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Analyse eines Beschaffungskonzeptes

Ziel des Projektmoduls ist es, zu Uberpriufen, ob
die Anwendung der derzeitigen Konzepte in der Beschaffung verbessert werden kénnen

und diese gegebenenfalls anzupassen.

Analyse der bestehenden

Beschaffungsprozesse

Klassifizierung der zu

beschaffenden Artikel

Auswahl von

Beschaffungskonzepten

Ableitung maglicher

logistischer Potenziale
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Analyse der Lagerprozesse CIFA |
Werk Hunfeld

Die Fakten: Untersuchungszeitraum: 127 Betriebskalendertage

Arikelnumemer Amkellﬁwgm StOﬁe Sc\lq\g?fss;hsezeit Lagerzu?;?gstermin LegERIERERTER Lagerzuegrg'gsmeng Lagerlugﬂr;]gsmeng Leger AR il (2R tengeneinheit Lageraheg\asn'lgsmeng Lageraheg‘a;_gsmﬁﬂg
2 15T 1T Ak
(Materialnurmmer) (Bezeichnung) [BKT] (Kalandartag) {Zugangsmengs) [KG] [KG] {Kalandertag) {Abgangemengs) (Mengeneinheit) [KG] [KG]
{Planlieferzeit) (Zugangsmenge) | (Fugangsmenge] (Abgangsmenge) | (Abgangsmenge)
17010 FO&C RED 40 ° / bb /_\rt| Ke| nu m%ne rﬂ7 2004 0 0,000 0,000 20.07 2004 0,005 KG 0,005 0,005
17010 FD&C RED 40 5 2004 0 0,000 0,000 27.05.2004 0,105 KG 0,005 0,005
17080 ARLASOLYE 200 LIQUID 03 DB 2004 n 0,000 0,000 03.06.2004 0 KG 30,000 30,000
17080 ARLASOLYE 200 LIQUID 1 L 0,000 0,000 29.04.2004 045 KG 0,460 0,460
17081 ACTIFHYTE OF CONEFLO@YER 0,000 0,000 03.06.2004 0,1 KG 0,100 0,100
17082 ACTIPHYTE OF JAPANESE Géﬂ 99 ag erzu gan gﬁ%e I g n IS§e 0,000 0,000 16.05.2004 06 K 0,600 0,600
17062 ACTIPHYTE OF JAPANESE GREEN TEA PG 15 D?’ zmna 0 044 0,044 0,044 16.07 2004 i KG 0,000 0,000
17085 D&C GREEN NO5 2 0,000 0,000 16.05.2004 5 ® 0,005 0,005
17085 D&C GREEN NO5 ° 22 095 Lag e ral@ga g]e rei g n |sse 0,000 0,000 21.06.2004 185 502 G 0,485 0,486
17088 INCROQUAT WG-85 200:1 0 0,000 0,000 03.06.2004 1 KG 1,000 1,000
17088 INCROGUAT WG-85 30 04,2004 ] 0,000 0,000 30.04.2004 041 K 0410 0410
17091 PARFUEM ¥ 2000242 REGE 113, 0R 2004 0 0,000 0,000 03,05 2004 245 KG 24 0 24 B0
7062 FHOSPHOLPD PTG =+15.626 t Lagerzug ng: 0 000 N TE 03 6 b 03w
17094 FD & C YELLOW NO. & GRAHAM WEEE 180 1606 2004 ] 0,000 0,000 16.05.2004 15000 ® 15,000 15,000
17098 PHYTELEME OF CALENDULA mn 15 07 2004 0433 0433 0433 16.07.2004 i K 0,000 0,000
17098 PHYTELENE OF CALENDSA ig ) 683 t Lag e r@_ g 0 0,000 0,000 30 04 2004 0025 KG D125 05
17098 VITAMIN B2 GRANULE TYFE 2 03.05 0 0,000 0,000 03.05.2004 0,001 KG 0,001 0,001
17092 VITAMIN B2 GRANULE TYPE 2 su 16.06.2004 0 0,000 0,000 16.06.2004 17 933 KG 17 993 17 999
17095 VITAMIN B2 GRANULE T¥ o0 29.04.2004 11,001 11,001 11,001 29.04.2004 i KG 0,000 0,000
17100 PARFUEM 265755 PURET&ie rpaC ku N g en: = 01,04 2004 i 0,000 0,000 01.04.2004 7.5 KG 7.150 7.150
17100 PARFUEM 283755 PURETE 55 01,06 2004 0 0,000 0,000 01.05.2004 7E K 27 360 27 360
17100 PARFUEM 285755 PURETE 012.04.2004 0 0,000 0,000 02.04.2004 39,78 KG 39,780 38,760
17100 PARFUEM 285755 PURETE 4 ] 0,000 0,000 03.08.2004 827 KG 8,270 8,270
17100 PARFUEM 2685755 PURET® 7 7 65 AI"[I kel n Uin m é?ﬁ 0 0,000 0,000 13.07.2004 293 K 2,990 2,990
17100 PARFUEM 285755 PURETE 7308 2004 mn 100,000 100,000 23.08.2004 i KG 0,000 0,000
17100 PARFUEM 285755 PURETE 24,06, 2004 0,000 0,000 24.06.2004 17,16 KG 17,160 17,160
17100 PARFUEM 235755 PURET) 0,000 0,000 26.04.2004 14 K 1,400 1,400
17100 PARFUEM 233755 PURET] 28 273 LageI‘Z l.ig aﬁ@%re|g I’\Iése 0,000 0,000 25.06.2004 25 KG 25,560 25 550
17100 PARFUEM 285755 PURETE 4.2004 0,000 0,000 26.04.2004 17 KG 1,700 1,700
17100 PARFUEM 283755 PURETE 26,05 2004 200 200,000 200,000 26.05.2004 22 K 2200 2,200
17100 PARFUEM 283755 PURET] 0,000 0,000 27.04.2004 13,16 KG 13,160 13,160
17100 PARFUEM 235755 PURETI 38 061 Lageraﬁga@@ﬁé I‘elg n |$Se 0,000 0,000 27.05.2004 578 KG 5 780 5 780
17100 PARFUEM 285755 PURETE 27.07.2004 0,000 0,000 27.07.2004 56,17 KG 58,170 65,170
17100 PARFUEM 283755 PURETE 27.08 2004 0,000 0,000 27.08.2004 492 KG 43200 13200
17100 PARFUEM 235755 PURET| H ¥ 0,000 0,000 26.06.2004 3984 KG 39,840 3340
17100 PARFUEM 235755 PURET) 670 M 10. StUCk Lagﬁﬁgugangn 0,000 0,000 29.06.2004 L KG 8,00 B 00
17100 PARFUEN 28975 PURETE 30.04.2004 0,000 0,000 30.04.2004 3984 KG 39,840 33540

