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Logistischen Segmentierung von Artikelspektren

—— ABC-Klassifizierung

|
Umsatzanteil [%)] _ g we=—

1
1
1
1
I
I
I
1
1
1
1
1
I
I
I
M
1

g

A B C

Anteil an Artikeln oder Lieferanten

[%] 100

— RUS-Klassifizierung

—— UVW-Klassifizierung

Streuung der
Lieferterminabweichung [BKT]

Streuung der
Lagerabgangsrate [Stk/BKT]

o~

I7/R:" U

S

Anteil an Artikeln oder Bedarfs-
verursachern

[%] 100

/’
o |
V/U : v Y
Anteil an Artikeln oder Lieferanten [%] 100
— XYZ-Klassifizierung
Streuung der
Bedarfsterminabweichung [BKT]
/’
o |
7/x : Y —
Anteil an Artikeln oder Bedarfs- [%] 100

verursachern
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Inventory Classification Item Based

ABC-Classification (Annual Consumption) UVW-Classification (Quantity)
100%

S 90% =

R 70%
" = o

In general, the data show no problem
concerning the deviation of the delivery

6 % of the items are classified as A-items.

20 % of the items are classified as B-items. o
volume. For the analysed variation a safety

stock level is not necessary.

74 % of the items are classified as C-items.

S ,A ‘ B ] ‘ , | C | ‘ ‘ , 0% ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
00% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100% 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
item spectrum [%] item spectrum [%]
= RUS-Classification UVW-Classification (Delivery Reliability)
© 4,0 >, 100
= 2 |
Altogethe e daia OW a hig ariation o : ;
162 items were delivered more than 1 week
e de dlld Idle <10 E d 0 dlC . .
too early. 36 items show an high delay of
. DHTESPONGING 10 more than 2 weeks.
orecCd
T 00 -250
% 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
> item spectrum [%] item spectrum [%)]
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GMHO-Classification Items

35

30

* 1092 were classified.

* 643 items were demanded in the period of

449 items were not demanded in the period of consideration. 112 items with a turnover rate of zero
show a future forecast.

* 16% of the items show a turn over rate .
above 5. J
0

* 4% of the items could not be analysed. 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
item spectrum [%]

+ 1092 items accumulate a mean inventory
of 1.566.000 €.

* 449 of these items were not used in the

B mean inventory in 1000 €
m number of items B

3 It is possible to reduce the inventory about 248.000 € (449 items with no demand). The supply process
could be simplified by the reduction of the numbers of articles.

all items unused items
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Allgemeines Lagermodell nach REFA

Zugang
© ©
c c
© ©
D ?
o o
2 2
() ()
(@)] (®)]
© ©
- . -l
Bestand
Zeit Zeit
a) Realprozess b) Idealprozess
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Lagerkennzahlen und Begriffe im idealisierten Lagermodell

Bestand [Std] |

max. Bestand

Beschaffungs-
auslosebestand
(Meldebestand)

Bedarfsrate

Bestellauslose-
bestand R N = [

mittlerer

Lagerbestand Los-

bestand

Sicherheits-
bestand

Wiederbe-
schaffungszeit

- . |

/’ '\ T | -

Meldezeit- Bestell- Liefer- Betrachtungs- Zeit [BKT]
punkt  zeitpunkt zeitpunkt  zeitpunkt

A
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Trichtermodell und Lagerdurchlaufdiagramm

Menge [ME]

|

Zugangs-

Lager- menge
zugang

s L

Anfangs-
bestand

Lager-
bestand

technische
Kapazitat

mittlerer
Bestand

Zugangskurve

mittlere
Zugangs-
rate

mittlere

Lagerverweildauer

Abgangskurve

mittlere
Bedarfsrate

|

End-
bestand

Abgangs-
rate

Lager-
abgang

a) Trichtermodell

Untersuchungs-

zeitraum

b) Lagerdurchlaufdiagramm

Zeit [BKT]
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Durchlaufdiagramm eines Beschaffungs- " IFA |
und Lagerhaltungsprozesses

