorteile

« Risikoreduktion von Transportausfallen und -méangeln durch
verkirzte Transportwege und -zeiten

 Niedrige Transportkosten.

« Logistik-Konzepte wie Just-in-Time oder Just-in-Sequence sind gut
anwendbar.

« Geringe Gefahr von Verstandigungsschwierigkeiten der Beschaf-
fenheit und Eigenschaften des Produkts.

 Positives Image durch Bevorzugung lokaler Anbieter und Sicherung
von Arbeitsplatzen.

< In manchen Fallen 6kologisch vorteilhafte Herstellung (im Vergleich
mit auf dem Weltmarkt erhaltlichen Alternativen).

Nachteile

» Hohere Preise als auf internationalen Markten.

« Oft limitierte Ressourcen und beschréankte Produktionskapazitaten.
« Stdrungen durch Interessen der lokalen Bevdlkerung und Politik

Beschaffungsstrategien - 3

Entwicklungseinbindung (  Forward Sourcing )

Forward Sourcing heif3t wortlich Gbersetzt ,nach vorn gerichtete
Beschaffung“. Der Prozess wird fur die Beschaffung von kinfti-
gem Serienmaterial systematisch vorbereitet und ist ein integra-
tiver Ansatz der Beschaffungsstrategie: Lieferanten konnen be-
reits in die Produktplanung eingebunden werden. Der Hersteller
entwickelt das Produkt zusammen mit den Herstellern einzelner
Bauteile.

Der Prozess Forward Sourcing hat die rechtzeitige und kosten-
optimale Beschaffung von Neuteilen fir Fahrzeugprojekte zum
Ziel. Aus diesem Grund ist eine Einhaltung der Meilensteine und
Termine entlang des Prozesses besonders wichtig. An dem Pro-
zess beteiligt sind neben der Beschaffung auch die Technische
Entwicklung, die Qualitatssicherung, die Logistik, der Vertrieb und
das Finanzcontrolling.

Vorteile

e Nutzung von technischen und prozessbezogenen Optimie-
rungspotentialen durch Erfahrungswerte.

« Aufbau langfristiger Beziehungen zu Lieferanten. (Siehe auch:
Single Sourcing.)

« Hohere Innovationsfahigkeit.

Nachteile

* Preisgabe von Kernkompetenzen und Geschéaftsgeheimnissen.
 Risiko der Heranztichtung der Konkurrenz.

e Hoher Planungsaufwand.
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AWEF-Arbeitsgemeinschatft: ,Logistik in der schlanken

Produktion”

Modulbeschaffung / Systembeschaffung (
System Sourcing )

Modular Sourcing /

Modular Sourcing beinhaltet den Einkauf fertig produzierter Module
(Baugruppen). Industriezweige wie die Automobilindustrie, Bauindustrie
oder die elektronikverarbeitende Industrie kaufen oft anstelle von Einzel-
teilen fertig montierte Baugruppen mit relativ groBem Funktionsumfang,
z. B. Armaturenbretter im Automobilbau. Im Unterschied zum Modular
Sourcing setzt System Sourcing eine noch intensivere Abnehmer-Zulie-
ferer-Zusammenarbeit voraus, die sich auch auf andere Funktionsbe-
reiche, insbesondere Forschung und Entwicklung, erstreckt. Ein System
stellt primar eine funktionale, entwicklungstechnische, ein Modul dage-
gen eher eine fertigungswirtschaftliche Einheit dar. Mehrere Module
kénnen zusammen ein System bilden.

Vorteile

« Der Hersteller kann sich auf seine Kernkompetenzen konzentrieren.

e Reduzierung der Lieferanten.

« Nutzung des Know-hows des Lieferanten, der sich ggf. auf diese
kompletten Systeme spezialisiert hat.

» Reduktion des Aufwands zur Qualitatssicherung.

 Einschrankung der Fertigungstiefe und Vereinfachung des Fertigungs-
prozesses.

« Reduzierung der Artikelvielfalt und Einkaufsvorgange, da statt vieler
Einzelteile nur ein Modul oder wenige Module beschafft werden miis-
sen.

Nachteile

« Abhéangigkeit von den Modullieferanten, da eine sehr enge Bindung
eingegangen werden muss.

e mdglicher Verlust von Know-how, da die Innovation kiinftig vom Liefe-
ranten ausgehen muss

« hoherer Koordinationsaufwand durch Bildung von unternehmensiiber-
greifenden Entwicklungs- und Qualitatskontrollteams

Beschaffungsstrategien - 4

Monopolbeschaffung ( Sole Sourcing )

Situation:
* Lieferanten mit monopolistischer Stellung auf dem Markt

Ursachen:

» staatliche RegulierungsmalBhahmen

e Exklusive Nutzungsrechte

e Ergebnis von Verdrangungswettbewerb

» nur ein Lieferant beherrscht die erforderlichen Technologien

Konsequenz fur das Beschaffungsmanagement:
« vollstandige Abhangigkeit von der Geschaftspolitik des Liefe-
ranten (Monopol-Lieferant)

Strategien der Beschaffungspolitik:

 Langfristige Rahmenvertrage

e Suche nach Substitutionsprodukten

e Veranderung der Marktstrukturen auf Anbieterseite
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AWEF-Arbeitsgemeinschatft: ,Logistik in der schlanken Produktion®
Make or buy-Entscheidung
Taktische Sicht Strategische Sicht
« Problem der Deckungsbeitrags- * Veranderung der Bedarfsmengen
rechnung (Transaktioskosten) * Probleme mit Lieferanten (Zuverlassigkeit, Lieferfahigkeit...)