Comonne 0,000 0,000 01.06.2004 10,57 KG 10,570 10470

» 712 Mio. Stuck Lagerabgang s

Lagerbewegungsdaten April bis September 2004
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Analyse der Beschaffungssituation — Ist

| Palettenlager Prod O
(Euro, Chap)

Lieferanten

Verpackungsmaterial

Dosen-, Deckel-
Pufferlager

Hochregallager

Verpackungsmaterial

A\ 4

Farben Etikettenlager

Aerosol
v

Abfillung Gas

Rohstoffe

Lieferant )
Rohstoffe Rohstofflager
VbF-Lager
Tanks
Lieferant
Tankrohstoffe P Alkohol Kunde <
Clycerin: Cognis
Wiesterfeld
Succinat: Goldschmidt Polymer

Cognis

z
Pz
Laurylether: Cognis Pz Seife
Clariant
Pz
z

A 4

Externe Lager

Zwischenlager

\ 4

TM: Cognis .
Betain: Goldschmidt Flussiggas I:I Eigentum Auftraggeber

Wasser- —> Materialfluss

aufbereitung 1=~
1 1Unternehmensgrenze

Stadtwerke
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Beschaffungskonzepte

[Quelle: Siemens]

Beschaffung mit
Lagerhaltung durch den Abnehmer

Vorratsbeschaffung

Vollstéandige Abwicklung der
Beschaffung durch Abnehmer

Vorratshaltung durch den
Abnehmer

© Institut fir Fabrikanlagen und Logistik

Beschaffung mit Lagerhaltung
durch Lieferant oder Dienstleister

Standardteilemanagement

Vollstandige Abwicklung der
Beschaffung durch einen Dienst-
leister (Outsourcing)