A | Kennzahl Ist-Werte Soll-Werte
14 1 | Beschaffungsbest. [STK] 866 866 Bestell
tsd | | Beschaffungszeit [BKT] 20 22 estefiing [~ Lagerzugang
STK | | Lagerabgangsmenge [STK] 12800 12000
12 4 | Lieferverzug Lagzug. [BKT]] 0.31
11 1 H lJ Lagerabgang
10 1
o n
o
2> 8
2 7.
Kennzahl Ist-Werte Soll-Werte
6 Lagerbestand [STK] 1177 828
Lagerverweilzeit [BKT] 27 19
5 1 Lagerabgangsmenge [STK] 12324 12324
4 - | Lieferverzug Lagabg [BKT] 0.00
3 .
o1 1 |
Lagerbestand
1 .
280 300 320 340 360 380 400 420 440 460 480 500 520 BKT 560
Zeit
Auswerteobjekt: Anzahl Sachnummer: 1 Auswertezeitraum:
Sachnummer: Anfang BKT: 280 Ende BKT: 559
133136 Periodenlange:20
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Entwicklung der idealen Lagerkennlinien CIFA
aus dem Lagerdurchlaufdiagramm

@ mit Fehlbestand

S
C
2 Nachfrage\
o . .
o <= ~ ) Lieferverzug Servicegrad
o) Lagerbestand = O
S 22 i / !
— Fehlbestand 23 : ° o=
S 5 s s s
Zeit 2 % ; :
L : ! .
@ ohne Sicherheitsbestand ° 3 | | |
5 O . i '
2 [r 53 i i .
eEl s |
_e T o T
S (4 (2 (3
© .
— mittlerer Lagerbestand BLnm
Zeit
9 mlt SICherheItSbeStand Feh|mengenf|éche
B Lisferverzug = Nachfragemenge
2| Lagerzugang
g , Anzahl piinktliche Teile
) Servicegrad = :
Q Gesamtanzahl Teile
()
2 Lagerabgang
-
Zeit B
a) Lagerdurchlaufdiagramme b) Ideale Lagerkennlinien
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Idealprozess in einem Lager

-
e - S
= \ * Bedarfsrate BR
S Lagerzugangs-
2 menge Xzu
2 N,
o T A \
8
' ittlerer ‘} Losbestand BLo
Lagerbestand BLm & Sicherheits-
y Bestand SB
Zeit

Vo

mittlerer Servicegrad (SGm) —

o

mittlerer Lieferverzug (LVm)

Ideale Servicegradkennlinie
[ ]
Ideale Lieferverzugskennlinien
= —— -
h Los- o Sicherheits- o,
0 bestand BLo Blo Bestand sB Bl

mittlerer Lagerbestand (BLm)

a) Lagermodell

b) Ideale Lagerkennlinien

© Institut flir Fabrikanlagen und Logistik G3302NP
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Auswirkungen von Zugangs-Planabweichungen " IFA |
Im allgemeinen Lagermodel

Lieferterminabweichung Liefermengenabweichung
TA-max TA+max
- - MA+max
£ N BRn AN £ | MAma \
h
e X J\ = |
% Zum \ M,m % XZu,m
SN 12 3 y 2
SB I :t TA"nax* BRm ::SB :: MA max
Zeit Zeit
Xzum : mittlere Lagerzugangsmenge TA'max  : max. positive Terminabweichung
BRm : mittlere Bedarfsrate TA'max  : max. negative Terminabweichung
SB : Sicherheitsbestand MA*nax  : max. positive Mengenabweichung

MA'max @ max. negative Mengenabweichung

© Institut flir Fabrikanlagen und Logistik G3162NP Bild 12




Auswirkungen von Abgangs-Planabweichungen " IFA |
Im allgemeinen Lagermodell

Bedarfsabweichungen Diskrete Lagerabgange

Beschaffungs-
auslosebestand

2 2 A
& / BRm \ 3 \
g BRmin é X i
— — ZU,m
5 o) ! X : Y. o
% N\ BR A % ab,mL““ \ qu’m qu,m —XAb,m
1 max V(BRm - BRmin) ® WBZ | \_& E Y 2 2
A
SB ¢ N 1(BRmax — BRm) * WBZ sB |
. WBZ _ Zeit Zeit
BRm : mittlere Lagerabgangsrate Xzum © mittlere Lagerzugangsmenge
BR,.x : maximale Lagerabgangsrate Xab,m : mittlere Lagerabgangsmenge
BRmin : minimale Lagerabgangsrate SB . Sicherheitsbestand

WBZ : Wiederbeschaffungszeit

© Institut flir Fabrikanlagen und Logistik G3161NP Bild 13



Reale Lieferverzugs- und Servicegradkennlinie

Losbestand BL,

bedingt durch:

* Unterschied zwischen
Zugangs- und

Sicherheitsbestand SB
bedingt durch:

* verspatete Lieferungen
* Unterlieferungen

Abgangslosgrofie » Erhéhung der Nachfrage
Q -o ; 100%
[ ! ; _
< i reale Kennlinie i A
= ! ! =
o i i o
N i i %
[ | | o
> ; : O
Q | | o
QL Q : : n
5 e e 5
= | | E
£ | i £
= 5 e
O =—_—-C:) (:)——
Servicegrad mittlerer Lagerbestand [Stuck]
Lieferverzug Losbéstand praktisch 'minimaler
Grenzlagerbestand

© Institut fur Fabrikanlagen und Logistik 10.162ANP Bild 14



Schritte der Malihahmenanwendung

CE—

Reduzieruﬁg der Zugangslosgrofien

Reduzierun'g der Planabweichungen

Bestandssenkung /-anpassung
100% T o °
SGziel ¢ :
¥ |
reale Kennlinie
: . : =
5 ideale Kennllnlel*
O . | | '
9 : ! ! I
c : ! ! !
()] : : 1 :
2 ! ! ! !
0¢ | | i |

0 BLmziels BlLmzieiz  Blmziel BLm,isT

mittlerer Lagerbestand

BLm :mittlerer Lagerbestand
SG : Servicegrad

© Institut fur Fabrikanlagen und Logistik 10.246NP Bild 15



Aufteilung des Sicherheitsbestands nach Verursachern CIFA
(Beispiel)

SBs=100%) = | LISMGEEME+ (MAmax)? + [(BRmax — BRm)* WBZJ?

Sicherheitsbestands-
anteil bedingt durch
Liefermengen-
abweichungen

v 15% "V

Sicherheitsbestandsanteil
~~__bedingt durch Bedarfsraten-
schwankungen wahrend der

/ 37% Wiederbeschaffungszeit
48%

Sicherheitsbestands-
anteil bedingt durch
Liefertermin-
abweichungen

SB : Sicherheitsbestand

TA'max : max. positive Terminabweichung
BRm : mittlere Bedarfsrate

MA'max : max. negative Mengenabweichung
BR
WBZ : Wiederbeschaffungszeit

. max. Bedarfsrate

© Institut flir Fabrikanlagen und Logistik 10.300NP Bild 16



Verteilung der Bestandsverursacher

41%

53%

5% 1%
Bl Bestandsanteil Losbestand [%]
B Bestandsanteil maximale positive Terminabweichung [%]

@ Bestandsanteil maximale negative Mengenabweichung [%)]
O Bestandsanteil Bedarfsratenschwankungen [%)]

Hebel zur Bestandsreduzierung sind die Reduzierung des Losbestands und der Bedarfsraten-
3 schwankung.
Termin- und Mengenabweichungen seitens der Lieferanten spielen eine sekundare Rolle.

© Institut fur Fabrikanlagen und Logistik Bild 17



Bestandspotenzial: CIFA
Servicegrad 100/90/80%

100

80

Lagerbestandswert Q-
Beschaffungslager

[%] 40

20+

O,

Stichtagsbestand Lagerbestand Lagerbestand Lagerbestand
(SG=79%) (SG=100%) (SG=90%) (SG=80%)
100

100-
80+

Lagerbestandswert 604
Beschaffungslager
(%] 40+

20

0

Stichtagsbestand Sockelbestand Lagerbestand Lagerbestand
(SG=79%) (SG=100%) (WBZ=WBZ-1BKT)

Eine Verringerung des Servicegrades von 100% auf 90% verringert den Lagerbestand um 26%.
Eine weitere Reduzierung des Servicegrades fuhrt zu keiner weiteren, nennenswerten Bestands-
reduzierung.
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Klassifizierung der Lieferanten nach
Lieferterminabweichung

. Datenbasis
5
80 U-Lieferanten| 125 V-Lieferanten 79 W-Lieferanten
45
* Untersuchungszeitraum:
40
6 Monate

35 :
o » 284 Lieferanten
© 30
=
S 25
>
o
n

Lieferterminabweichung der Lieferanten [BKT]

10 -
5 -
04 y T T T T T
0 50 100 150 200 250 300

Lieferantenspektrum [-]

68 Lieferanten liefern im Unersuchungszeitraum nur einmal.
3 28 % der Lieferanten liefern unzuverlassig (+/- 7 Tage).

© Institut fur Fabrikanlagen und Logistik Bild 20



ABC-Klassifizierung der Lieferanten

Datenbasis A

* Untersuchungszeitraum: Al B C
6 Monate 100% /--—

» 284 Lieferanten /

80% /

60%

Beschreibung

Wertanteil [%]