» Notwendigkeit des Ersatzes eigener Fertigungsanlagen

» Veranderungen auf dem Beschaffungsmarkt

» Erwartete oder eintretende Preisentwicklungen

 Technische Entwicklungen

* Auslaufen langfristiger Liefervertrage

* behoérdliche Auflagen, Verbote, Gebote und Einschrankungen
» Kapazitats- und Beschaffungsprobleme

* etc.

|

Strategische Vorteile der Eigenerstellung

* geringere Kosten

* verbesserte Kapazitatsauslastung

» Bessere Qualitatskontrolle

* Erhaltung des Know how

» Bessere Abstimmung mit bedarf

* Vermeidung der Abhangigkeit vom Lieferanten

* Verhinderung der Vorwartsintegration von Lieferanten
. etc.

}

Strategische Nachteile der Eigenerstellung
* héhere Kosten

* hohe Fixkosten

* niedrigere Qualitat

* mangelndes Know how

* geringere Flexibilitat

» Gefahr des Schlendrians

* etc.

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigu
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AWEF-Arbeitsgemeinschatft: ,Logistik in der schlanken Produktion®

=) Bewertung von Sourcing-Entscheidungen
nicht nur auf Basis der Materialkosten.

Supplykosten

Optimierung der Supply Chain als wesentlicher
Hebel zur Reduktion der Supply-Kosten.

Total =) Weitere nicht-monetére Kriterien, wie z.B.
Landed Cost Qualitat (Fehlteile, Rucklauferquote) sind in
Materialkosten Einer quantitativ, qualitativen Gesamtbe-
Trachtung zu berucksichtigen.

Lieferant in Lieferant in
Deutschland China/Osteuropa

Supplykosten: Transportkosten + Handling + Bestande + Ladungstrager

+ Verpackung + Lagerung + Zoll/Abgaben + Dispositionskosten Grundkosten

Teilepreis + Invest Werkzeug + Invest Prototypen + Invest Entwicklung
+ Herstellungskosten

AWF Arbeitsgemeinschaft flir Wirtschaftliche Fertigu ng



AWEF-Arbeitsgemeinschatft: ,Logistik in der schlanken Produktion*

Anséatze zur Ganzheitlichen Optimierung der Supply Chai n

1. Logistik 2. Einkauf

» Wegeoptimierung (z.B. Milkrun) » Transportkostenoptimierung (z.B. Neu-

» Ladungstrageroptimierung (z.B. Ver- ausschreibung von Routen)
packungstyp und —dichte) * Friuhzeitige Identifikation von Risiko-

* Optimierung des Belieferungskonzepts lieferanten/Lieferantenwechsel
(z.B. Sequenzierung durch Lieferant, * Bulndelung von Einkaufsvolumina/Liefe-
EinfUihrung Trailer Yard Management) rantenkonzentration

* Etc. * Etc.

(Optimierungsperspektiven 7

in der Supply Chain J

3. Entwicklung 4. Wertschopfung
» Komplexitatsreduzierung * Verbesserung Bestandsmanagement
* Design Communization » Verlagerung, Elimination und Zusam-
» Plattformstrategien menfassung von Wertschépfungs-
» Etc. schritten

* Low Cost Country Sourcing

» Etc.

Ganzheitliche Optimierung der Supply Chain wird imW  esentlichen durch Mal3nahmen in vier Bereichen siche rgestellt
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AWF AWEF-Arbeitsgemeinschaft: ,Logistik in der schlanken Produktion*

Disposition im schlanken Umfeld

Die Auswahl des geeigneten Dispositionsverfahrens im schlanken Umfeld ist abhangig von

der strategischen Ausrichtung des Unternehmens (langfristig, taktisch)
der Produktionsstrategie,

der Beschaffungsstrategie,

» der Versorgungsstrategie (Transport, Behaltermanagement)

dem Lieferanten-Management

und anderen Faktoren

Das Thema: , Verbrauchsgesteuerte versus bedarfsgesteuerte Dispo  sition und Beschaffung.
Entscheidungskriterien zur Anwendung des geeigneten Dispositionsverfahrens “

ist also nicht einfach zu beantworten, sondern bedarf der genaueren Abstimmung verschiedener
Aktivitaten in die Funktionen eingebunden sind, die leider nicht immer schlank positioniert sind.
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AWE-Arbeitsgemeinschatft: ,Logistik in der schlanken Produktion®

Die drei grundsatzlichen Dispositionsstrategien

e i e e P

delle in der Automobilindustrie in zunehmendem MaRe auch fur Halbfabrikate der Zulieferer im-

plementiert, was primar nur ein Ausdruck der groRen Nachfragemacht der Automobilindustrie ist,
d.h. deren Druck, die Lagerkosten durch Verschiebung der Lagerung auf den Lieferanten abzu-
walzen.