Bereitstellung des Materials am
Verbrauchsort durch den Dienst-
leister

Konsignationskonzept

Vertraglich vereinbarte Vorrats-
haltung des Lieferanten oder eines
Dienstleisters beim Abnehmer (‘vor
Ort")

Abnehmer hat Verfigungsgewalt
Uber den Bestand

Vertragslagerkonzept

Vertraglich vereinbarte
Vorratshaltung beim Lieferanten
oder einem Dienstleister

Bedarfssynchrone Anlieferung
nach Abruf

Kundenauftragsbezogene
Beschaffung (ohne Lagerhaltung)

Einzelbeschaffung

Bedarfssynchrone Beschaffung
fur sporadisch auftretende
Einzelbedarfe

Synchronisierte Produktionsproz.

Versorgungskette ohne Bestands-
puffer zwischen Lieferant und
Abnehmer durch getaktete
Produktionsprozesse

Steuerung der Prozesse durch
automatische Abrufimpulse
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Maoglichkeiten der logistischen Segmentierung von
Artikelspektren

Wert-Anteil
——————

\

A
e = = -

A-Teile B-Teile C-Teile

dynamik tionskonzept | tionskonzept management
\ Vorratsbeschaffung
/ Vertrags- Vertrags- Standard-
regelmaRig lager- lager- teile-

o konzept konzept management
/7
Prufen,
sporadisch ob kundenauftragsbezogene Beschaffung
maoglich ist

Die Analyse der Beschaffungsartikel auf Warengruppenebene
weist deutlich A, B und C-Artikel aus, die nach einem eigenen

Beschaffungskonzept beschafft werden sollten.
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Klassifizierung der Beschaffungsartikel:
Verpackungsmaterial

120 :
Datenbasis: Lagerzugangsdaten
100 - Untersuchungsdauer: 12 Monate
S :
= Zeitraum: 07/2003 — 06/2004
Q
S 80 1 Anzahl Material: 4998
2 50 Datei: Stammdatenl Werk30 - Hartmann
e
ko
S 40
£
£
>
= 20
0 I I I I I 1
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000

Material

Die Differenzen zwischen der ermittelten und der bestehenden ABC-Klassifizierung stellt
das bestehende Beschaffungskonzept in Frage.
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Klassifizierung der Beschaffungsartikel: Warengruppen

Datenbasis: Lagerzugangsdaten

45,00 Untersuchungsdauer: 12 Monate
40,001 Zeitraum: 07/2003 — 06/2004
35,00
Anzahl Warengruppen: 23
__ 30,00 .
S Datei: Stammdatenl Werk30 - Hartmann
?:’ 25,00
8 20,00 - £ _ 58 =
2 3 2 g3 3 S
15,00 3 g€ §5 22228 & §
) ) g E c & (n < T <
i £ & E E B 2 235 8 x $ O
10,00 5 8 _ S g gLe2§_% &5
28 . g u5=E=9885E28227%
5,00 - 222 4E2FE 83T TS T3
= 53 < 5 53 8 & 5 &8 & © X o0 O
L O o ¥ o 2 N»noOo =20 <200
0,00 - = = =
Warengruppen

Die Analyse der Beschaffungsartikel auf Warengruppenebene weist deutlich A, B und C-
Artikel aus, die nach einem eigenen Beschaffungskonzept beschafft werden sollten.
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Auswabhlkriterien geeigneter CIFA
Beschaffungskonzepte [Quelle: Siemens]

Beschaffungsform BedarfsgroRe

kleine

A =)y Einzelbeschaffung
Kundenauftrags- <

spezifisch S isi
) ynchronisierte
groBe Stiickzahlen ) Produktionsprozesse

Wert-Anteil
A-/B-Teile :> Konsignations-

konzept wenn nicht AYEIIIEGE EL[EE
Standardieile- Ikl Konzept

— management

Kundenauftrags-

etz B-/C-Teile

generell zu vermeiden,
Ausnahme:

' sehr geringe :
| Einkaufspreise :I:> Vorratsbeschaffung

Produktqualitat, Prognosequalitat, Bedarfskonstanz und Wert-Anteil sind Basis fur die
Auswahl des Beschaffungsmodells.
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Vorteile eines Konsignationskonzepts