40%
* ca. 5% der Lieferanten liefern 88% der
Verbrauchsguter (A-Lieferanten)

20%
* ca. 10% der Lieferanten liefern 11%
der Verbrauchsguter (B-Lieferanten)

0% ; : ; : -
» ca. 85% der Lieferanten liefern 1% der 0% 20% 40% 60% 80% 100%

Verbrauchsguter (C-Lieferanten) Anteil an der Anzahl unterschiedlicher Lieferanten [%)]

Wenige Lieferanten liefern einen hohen Wertanteil am Guterverbrauch. Dafur liefern viele Lieferanten
nur Kleinstmengen fur den Verbrauch.

Bild 21
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Auswirkungen der Beschaffungsmodelle auf Funktion CIFA

und Ort der Lagerhaltung [Siemens]
Lieferant Abnehmer
€ : Waren e
Vorrats- © Lieferung auf Bestellung = Waren- . 33
beschaffung 3 q annahme -— bereit- = Do
5 - stellung o2
= . . Konsi- PR
Konsignations- o Bereitstellung in ein : " . 3
konzept S Konsignationslager g ONations- Lggs
5 lager  Rd
- ! w
= : ] g
Vertragslager- S Vertrags- Lieferung auf Abruf W= Puffer- 3
konzept S lager g= | ager £
= w
1= - =
Standardteile- o Bereitstellung in verbrauchsnahem Pufferlager s Puffer- 3
management < = Lager £
3 L] K
u
c R Y 22
Einzel- ¢ (Fertigung &) Lieferung auf Auftrag ® \aren- bare.?' Puffer- MY
beschaffung S M nahme  Dbereit Lager BBES
- . stellung L5
u
= | . T
Synchron. g (Fertigung &) Lieferung auf autom. Auftragimpuls -
Prod. prozesse D = g
| s
u
B Eigentumsilbergang
u
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Moglichkeiten der logistischen Segmentierung von

Artikelspektren

© Institut fur Fabrikanlagen und Logistik

regelmallig

un-
regelmallig

sporadisch

‘Konsigna- Konsigna- Standa_trdteue
tionskonzept | tionskonzept management

Vorratsbeschaffung **
Vertragslager | Vertragslager | Standardteile
konzept konzept management
Prufen !

ob kundenauftragsbezogene Beschaffung
maglich
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Zuordnung von Artikelklassen zu CIFA
Standardbeschaffungskonzepten

Vorratsbeschaffung
Standardteilemanagement
Konsignationskonzept
Vertragslager

Einzelbeschaffung

Synchrone Produktionsprozesse

© Institut fur Fabrikanlagen und Logistik Bild 25



Betrachtung verschiedener Beschaffungsszenarien

Ist-Konzept
Vorratsbeschaffung

gesamt

5085

Standardteilemanagement 332 KO_Sten/‘] ahr
Konsignationskonzept 0] [Mio €] A
Vertragslager 310
Einzelbeschaffung 0] 3,5
5727 - 5727

3
Ideal-Konzept A B C gesamt
Vorratsbeschaffung 2,5
Standardteilemanagement
Konsignationskonzept 2 ~-39 %
Vertragslager
Einzelbeschaffung

1,5

1
Soll-Konzept | A B C gesamt
Vorratsbeschaffung
Standardteilemanagement 0,5
Konsignationskonzept
Vertragslager 0 -
Einzelbeschaffung

642 1270 3816 5728 Ist Soll 1l Soll | Ideal

Beschaffungsszenarien

Soll-Konzept Il A B C gesamt
Vorratsbeschaffung B Prozesskosten

Standardteilemanagement
Konsignationskonzept [] Bestandskosten

Vertragslager
Einzelbeschaffung

B Beschaffungskosten gesamt
642 1270 3816 5728

© Institut flir Fabrikanlagen und Logistik Bild 26



Modellwechsel zum Soll-Konzept I

_ _ Kosten/Jahr
IST-Verteilung der ZIEL-Verteilung der . A
Beschaffungsmodelle Beschaffungsmodelle [MIO €]
3,5
100 %
3 N
-29%
_ 2,5 ~
Verteilung des B Prozesskosten
Einkaufsvolumens 2
IST Ziel [J Bestandskosten