Kosten verursachen. Regelfall

-
Bezeich- | . . . 0 g
R E_ Auftragsgesteuerte (analytische) Disposition i i Verbrauchsgesteuerte
: ' oy (summarische) Disposition
! Just-in-time O Einzelbeschaffung L
11
Beschrei- E Verzicht auf Lagerung im engeren Sinne. 1 i Beschaffung oder Bereitstellung durch i E Klassische Lagerung mit allen Konzepten der
bun ' Der Beschaffungsvorgang wird so orga- i i einzelnen Beschaffungsprozess nur im 11 Disposition und Logistik. Vorhandene Produk-
9 ! nisiert, dass im Moment der Bedarfsent- 1 1 Bedarfsfall mit anschlieender, zumeist kurzer || te werden in Lagern fiir zumeist zeitlich und
| stehung das zu beschaffende Produkt X Lagerung. In Ausgangslagerung zumeist bei 11 raumlich ungewisse Bedarfsfélle bereitgehal-
i angeliefert wird. Beschaffungslogistik und | Einzelfertigung auf Bestellung insbesondere 11 ten und stehen im Moment der Bedarfsent-
i Produktion (oder, seltener, Verkaufslogistik 1+ z.B. in handwerksbetrieben anzutreffen. 1 1 stehung zur Verfligung.
i und Produktion) spielen terminlich exakt | 11 In der groRen Mehrzahl der Falle der mehr-
i zusammen, Just-in-time ist vielfach jedoch | 1 1 stufigen Produktion ist eine lagermaRige
i nur eine Verlagerung auf den Lieferanten. | i 1 Bevorratung zumindestens innerhalb des
i | 1 1 Produktionsprozesses, meist auch in Aus-
i i i i i gangslagerung erforderlich.
| i i
1 il 11
Lo i '
1 11
Vorteil . Keine Lagerkosten, d.h., auch nicht die 11 * Geringe Lagerkosten 11« Permanente Verfligbarkeit, d.h. geringe
: mit der Lagerung verbundenen Fix- i 1 » Nahezu keine Bestandsrisiken | Fehlteilerate
1 kosten o 11« Geringes Bezugsrisiko
I Keine Bestandsrisiken i L
L]
: oy |
Nachteil | ) | |
i * GroRes Bezugsrisiko, d.h. Produktionsstill- 1 1« Hohes Bezugsrisiko I'1 » Hohe Lagerkosten
| stand bei verspateter oder ausbleibender 11« Mangelnde Verfugbarkeit bei pl6tzlichem | | ¢ Bestandsrisiko (Verderb, Schwund..)
| Lieferung | Bedarf, besonders in dezentralen Mark- |
i * Exakte Planung erforderlich 1t ten ein groRer Nachteil |
| § |
1 11
1 L]
Eignun ' Eigentlich besonders geeignet fir besonders grof3e, besonders schwierig zu lagernde oder beson-  !'! Alle anderen Produkte, d.h. solche, deren La-
Eigen- 9 I ders wertintensive Produkte, da in diesen Féllen hohe Lagerkosten die besonderen Risiken der 11 gerung durch nicht durch besondere GroRe,
sc?]aft I kurzfristigen Beschaffung rechtfertigen. In der Realitat werden insbesondere auch Just-in-time-Mo- ! ! Wert oder Sicherheitserfordernis besondere
1 11
| i
1 L]
1 L]
1 11
1 11
1 11
1 11
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Grundmodelle der Disposition — auftrags- bedarfsgeste

Analytisches Grundmodell

Die auftrags- oder bedarfsgesteuerte Disposition
geht davon aus, dass was gebraucht wird bei
Vorliegen eines Bedarfes beschafft werden sollte.

Die auftrags- oder bedarfsgesteuerte Disposition
ist analytisch . Sie muss den Bedarf exakt aus
anderen Grol3en ableiten und bedient sich daftr
Verfahren wie der Stickliste. Sie ist damit eher fur
die A-Teile des ABC-Analyse geeignet.

Voraussetzung fur die Anwendung analytischer Verfahr en

* exakte Planbarkeit von Terminen

* zuverlassige Lieferzeiten

* zuverlassige Lieferanten

* planbare und zuverléssig funktionierende Transportwege
* vorhersehbarer Bedarf

* hohe Lagerkosten, die vermieden werden sollen

v

Typ 1: Just in time-Disposition

Die JiT-Disposition beschafft die Bedarfsgegenstande
zeitsynchron mit dem innerbetrieblichen Bedarf und
kommt daher ganz ohne Eingangslagerung aus.

Vorteile:

« keine Lagerkosten, d.h. auch nicht mit der Lagerung
verbundenen Fixkosten

» keine Bestandsrisiken

Nachteile:

« grof3es Bezugsrisiko, d.h. Produktionsstillstand bei
verspéateter oder ausbleibender Lieferung

 exakte Planung erforderlich

v

Typ 2: Einzelbeschaffung im Bedarfsfall

Die Einzelbeschaffung in Bedarfsfall beschafft die
Bedarfsgegenstande mit kiirzestmaoglicher Lagerfrist
und minimiert damit die Lagerkosten

Vorteile:
* geringe Lagerkosten
* nahezu keine Bestandsrisiken

Nachteile:

* hohes Bezugsrisiko

» mangelnde Verfiigbarkeit bei plotzlichem Bedarf,
besonders in dezentralen Markten ein grol3er Nachteil
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Grundmodelle der Disposition — verbrauchsgesteuerte

Summarisches Grundmodell

Die verbrauchsgesteuerte Disposition geht davon aus,
dass aufgrund eines Verbrauches ein Beschaffungs-
vorgang eingeleitet werden sollte.