Das Konsignationskonzept flhrt sowohl auf der Abnehmerseite
wie auch auf Lieferantenseite zu Vorteilen

Fur den Abnehmer Fur den Lieferanten

Flexiblere Produktion

Reduzierung der Bestandskosten

Optimierung von Losgrof3en

Hohe Materialverfligbarkeit

Reduzierung der Prozesskosten

Reduzierung der Prozesskosten

Wettbewerbsvortell

weniger Klarungsaufwand

Optimierung der Lagerkosten

Optimierung der Transportkosten

© Institut fur Fabrikanlagen und Logistik 12.074SW Bild 9



Beschaffungssituation — Soll

Konsignationskonzept o o o o o o o o o o o o o o o o e o e o e e e e e e e e e e e =
far A/B-Artikel 1 Vorratshaltung C-Artikel Palettenlager Drod 5
(Euro, Chap)

Lieferanten

|
Verpackungsmaterial [l Verpackungsmaterial
|

Dosen-, Deckel-
Pufferlager

A\ 4

Hochregallager

Farben Etikettenlager

Aerosol
v

Konsignationskonzept
fur A/B-Rohstoffe

Vorratshaltung y
C-Rohstoffe Abfillung Gas

Rohstoffe

Tanks

z
Z
z
z

Lieferant
Rohstoffe

A 4

Externe Lager

Zwischenlager

\ 4

Lieferant
Tankrohstoffe
Clycerin: Cognis
WESEIC G Konsignationskonzept
Succinat: Goldschmidt fir Tankrohstoffe
Cognis
Laurylether: Cognis
Clariant

TM: Cognis
Betain: Goldschmidt

P Flussiggas I:I Eigentum Auftraggeber

Wasser- —> Materialfluss

aufbereitung 1=~
1 1Unternehmensgrenze

Stadtwerke
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Beschaffungskonzept — Soll

Verpackungsmaterial

» A/B-Artikel sollten Uber ein Konsignationskonzept ,vor Ort* gefihrt werden, um den
Eigentumsubergang zu verzégern und das Hochregallager zu entlasten.

» C-Artikel (Standardverpackungsmaterialien: Folie, Schutzecken, Kartonage) sollten
Uber ein Vorratsbeschaffungskonzept beschafft werden, um Mengenrabatte
ausnutzen zu kénnen und schwankende Bedarfe abpuffern zu kénnen.

Rohstoffe

» A/B-Rohstoffe mit einem hohen Umschlagsfaktor sollten Gber ein Konsignations-
konzept ,vor Ort* gefuhrt werden, um den Eigentumsiibergang zu verzdgern.

* Die C-Rohstoffe sollten tber ein Vorratsbeschaffungskonzept beschafft werden, um
schwankenden Bedarfsverlaufe abzupuffern und Bevorratungsauflagen zu erftllen.

Tankrohstoffe
* Die Tankrohstoffe sind Grundbestandteile der verschiedenen Produkte und daher als
A-Artikel einzustufen, die einen kontinuierlichen Bedarf aufweisen.

» Zur Bestandskostenreduzierung ist die Beschaffung tGber ein Konsignationskonzept
sinnvoll. Dariber hinaus verringert sich der operative Aufwand fir die Lagerhaltung.

Kostengesichtspunkten derzeit nur fir A-Artikel bzw. A-Rohstofflieferanten schrittweise
umsetzbar bis 2006.

3 Da der Sitz vieler Lieferanten im Ausland liegt, ist ein Konsignationskonzept unter

© Institut fur Fabrikanlagen und Logistik Bild 11



Beschaffungssituation — 2006
1. Stufe: Konsignationskonzept fur A-Artikel

= mmm e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e m—— = = =
|

Vorratshaltung B/C-Artikel

Palettenlager

Lieferanten

Verpackungsmaterial

Konsignationslager
Verpackungsmaterial
A-Artikel

Konsignationslager
Rohstoffe
A Rohstoffe

Lieferant

A 4

(Euro, Chap)