Vorratsbeschaffung

1,5

Konsignationskonzept [ Beschaffungskosten gesamt

Vertragslagerkonzept

Standardteilemanagement

[FEES

Synchr. Produktionsprozesse

N ~
olloll=|lallo]ls
R R IR IR IR IR

©
w o ||@ ||lo||o
R R R R IR

—

Einzelbeschaffung

0 -~ .
Summe 100% 100% Ist Soll Il Beschaffungsszenarien

o 8% -

og |

>

TS 6%

gI.IJ _

35 4%

Eﬂc <
o2 i N
S22 ©
c

S 0%
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Modellwechsel zum Soll-Konzept |

_ _ Kosten/Jahr
IST-Verteilung der ZIEL-Verteilung der . A
Beschaffungsmodelle Beschaffungsmodelle [MIO €]
3,5
100 %
3
-33%
_ 2,5 ~
Verteilung des : B Prozesskosten
Einkaufsvolumens 2
IST Ziel [0 Bestandskosten
- Vorratsbeschaffung | 74°/g| 9%| 15
B  Konsignationskonzept B Beschaffungskosten gesamt
- Vertragslagerkonzept 1
- Standardteilemanagement | 1%| 5%|
[ ] synchr. Produktionsprozesse 0.5
Einzelbeschaffung 0 -— ]
Summe  100% 100% Ist Soll | Beschaffungsszenarien

8 %

(o))
R
|

4%

2%

=
@)
>
(] i
£
@®©
c
Q
+—
2
o
x

WAG Ist

1
0
(@]
c
>

Y—
—
@®©
=
(&
(%]
3]
om
S
3]
©
Q
+—
c
<

0% -
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Modellwechsel zum Ideal-Konzept

IST
Vorratsbeschaffung 74%

Konsignationskonzept
Vertragslagerkonzept

Standardteilemanagement %

N
o R =]
RN IR

Synchr. Produktionsprozesse

Einzelbeschaffung 0

X

Summe 100%

IST-Verteilung der ZIEL-Verteilung der
Beschaffungsmodelle Beschaffungsmodelle

Verteilung des
Einkaufsvolumens

Ziel

Kosten/Jahr
[Mio €] A
3,5
100 %
3 S

2,5

2
1,5

-39 %

N

Ist

Ideal

_—

B Prozesskosten
[] Bestandskosten

[ Beschaffungskosten gesamt

Beschaffungsszenarien

o 8% -
= -
>

= 0O o/ _|
5> 6%
%LIJ |
8 & 4%
o
o2
S8 2%
=9

c

< 0% -
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WAG Ist
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LosgrofRenermittlung nach dem Grundmodell von Andler

S  Stuckkosten < E @ Auftragsauflage-
v [€/Stiick] >é m kosten [ €]
|5 p  Kapitalbindungskosten-| | & Ka=E "X m : Bedarf je Unter-
3 satz je Untersuchungs- Q. suchungszeitraum
x ™ X*Sep : o o= ..
= K, = zeitraum [%] o< [Stuck]
N L 2 T 8
53 e
2 W W,
T 3
_E ()]
) o
g £
- <

Losgréfie x [Stlick] Losgrofde x [Stick]
Optimale Losgrdfe xo:
S [2-E-m
X0= \(|———————

53 0 pes

S W

W 0

8¢

=8

% X

i

Losgrdfde x [Stuck]
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Andler Lot Size Calculation (Last Demand Based)

Shop Calender Days [days]

Inventory carrying cost rate [%]
Order Costs / item [€]