Die verbrauchsgesteuerte Disposition ist summarisch .
Sie kennt keine Zusammenhange zwischen den
einzelnen Bedarfsgegenstanden, sondern beruht
lediglich auf statistischen Parametern wie Bestands-
und VerbrauchsgrofRen und minimiert Risiken wie
Lieferunfahigkeit oder Kosten wie Lager- und Einkaufs-
kosten. Sie ist daher eher fir die C-Teile der ABC-
Analyse geeignet.

Vorteile:
» permanente Verfligbarkeit, d.h. geringe Fehlteilrate
« geringes Bezugsrisiko

Nachteile:
 hohe Lagerkosten
 Bestandsrisiko (Verderb, Schwund, etc.)

Disposition

Voraussetzung fur die Anwendung summarischer Verfahr en

e ungenaue oder keine Planbarkeit von Terminen

 unzuverlassige Lieferzeiten

e unzuverlassige Lieferanten

e schlecht oder gar nicht planbare oder unzuverlassige funk-
tionierende Transportwege (etwas durch Streiks, politische
Unsicherheit, schlechte Qualitéat oder mangelhafte Kapazitat
der Transportwege und —mittel)

* unvorhersehbarer Bedarf

e geringe Lagerkosten durch geringen Wert, so dass einer
Lagerfuhrung nicht zu groRer Kostenbelastung fihrt
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Just-in-sequence-Verfahren

Bei der Bereitstellung nach dem JIS-Verfahren sorgt der Zulieferer nicht nur dafir, dass die benétigten Module rechtzeitig in der
notwendigen Menge angeliefert werden, sondern auch, dass die Reihenfolge (engl. sequence) der benétigten Module stimmt. JIS
wird vor allem in der Automobilindustrie eingesetzt. Die Vorlaufzeit betragt je nach Produktionssystem mehrere Tage bis einige
Minuten.

Zur Steuerung von JIS werden Sequence-Inlining-Systeme eingesetzt. Abhangig von der Vorlaufzeit ist demnach die mdgliche
Entfernung zwischen Lieferant und Kunden. Als Beispiel fur eine JIS-Anlieferung kann die Endmontage von Automobilen betrachtet
werden. Durch das Aufsetzen der lackierten Karosserien auf das Endmontageband ist die Reihenfolge der Fahrzeuge festgelegt.
Werden zum Beispiel die AuRenspiegel per JIS-Anlieferung bereitgestellt, sind diese bereits so nach Farben sortiert, wie die
Fahrzeuge auf dem Montageband. Der Mitarbeiter in der Montage braucht entsprechend nur den ersten Spiegel aus dem Transport-
behalter zu greifen und hat automatisch die Farbe in der Hand, die er flr das nachste Fahrzeug bendtigt.

Anwendung findet diese Belieferungsform meist bei Teilen, die je nach Konfiguration des zu bauenden Fahrzeugs stark variieren
koénnen, bzw. grossvolumige Teile, wie Fahrzeugsitze. Das Lagern aller Varianten wirde hohe Kosten verursachen. Durch die
Sortierung der angelieferten Module wird ein zusatzlicher Kommunikationsaufwand notwendig. JIS-Anlieferungen benétigen, wie
auch die JIT-Anlieferungen, den direkten Kontakt zwischen Abnehmer und Zulieferer, der generell mittels eines EDI-Systems in den
Datenprotokollen EDIFACT, Odette oder VDA (fur JIS im Speziellen VDA 4916) sowieso schon besteht und nur eine Anpassung
der Firmensoftware bendtigt.
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Just-in-time-Verfahren

Just in Time (JiT) beschreibt ein Konzept zur Produktionsoptimierung in der Beschaffungs- und Warenlogistik. In einer
Produktionskette werden Waren genau zu dem Zeitpunkt geliefert zu dem sie gebraucht werden . Gleiches gilt fir den Verkauf
von Waren - Kundenlieferung genau zum Zeitpunkt des Bedarfes.

Durch das Just in Time Konzept konnen kapitalbindende Lagerbesténde reduziert und kostenintensive Lagerflachen eingespart
werden.

Fur diese Bedarfserfillung zur richtigen Zeit am richtigen Ort ist eine grundlegende Neustrukturierung der Produktionsablaufe
notig. Alle Stufen des Informations- und Materialflusses we rden zentral synchronisiert und aufeinander abgestim mt bis zur
letzten Stufe der Warenlieferung. Weiterhin geht es darum, die Produktionskette flexibel fur die schnelle Anpassung an Markt-
verhaltnisse zu gestalten.

JiT Produktionsoptimierung wird in 2 Teilbereiche aufgeteilt. Die Just in Time Produktion und die JiT-Anlieferung. Nur eine

ganzheitliche Betrachtungsweise der Auftragsabwicklung schafft eine kundennahe Produktion, in der die Gesamtdurchlaufzeit
minimiert und die Lagerbesténde radikal reduziert werden.
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Lager und Versand — Der Zug im Lager

Welche Fehler

kdnnen entstehen?

Lagerstrategie

Lagercontrolling

Einlagerungsprozess

_

Bestandsverwaltungs-
prozess

—

Lagerinfrastruktur Lagerprozesse

Kommissionierprozess

_

Tracking und Tracing-
prozess

—

Lagerund IT Lagerorganisation

Menschen
im Lager

Viele Fehler, die im Zuge eines Auftrags
entstehen, werden erst im Lager sichtbar.
Hohe Bestande, lange Lieferzeiten, ge-
ringer Servicegrad sind Anzeichen fur
Unstimmigkeiten im Prozess. Es gilt der
Ausspruch: ,Der Wahnsinn eines
Unternehmens trifft sich im Lager!"