Verpackungsmaterial

Dosen-, Deckel-
Pufferlager

Hochregallager

Etikettenlager

Vorratshaltung
B/C-Rohstoffe

Rohstoffe

Rohstoffe

Konsignationslager
Rohstoffe
A Rohstoffe

Lieferant
Tankrohstoffe
Clycerin: Cognis
Wiesterfeld
Succinat: Goldschmidt,

Cognis
Laurylether: Cognis
Clariant
TM: Cognis
Betain: Goldschmidt

A\ 4

Abfillung Gas

Konsignationskonzept Tanks

z
Z
z
z

P Flussiggas

Wasser-

Stadtwerke

© Institut fir Fabrikanlagen und Logistik

aufbereitung

Aerosol
v

A 4

Externe Lager

Zwischenlager

\ 4

Kunde <

I:I Eigentum Auftraggeber
- Externe Verantwortung

—» Materialfluss

1 1Unternehmensgrenze
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Vorteile Konsignationskonzept bei Verpackungen
und Rohstoffen anhand von Aludosen (Beispiel)

Lagerbestand Aludosen Datenbasis: SAP R/3

[Stck] 4

»

Untersuchungsdauer: Stichtagsbestand
Maximalbestand, WBZ 5 BKT :
20000 R~~~ """ TTTTTNTTTTTTTTTTTTyTTTTTTTTTC Zeitraum: 12.10.2004
Anzahl Material: 2
Datei: Pokrzewinski

Mittlerer Bestand, WBZ 5 BKT Tankrohstoff

10000 ——————— i ————————————————
WBZ IST

4000 k--c-3-7-N--4------2F20T nestand, YWes bRl

. Lagerbestand
2.000 FN--N\d-%X}t-FAJ------ N_I |t_t|gr_er_ @e_iliapg’_vygz_ 1‘ _B_KI IST
Zeit [BKT] WEZ
Konsignation
Lagerbestand
Annahme: Kalkulationszinssatz = 6% N

Handlingsaufwand =2% Bestands-
: reduzierung
Kostenvorteil Verpackungslager = 0.08 * (7.530+1.424) = 716 Stuck

Die Umstellung der Beschaffung der Verpackungen von der Vorratshaltung auf ein
Konsignationskonzept reduziert den Lagerbestand bei 2 Artikeln um 8.954 Stlick.

WBZ: Wiederbeschaffungszeit BKT: Betriebskalendertag

© Institut fir Fabrikanlagen und Logistik Bild 13



Vorteile Konsignationskonzept bei Tankrohstoffen

Bestandsverlauf Tankrohstoffe

[kal o

22.000

11.175

350

Maximalbestand (100%)

Mittlerer Bestand

Glycerin

Laurylather

Sicherheitsbestand (2% Sulfat 28%

N

) > Laurylether
Zeit [BKT] Sulfat 70%

Sulfosuccinat

Produkte TM

GESAMT

Datenbasis: SAP R/3

Untersuchungsdauer: Stichtagsbestand
Zeitraum: 06.10.2004
Anzahl Material: 5

Datei: Pokrzewinski

_______________ Tankrohstoff | Preis pro kg | Preis * Bm
[€] [€]

75,26 | 841.030
33,95 | 379.391

74,21 | 829.296
55,39 | 618.983
2x69,43 | 1.551.760

reduziert die Lagerhaltungskosten um 337.636 €. Weitere Einsparungen durch potentielle Mieteinnahmen

3 Die Umstellung der Beschaffung der Tankrohstoffe von der Vorratshaltung auf ein Konsignationskonzept

fur die Tanks wurden nicht beriicksichtigt.

© Institut fir Fabrikanlagen und Logistik

BKT: Betriebskalendertag
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Lagerkonzept

Ziel des Projektmoduls ist es, beschaffungsseitig geeignete Bevorratungskonzepte zu entwerfen

und Methoden fir die zielgerichtete Bestandsdimensionierung zu entwickeln.