Economic number of number of

Lot size Last Demand . : Range Range Lot size cost Lot size cost .
ltem Number Vendor ID (actual) (output) Material cost (IX;Z:Z?) (er:j(;el;sr) (Z:;dt(j:) (Andler) (actual) (actual LG) (Andler) Potential
[pieces] [pieces/year] [€/piece] [pieces] [quantity] [quantity] [days] [days] [€] [€] [€]
11743 NECKSTRAP (UMHANGEVORRICHT| 168102 0,46 845 2 1 152 454 132,51 79,67 52,84
17947 LINSE #EKI1011- 167953 4167 5500 0,66 1402 4 1 64 189 313,79 189,70 124,09
18015 PE.BAG 160*180*0.07-W.HOLE/2MM 168191 34800 30840 0,01 26973 1 1 219 282 57,10 55,29 1,80
18021 PE.BAG 215*270*0.05-W.HOLE/2MM 168191 13233 0,02 12493 1 #WERT! 236 #WERT! #WERT! 51,22
18050 PE.BAG 300*400*0.05-W.HOLE/2MM 168191 3500 0,02 6425 1 #WERT! 459 #WERT! #WERT! 26,34
18077 PE.BAG 100*200*0.05-W.HOLE/2MM 168191 39533 20560 0,01 22023 1 1 268 481 53,10 45,15 7,95
18156 FOAM.PIECE 215*165*10--WH-(KD9 168068 970 580 0,46 545 1 1 235 418 60,18 51,43 8,75
18170 LABEL 70*45-"SE"-BL,PANTONE300 168382 8200 26600 0,02 17713 2 3 166 77 95,25 72,62 22,62
18354 FOAM.PIECE 130*130*2-WH 168068 2016 707 0,14 1091 1 0 386 713 37,41 31,33 6,08
18387 PE.BAG 180*220*0.07-W.HOLE/2MM 168191 56000 23701 0,01 23646 1 0 249 591 67,63 48,47 19,16
21435 RIVET RD4.5*0.4*5.4-CUZN37-BK 168255 39614 50000 0,02 24285 2 1 121 198 111,73 99,57 12,16
21746 HEADBAND BK 168337 3036 19955 0,71 2575 8 7 32 38 379,87 374,78 5,09
22233 BOTTONDISC 25-5-15.8-DELRIN-BK 168337 3530 35200 0,26 5651 6 10 40 25 335,17 301,22 33,96
22234 DISK 10-3152-1*A 168337 3567 23111 0,27 4494 5 6 49 39 255,39 248,72 6,67
22976 SCREW 1SO7045-M2*6-4.8-H-ST-GA| 168268 36182 120000 0,02 37622 3 3 78 75 154,37 154,25 0,12
23072 INDUCTION LOOP 168295 287 3187 26,21 169 19 11 13 23 1.039,89 910,01 129,88
23657 ADAPTER PLUG6.3S/JACK3.5S-NO. 168090 5889 36760 0,21 6426 6 6 44 40 277,70 276,64 1,05
28798 CIRCULAR.EARPAD RD70*13.5-ART| 168303 3177 96632 0,58 6269 15 30 16 8 924,26 745,41 178,86
270R12 AMMANNET UNLIQINM /HNR** 12Q97Nn 1QAEN BE417NnN n 20 [NATAIS a 2 27 an 740 79 AA1 2D N7E AN
EIUUUUDD  [FRKUNIFLATE INSUL'N FUIL DU-3 | 3388 u,Us 3101 1 FWEKI! 233 FWEKI! AWEKI! 01,84
EI000064 [MASTER CARTON DECT 473*350*3 148 2,3 123 1 #WERT! 208 #WERT! #WERT! 58,09
EI000065 [DECT COLOUR CARTON INSERT 1620 1531 0,57 796 2 1 130 265 117,50 93,01 24,49
EI000066 [DECT COLOUR CARTON LABEL 111 3530 0,01 9125 0 #WERT! 646 #WERT! #WERT! 18,71
EI000113 [SYS32 TRAY (AML SPEC NO 3192 138480 0,71 6783 20 #DIV/0! 12 0 #DIV/0! 987,29
EI000114 [SYS38 TRAY (AML SPEC NO. 319 28576 2,87 1533 19 #DIV/0! 13 0 #DIV/0! 901,70
EI000134 [*DW800-PS US (PHIHONG) 381 3,61 158 2 #WERT! 104 #WERT! #WERT! 116,77
EI000171 [PROM. CASIO SPORTS WATCH 33 9,43 29 1 #DIV/0! 218 0 #DIV/0! 55,54
EI000186 [44384-1 BLUE DECORA TRIM CANFO 2368 1927 0,13 1870 1 1 243 307 51,23 49,83 1,40
Total: 47021,42

Andler shows a potential of 47000 € for last years material consumption.
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Kontakte

Fir weitere Fragen stehen wir Ihnen gerne zur Verfligung

Institut fur Fabrikanlagen und Logistik

Prof. Dr.-Ing. habil. Peter Nyhuis Tel.: 0511 /762-2440
An der Universitat 2 Fax.: 0511/ 762-3814
30823 Garbsen www.ifa.uni-hannover.de

Ihr Ansprechpartner:

Dipl.-Wirtsch.-Ing. Matthias Schmidt Durchwahl: -18130
Produktionsmanagement schmidt@ifa.uni-hannover.de
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