Packen Sie die Probleme an der Wurzel
und kurieren Sie nicht die Symptome.
Legen Sie alle Probleme schonungslos
offen, um die Supply Chain insgesamt zu
verbessern.

Lagertechnik alleine fuhrt nicht zu kurzen
Lieferzeiten und geringen Kosten. Die
Prozesse und die Menschen machen den
Unterschied. Investieren Sie in intelligente
Lésungen. Nur so kommt Zug in lhr Lager!

Das Lager tragt meist die geringste Ver-
antwortung fur die hohen Bestande. Aber
manchmal ist es einfacher, den Uber-
bringer der schlechten Nachricht zu be-
strafen, als den Verursacher. Gehen Sie
den Ursachen auf den Grund. Nutzen Sie
Ansatze, die die gesamte Supply Chain
optimierenen, von der Lagerplanung bis
zur Auslieferung. Investieren Sie lhre
Ertrage nicht ins Lager, sondern in lhre
Zukunft!
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Wareneingang

* Warenannahme
* Abladen

* Vereinnahmen

* Prifen
 Bereitstellen

Einlagern
(Einlagerstrategie)

* Fixplatzlagerung

» Chaotische Lagerung

* Querverteilung / Mehr-
platzlagerung

* ABC-Zonierung

* Zonierung nach
physischen Vorgaben

* Leistungsoptimierung

* Zulagerung

Auslagerung
(Auslagerungsstrategie)

* Bereitstellung
* Transport

* Entnahme

» Abgabe

* LIFO

* FIFO

* Mengenanpassung
» Wegoptimiert
 Anlagenleistungsorientiert
* Auftragstopfstrategie

Die Lagerprozesse

Versand

» Datenaufbereitung
» Weitergabe
* Verfolgung
* Quittierung
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Die Mallnahmen zur Reduzierung des Lagerbestandes setze  n auf verschiedenen Ebenen an:

Reduktion der
Teile- und
Variantenzahl

Reduzierung von
Puffern und
Lagerstufen

Rustzeitminimierung

Materialfluss-
gestaltung

Erhéhung der
Prozesssicherheit
durch Entstoérung

Flexibilisierung der
Kapazitaten

Reduktion der
Fertigungstiefe

Flussgerechte Fabrik-
gestaltung und Fertigungs-
segmentierung

Einflhrung von
Kanban

-
-

Einfihrung
One-piece-flow

-

Verkiirzung der
Dispositionszyklen

Art der
Beschaffung

Reduktion der
Dispositions- und Ent-
scheidungsebenen

Partnerschaft mit
Lieferanten, Handel
und Kunden

Verbesserung der
Bedarfsposition

~ -
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Lagerbestande Lagerkennzahlen

* Physische Kenndaten
(Abmessungen, Form,

* Sortimentsbreite, Gruppen,
Anzahl Artikel

Gewicht) » Umschlagshaufigkeit
* Ladehilfsmittelzuordnung » Saisonartikel
* Bestand  Aktionsware

* Bestandsverlauf
* Lagerreichweite

* Optische Volumenauf-
nahme (jedem Artikel
wird ein Behalter zuge-
ordnet)

1600
1400
1200 A
1000
oo0 N /Al
soo AN /A
soo /Y
400 — 73
0 P 4 W

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Abgang B Zugang I

Kennzahlen im Lagerbereich

Kommissionierkennzahlen Zielsetzung

* Artikelstruktur » Abschéatzung des Be-

* Zugriffsstruktur standsverlaufs in der Zu-

* Auftragsstruktur kunft

* Versandstruktur * Umschlag pro Artikel in
der Zukunft

* Ermittlung der notwendi-
gen Ausstattung der
Lagerbereiche

* Lagerstruktur nach Grol3e
und Gewicht der Artikel

* Ladeeinheitenspektrum

* Lagertechnik

* Fordertechnik

* Verwaltungs- und Organi-
sationsform

* Personalplanung / Anzahl

Arbeitsplatze

|‘ﬁ_
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Quittierung und Kontrolle von Lagerprozessen

Papier Funk Optisch Sprache

« Kommissionierliste « Displayanzeige in » ,Pick to light* « ,Pick to voice"

Kombination mit Bar-
code-Unterstitzung

I |
I |
I |
I |
I |
I |
L 1
1 1
I |
I |
I |
I |
I |
I |
I |
I |
I |
I |
I |
| |

I
I
I
I
I
I
L
1
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
|

Vorgang und Qualitatsmerkmale

« Lagerplatz aufsuchen * Lagerplatz aufsuchen « Lagerplatz aufsuchen

» Mengen entnehmen » Scannen Lagerplatz der blinkt * Lagerplatz wieder- TR
« Abhaken auf Liste / « Scannen Artikel- * Angezeigte Menge holen Vorgangs- ’
Korrektur Entnahme- nummer entnehmen * Angesagte Menge beschreibung
menge « Eingabe Menge * Quittierungsknopf entnehmen
driicken * Entnahmemenge

» Kontrolle des rich-
tigen Lagerplatzes /
Artikels bei der
Entnahme

» Kontrolle des rich-
tigen Lagerplatzes /
Artikels bei der
Entnahme

» Kontrolle erst bei Ver-
packen, Auftragszu-
sammenfihrung oder
gar nicht

» Kontrolle des richti-
gen Lagerplatzes /
Artikels bei der
Entnahme

Qualitats-

E e Lagerplatz aufsuchen
i merkmale

[
|
|
|
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Inhalte eines Kommissioniersystems