Analyse des

Anlieferverhaltens

Analyse der

Verbrauchsstruktur

Dimensionierung

von Bestdnden

Ableitung von

Lagerflachen
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Auswirkungen von Zugangs-Planabweichungen CIFA |
Im allgemeinen Lagermodell

Lieferterminabweichung Liefermengenabweichung
‘ TA'max TA max
MA" max
i -
= BRm \\ = MA max \
g 3
3| M ] O I
zu,
8| " N Mz @ Mz
N | 2 Y 2
+ . A A -
o) { TA"max* BRm BLs | MA'max
\ Y
Zeit Zeit
Mzu,m : mittlere Lagerzugangsmenge TA max : max. positive Terminabweichung
BRm : mittlere Bedarfsrate TA max : max. negative Terminabweichung
BLs : Sicherheitsbestand MA"max : max. positive Mengenabweichung

MA 'max : max. negative Mengenabweichung
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Auswirkungen von Abgangs-Planabweichungen

Im allgemeinen Lagermodell

Bedarfsabweichungen

Beschaffungs-
auslosebestand

Bestand

/N N

Bestand

Diskrete Lagerabgange

NN

Xzu,m X ! . [
ab,mL____ | Xzu,m I Xzu,m — XAb,m
\J1 2 2

N\ BRmax (BRm — BRmin) * WBR \5‘
~ WBZ
- o Zeit
Zeit

BRm : mittlere Lagerabgangsrate Xzum : Mittlere Lagerzugangsmenge
BR,ax . Maximale Lagerabgangsrate Xab,m : Mittlere Lagerabgangsmenge
BRmin : minimale Lagerabgangsrate BLs : Sicherheitsbestand
WBZ : Wiederbeschaffungszeit

© Institut fur Fabrikanlagen und Logistik
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Berechnung von Soll-Bestanden

Gleichung zur Bestandsdimensionierung (Servicegrad = 100%)
X, =X 2 2
Zu,m ab,m + ( ( ) )
BL, 5 (TA "maxXBR,,)) BR,.x—BR,)xWBZ
/ R - i - : I " kar. SOLLBestand
BLO WBZ Lager- BRm BRm 04 bis 09)
Aikelnummer Artikelbezeichnung Rum ¥Abm | (Formel) BLO WBZ komigiet | abgang | (Formel) | (P=127) | BRmax | TAsmax diskr. Abgang
1700 FD&C RED 40 0,000 0,005 0,000 0,000 180 127 0o 0,000 0,000 0,000 0 0,000
17080 ARLASOLVE 200 LIQUID 0,000 15,230 0,000 0,000 6 6 30460 0,240 0,240 0544 0 9414
17081 ACTIPHYTE OF CONEFLOWER GL 0,000 0,100 0,000 0,000 a0 a0 0,100 0,001 0,001 0,001 0 0,000
17082 ACTIPHYTE OF JAPANESE GREEN TEA PG 0,044 0500 0z 0z 50 50 0500 0,108 0,108 007 0 0,000
17086 D&C GREEN NOS 0,000 0245 0,000 0,000 180 127 0491 0,004 0,004 0,004 0 0,000
17038 INCROQUAT WG-85 0,000 0,708 0,000 0,000 90 90 1410 0011 0011 0016 0 0,058
17091 PARFUEM 3 20:00242 REGEN 0,000 12,850 0,000 0,000 80 80 25,700 0202 0202 0321 0 3086
17092 PHOSPHOLIPID PTC 0,000 0,300 0,000 0,000 a0 a0 0,300 0,002 0,002 0,003 0 0,000
17094 FD & C YELLOW NO. & GRAHAM WEBB 0,000 15,000 0,000 0,000 180 127 15,000 0,118 0,118 0,118 0 0,000
17098 PHYTELENE OF CALENDULA EG 003 0493 002 0247 0247 100 100 0025 0,000 0,000 0,000 0 0239
17099 WITAMIN B2 GRANULE TYPE 2 11,001 9,000 5501 5501 90 90 16,000 0,142 0,142 0,200 0 B,245
17100 PARFUEM 2859755 PURETE 150,000 21,185 75,000 75,000 6 56 360,150 233 233 3589 0 123,381
17101 PARFUEM 263 220 DESIR 250000 4,314 12,500 12,500 6 6 A7 459 0374 0374 0,388 0 11,160
17102 AL AR AMLL MLIBRATL 74 mrimnT AN 1949 0,000 0,000 B 58 19,384 0,157 0,157 0,151 0 0,000
= Lalate ] n7ed n7eA 77 n}

BL, :minimaler Grenzlagerbestand TA* ., . max. positive Terminabweichung

BR,.« - maximale Lagerabgangsrate WBZ : Wiederbeschaffungszeit

Xapm - Mittlere Abgangslosgrof3e Xoum - Mittlere ZugangslosgroRe

Im n&chsten Schritt werden Lagerszenarien fur die Jahre 2004 /06 /10 entwickelt,
die sich durch folgende Merkmale unterscheiden:

» Dimensionierung des Bestand (Grundlage: Ist-Bestand oder Soll-Bestand)

» Beschaffungsmodell (Grundlage: Ist-Beschaffung oder Soll-Beschaffung)

© Institut fir Fabrikanlagen und Logistik Bild 18



Entwicklung von Lagerszenarien CIFA |
(Rohstoffe)

Bestandsentwicklung (SOLL-Bestand, SOLL-Beschaffung)

12.000.000
11.000.000
10.000.000
9.000.000
8.000.000
7.000.000
Menge [kg] 6.000.000
5.000.000
4.000.000
3.000.000
2.000.000

1.000.000—
, e Y

Bestand 2004 Bestand 2006 Bestand 2010

@ Basis kg

m Basis Gebinde

Durch das Konsignationslagerkonzept ergibt sich in 2006 ein zusétzliches Potenzial
zur Reduzierung des eigenen Bestands von 46,6 % (45,1 %) und in 2010 von
80,1 % (78,7 %).
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Verursacher der Soll-Bestande 2004

(Bezugsbasis kQ)

© Institut fir Fabrikanlagen und Logistik

Bedarfsratenschwankungen .
wahrend der Wiederbeschaffungs- Losbestand 40 %
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Bestandsaufbau durch unrealistische
Wiederbeschaffungszeiten (Verpackungen)

Gleichung zur Bestandsdimensionierung (Servicegrad = 100%)

9Y)

—
'—\
|

XoumX
_ Nzum abm +\/ (TA+maxXBRm)2+ ((BRmax—BRm)XWBZ)Z

TTTTTT | e | TA* . . Mmax. positive Terminabweichung
“%:  WBZ : Wiederbeschaffungszeit

X,um : Mittlere Zugangslosgrofie

BL, :minimaler Grenzlagerbestand

BR,.« - maximale Lagerabgangsrate

Xapm - Mittlere Abgangslosgroie
Artikel X m Xab.m BRax BR,, TA ax WBZ BL,
Fl. 500 ml Ombia Med Waschlotion 05/01 54504 | 124.491 | 522.862 | 20.585 | 6 3 416.829
FI. 500 ml Ombia Med Waschlotion 05/01 54.504 | 124.491 | 522.862 | 20.585 | 6 1 155.381
Differenz -66% -62%
Fl. 500 ml Ombia Med Waschlotion 05/01 (IST) 54.504 | 124.491 | 522.862 | 20.585 | 6 1,2 178.154
Fl. 300mI OMBRA DC Aloe turkis 75.028 | 125.511 150.613 | 5.930 0 4 232.260
Fl. 300ml OMBRA DC Aloe tlrkis 75.028 | 125.511 150.613 | 5.930 0 1 39.134
Differenz - 75% -83%
Fl. 300mlI OMBRA DC Aloe tirkis (IST) 75.028 | 125.511 150.613 | 5.930 0 2,5 135.535

Die im SAP-System gepflegten Plan-Wiederbeschaffungszeiten der Verpackungen sind hoher als die Ist-

Wiederbeschaffungszeiten. Dadurch werden auf Basis der Plan-Wiederbeschaffungszeiten zu hohe Soll-

Lagerbestande ausgewiesen.

© Institut fur Fabrikanlagen und Logistik

Bild 21




Flachenbedarf flr die Lagerung

2004 2006 2010
Dimensio-
nierung des Ist Soll Soll Ist Soll Soll Ist Soll Soll
Bestands
Beschaffung Ist Ist Soll Ist Ist Soll Ist Ist Soll
smodell
Rohstoffe
E i""e“e“ 2.724 811 581 3.418 874 718 4.674 1.001 594
Flache
(] 2.615,04 778.56 557.76 | 3.281,28 839.04 689.28 | 4.487,04 960,96 570.24
Verpackung
F_ f'e“e” 18.881 34.950 10.093 23.191 44.791 26.452 30.951 62.330 16.456
[Fr'naz‘]:he 18.125,76 | 33.552,00 | 9.689.28 | 22.263,36 | 42,999.36 | 25.393,92 | 29.712.96 | 59.836.80 | 15.797,76
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