Kommissionierlager Transportmittel Mensch Kommissionierauftrag
» Nachschubversorgung » Nachschubpersonal * externer Kundenauftrag
* Lagerfunktion * Fortbewegung * Greifen/Entnehmen * Teil eines Kundenauftrags
* Prasenzfunktion * Zu- und Abfuhrung (z.B. * Auftragszusammen- * interner Sammelauftrag
» Zonenbildung Fordertechnik) fuhrung
» Zusammenfiihrung von * Kontrolle
Auftragsteilen * Disposition

» Materialflussanbindung

Bereitstellung Fortbewegung Entnahme Abgabe
* statisch * eindimensional » manuell * zentral
* dynamisch » zweidimensional » automatisiert * dezentral
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Zugriffsstruktur

Auftragsstruktur

Inhalte eines Kommissioniersystems

Versandstruktur

Zielsetzung

» Haufigkeitsklassen
taglich,
wochentlich,
monatlich,
jahrlich

;ius]ﬂgl:l‘l]llg AfMTUHSIL]  TES
Komriesionterdiste s 'l'i'rm:ﬂr.m:rmr_ﬂm.‘_. e e
AL
Waromonpiinger: FLIBLSA Rout
HCHIFDLEE AUFIUERGE UHD
FAHRTEEFFEH AQ

Spuditaur

UIENERBERGSTR. 21 - 25 Varsandangaben:
1361 wImm Bruktagewiche:
wgesprazs: RONTIERUNG

TA-PA5: ool L3-Hr. ; Pos:
Menge: 2 ST war.mm: sonozavm
MAT.-NR.: 902034773 BEML0- 40 D

HEHLOD- 208

Funden Wat.Hr

0115308

KONTIERUNG ||!!w

Lagesplate:

TR-PLE: gpoz L3-Hr.

Menge: 3 8T  war.owm: osozoeovn
EAT.HE.: 0000060670 I-HEB

1-mIE

Eundnn Mak,Hds

RS 06T

000D0DL1GR0E0] || |

EOBODGHGTE 1 rs u .- Fu:l

J2||

{ FoEi BORQOSISYE S 2 LS:Hr.

» Anzahl Auftrage

» Anzahl Positionen pro
Auftrag

» Anzahl Entnahmen pro
Position

* Auftragsvolumen

* Auftragsgewicht

* Durchlaufzeit

cescer oo ||| UMM )

0000001158

Varsasdstollad 1132

Lageri 201
Legdazun: 13.11.2000

13.11. 2000

BDE NESETT 1
HAT.HR: 200034773
WIM1G-400W

Kundan Mat.He

| UD'\'I:J\}DIIIDHI:U'!I
A Pes: BDBDDEFETD S
MAT.ME: 090000075

I-MEE

Eunden Mac.Hr

* Versandeinheiten (Lager-

einheit, Paletten/Behalter,

Versandkarton)

* Auslieferungsart (Einzel-
lieferung, Sammelliefe-
rung

« Sind Lagerbereiche nach
Zugriffshaufigkeiten einzu-
richten?

* Ermittlung des Kommis-
sioniersystems (einstufig,
zweistufig, seriell, parallel,
Mann zur Ware, Ware
zum Mann)

* Organisation und Verwal-
tung

* Qualitatsmanagement

» Mdgliche Technologien
zur Kommissionierung

* Fordertechnikeinsatz

* Notwendiges Kommissio-
nier-Personal

* Anzahl Packplatze

* Anzahl Versandplatze

* Notwendige Bereitstell-
flachen

* Notwendige Anzahl Ver-
ladeplatze
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Daten- und
Informationssystem

* Auftrag

» Kommissionierliste

* Position und Entnahme-
menge

* Sonstige Information
(Versandziel, Verpak-
kungsart)

Organisation

 Aufbauorganisation
* Ablauforganisation
* Betriebsorganisation

* Einbindung in DV-System

Beispiel

* einstufig oder zweistufig
Kommissionieren

* seriell oder parallel
Kommissionieren

* auftragsbezogen oder
artikelbezogen Kommis-
sionieren

Inhalte eines Kommissioniersystems

Materialfluss im Lager

* Notwendige Bereitstell-
flachen

* Transportsystem be-
stimmen

* Entnahmesystem

* Abgabesystem

* Sammelsystem

* Rlcktransportsystem

Beispiel

* statische oder dynami-
sche Bereitstellung
(Mann zur Ware oder
Ware zum Mann

* zentrale oder dezen-
trale Abgabe

Zielsetzung

» Grundsatzliches Kommis-
sioniersystem bestimmen

* Organisation und Verwal-
tung

» Handlingsgeréate

 Fordertechnik

* Bereitstellflachen

Auswirkung auf
* Lagerstruktur
* Lagertechnik

Auswirkung auf

» Baustruktur

» Flachenbedarf

¢ Invest und Kosten
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Merkmale der Kommissioniermethoden

Bewertungskriterium Seriell auftrags- Parallel, auftrags- Seriell, serienorientiert Parallel, serienorientiert
orientiert orientiert

Durchlaufzeit des mittel minimal maximal, abhangig von mittel, abhangig von

einzelnen Auftrags der Seriengréf3e und der Seriengréf3e und
Taktung Taktung

Wegezeitanteil an der maximal mittel mittel minimal

Position

Flachenbedarf fur 2. entfallt gering hoch, abhéngig von der hoch, abhangig von der

Kommissionierung bzw. Seriengrof3e und Taktung  Seriengrof3e und

Auftragszusammen- Taktung

fuhrung

Positionendurchsatz im gering mittel hoch maximal

Gesamtsystem

Um einerseits einen wirtschaftlichen Lagerbetrieb  zu gewahrleisten und andererseits die  kontinuierliche
Versorgung von Versand und Fertigung zu sichern, missen die geg ensatzlichen Ziele

kurze Auftragsdurchlaufzeit und
hohe Systemleistung

im Tagesbetrieb situationsbedingt entschieden werde n kénnen.
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Die Positionen eines
Auslagerauftrages werden
nacheinander abgearbeitet.

Beruhrt der Auslagerauftrag
mehrere Lagerbereiche so wird
der jeweils fertig kommissionierte
Teilauftrag von Bereich zu
Bereich weitergereicht.

Seriell, auftragsorientierte Kommissionierung

Auftrag A1

| |
Ny AT B RYEIEYR R
S T ~ Tk VI N R RAN AR I
Nea | N SN NS N
L =Y LT L
< {A1.1] <
zur Packerei Auftragszusammenfithrung
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Der Auslagerauftrag wird in
Teilauftrage entsprechend den
betroffenen Lagerbereichen
Aufgespalten.

Die Positionen eines
Teilauftrages werden in den
verschiedenen Lagerorten
bzw. Lagerbereichen parallel
Abgearbeitet.

Nach der Kommissionierung
mussen die Teilauftrage zum
Gesamtauftrag
zusammengefuhrt werden

Parallel, auftragsorientierte Kommissionierung

Auftrag A1 \
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Mehrere Auslagerauftrage
werden zu Serien
zusammengefasst und nach
Artikeln sortiert.

Die Artikel (= Positionen) einer
Serie werden nacheinander
Abgearbeitet.

Berthrt die Serie mehrere
Regalbereiche bzw. Lagerorte
so wird die jeweils fertig
kommissionierte Teilserie von
Bereich zu Bereich
Weitergereicht.

Die Auftragskommissionierung
kann in einer 2. Kommissionier-
stufe erfolgen.

Seriell, serienorientierte Kommissionierung

Auftrage ‘A1‘|AZ||A3||A4||A5|’A5|
Auftrag (Serie) A (S) I verdichten
. _ _Zome2 0 0 _ _ _
Palettenhochregal) _I (z. B. Behalterlager) |
= |~* A |
Y[ | Y Y R v |
______—_L—_____:_-__l
dezentrale 2. Komm. <— — [A1[A2[A3] | | — —
A4 | A5 | A6 F AN
zur Packerei
A
zentrale 2. Komm. < <—
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Mehrere Auslagerauftrage werden,
sortiert nach Artikeln, zu Serien
Zusammengefasst.

Die Serie wird in Teilserien
entsprechend den betroffenen
Lagerbereichen aufgespaltet.

Die Positionen der Teilserien werden in
den verschiedenen Lagerbereichen
parallel abgearbeitet.

Nach der Kommissionierung mussen die
Teilserien zur Gesamtserie zusammen-
gefuhrt werden.

In der 2. Kommissionierstufe erfolgt
dann die Auftragskommissionierung.

Parallel, serienorientierte Kommissionierung

wesor x| A ] [m ] [%] [ ][]
Auftrag >‘\s1|—4| < Jerdichten
Ll splitten
Tellserien P e = N A Ty
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Aufgabenschwerpunkte im Lager

Lagerleitung
Versand- Kommissionier- . I-Punkt K-Punkt 8 Transportarbeiter
disponent disponent R Personal Personal I L e PEVEGT im Lffdeverkehr
Vertriebs- Arbeitsvorrat Drucker im Ware Zusammen- Einlage- Einlager- Verpacken Transport in
auftrage und Lager- Lagerbtiro umpacken fuhrung aus- rungen Transport (versand- betrieb
freigeben belastung Uberwachen/ und Daten gelagerter durchfiihren gerecht) durchfuhren
ermitteln bedienen erfassen Ware Auslager-
Versandart/ Auslage- Transport Datenerfas- Rampenzu-
-weg fest- Auslagerart Papiere Druck Teilent- rungen sung pro stellung incl.
legen -reihenfolge verteilen Paletten- nahmen durchfiihren Rucklager- - Packstick Be-/Entla-
festlegen schein durchfiihren Transport - pro Sen- dung tber-
Frachtraum Daten- Transport/ dung/Auf- wachen
Disponieren Papiere erfassungen Druck Auslagerung Bereitstel- HRL- trag
drucken WE-Schein rickmelden lung am K- Paletten- Papiere
Papiere er- Sonder- Punkt Ubergabe- Druck Ubernehmen
stellen und Papiere aufgaben Anstol3 Rucklage- platze ver-/ Kollilisten bzw. Uber-
drucken sortieren durchfiihren Qualitats- rungen Uberwa- entsorgen geben Ein-
und Vertei- kontrolle anstof3en chung/ Druck gangsware
Rollgeld und lung ansto- Sekreteriat Wartung der K-Punkt Etiketten kontrollieren
Verpackungs  Ren Einlagerung Bearbei- Flurférder- unterstitzen
kosten ermit- vorbereiten tungsfort- zeuge Druck Liefer- Datenerfas-
teln/erfassen Stammdaten schritt Bereitstell- scheine sung bei Ein-
pflegen/ Einlagerung Uberwachen Rucklage- zonen gang
Faktura Uberwachen rickmelden rungen organisieren Bereitstel-
freigeben Abtransport durchfiihren lung zur Klarung von
Mengen- der Ware Verladung unklaren Fal-
Stammdaten differenzen anstofR3en len anstol3en
pflegen/ bearbeiten Uberwa-
Uberwachen Mengen- chung/War- Uberwa-
differenzen tung der chung/Wart-
Reklamati- bearbeiten Arbeitshilf- ung der
onen bear- mittel Rampen und
beiten Tore
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Mobile Erfassung von Warenein- und -vorgangen
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Mobile Erfassung von Warenein- und -vorgangen

SICLE WE-Prifung Statusmonitor BKL1 (Lager1)  10.10.2012  16:45:20
70 |WEI 2076 1Stck

12076 Stck

>Stck\

Ident-/Stiickzahlpriifung
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Optimierung der Versorgung eines Arbeitsplatzes

Vorher: Um den Arbeitsplatz wurde das Nachher: Geniigend Platz fur die Montage, das
Material direkt gelagert, in der durch den Material wird jetzt separat in einem Supermarkt gelagert.
Einkauf disponierten Bestellmenge. Die Montage wird durch ein Linien-Logistiker versorgt.

Um die Arbeitsplatze war sehr wenig Platz,
die Arbeitsplatze waren nicht ansprechend.
Suchen und Umpacken waren an der
Tagesordnung.

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigu ng



AWEF-Arbeitsgemeinschatft: ,Logistik in der schlanken
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Vorher: Material lagert ca. 30 — 40 m entfernt von
der Montage, teilweise in Monatsmengen (Ware aus
China)

Optimierung der Versorgung der Montage

Nachher: Material wird umgepackt und in
Materialwagen bereitgestellt, in der unmittelbaren
Nahe vom Montageplatz. Gesprache mit Lieferanten
laufen, die Ware direkt in den Materialwagen anzu-
liefern.
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Optimierung der Vorkommissionierung

Vorher: Unkordinierte Lagerung des Materials zur
Vorkommissionierung von Ristwagen. Viele Nieschen
die das Rusten erschwerten und unnétig Zeit
beanspruchten.

Nachher: Das Material wurde so ausgerichtet, dass das
Material in der logischen Reihenfolge einfach und ohne
Verschwendung zu entnehmen ist.
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Optimierung des Supermarktes fir die Versorgung der Montage

Hohe Regale im Supermarkt, Hilfsmittel wird benétigt um Regale wurden gekirzt , so dass alle Mitarbeiter ohne
in die oberen Bereiche zu kommen. Keine Einsicht in Hilfsmittel das Material entnehmen kénnen. Jeder
vorhandene Mengen. Behalter ist jetzt einsehbar. Teile wurden nach Haufigkeit

im Verbrauch geordnet. Haufigste Teile montagenabh.
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Vereinfachte Logistik - Anlieferung von Teilesatzen

Abruf _H

Vorkommissianierte
Ware / Produktions-Kanban

Linienversorger ‘

Milkrunzug

Linienbezogene
Sortierung
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Allgemeine und logistische Ziele der Lieferantenanb indung

Ziele der Lieferantenanbindung

» Kontinuierlicher Materialfluss

* klare Vereinbarungen zur Lieferfahigkeit und Flexibilitat

» MalRBnahmen zur Stérungsvermeidung

» Préaventive Qualitatssicherstellung

» Selektion der tatsachlich notwendigen Informationsfliisse und Vereinbarungen
* strukturierter Informationsfluss auch in Krisen

* minimale Kosten

» hoher Servicegrad und

» klare und homogenisierte vertragliche Vereinbarungen

Logistische Ziele der Lieferantenanbindung

* Vermeidung des Bullwhip-Effekts

Bestandsreduzierung

hoherer Servicegrad gegeniber dem Endkunden

Verringerung des administrativen Aufwands

gleichméafRigere Auslastung des Lieferanten

Quick Response — aktuelle Daten tber nachfrage und

Continuous Replenishment — konstante Lieferintervalle und Zielbestand
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Produktion*®

Rollen und Aufgaben der Lieferanten in den Wertscho

Systemintegrator (1st-Tier)

* hohe fertigungsbezogene Integrations- und technologische
Kompetenz

 zustandig fur Vormontage und Entwicklung von Systemen

Modullieferant (1st-Tier)

 geringe Entwicklungs- und umfangreiche Montageleistung

* hohe fertigungsbezogene Integrationskompetenz

* baut die Komponenten zu einem montagefertigen Modul
zusammen

Systemspezialist (2nd-Tier)

* hohe technologische Entwicklungskompetenz und geringe
Montageleistung

» besonderes Merkmal ist die Fahigkeit zu kreativen techno-
logischen Losungen (nicht im Auftrag des OEM, sondern
haufig auf eigenes Risiko)

Teile- und Komponentenlieferant (3rd-Tier)

* relativ geringe Montage- und Entwicklungsleistung

* haufig Sub-Zulieferer eines anderen Zulieferers

* Produziert nach Vorgabe Normteile mit hohem
Standardisierungsgrad
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So, da war dass
auch geschwatzt!

Noch Fragen?
www.awf.de

Info@awf.de
Tel.: 0171 760 0776

Wir beantworten sie gerne!
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