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Chancen und Risiken der Lagerhaltung
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Beispiel für ein Versandlager eines deutschen 
Unternehmens des Werkzeugbaus

Lagerkennzahlen
Anzahl Lagerartikel: 3.161 Artikel
Bestand: ca. 3,5 Mio. Stk.
Bestandswert: ca. 5,8 Mio. Euro
Servicegrad: ca. 90%
Lagerreichweite: ca. 83 BKT

Bewegungsdaten
Zugangsereignisse: ca. 18.680 p.a.
Abgangsereignisse:ca. 278.000 p.a.
Umschlagsmenge: ca. 15,3 Mio. Stk. p.a.

Probleme
• schlechte Lieferbereitschaft trotz hoher Bestände
• kein systematisches Lagermanagement

Lagerkosten
• ca. 1,2 Mio. Euro p.a.

Bestandswert
• ca. 23 % des Umsatzes



Bild 3© Institut für Fabrikanlagen und Logistik

Zielsystem des Lagermanagements
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Entwicklung der idealen Servicegradkennlinie
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Auswirkungen von Abgangs-Planabweichungen 
im allgemeinen Lagermodell
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Trichtermodell und Lagerdurchlaufdiagramm
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Lagerdurchlaufdiagramme (Ausschnitt: 150 BKT)
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Simulation von Servicegradkennlinien
Simulationslauf
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Die C-Norm Funktion
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Entwicklung der Servicegradkennlinie aus 
der C-Norm Funktion
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Simulation von Servicegradkennlinien
Simulationslauf
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[Nyhuis]Einflüsse auf den Grenzlagerbestand (BL1)
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Entwicklung der Servicegradkennlinie aus 
der C-Norm Funktion
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Vergleich der Servicegradkennlinien 
unterschiedlich stark streuender Planabweichungen
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Reale Lieferverzugs- und Servicegradkennlinie
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Stufen zur Bestandsreduzierung im Lager

Bestandssenkung /-anpassung

Reduzierung der
Streuung
der Planabweichung

100%
SGZiel = 96 %

m
itt

le
re

r S
er

vi
ce

gr
ad

 (S
G

)

0

Reduzierung
der maximalen
Planabweichungen

Reduzierung der Zugangslosgrößen

Reduzierung der Planabweichungen

Reduzierung
des Losbestands

0 BL0,Ziel2 BL0,ist BL1,Ziel2 BL1,Ziel1 BL1,ist BLm,ist

mittlerer Lagerbestand BL0 : Losbestand
BL1 : praktischer minimaler Grenzbestand

10.246NP



Bild 18© Institut für Fabrikanlagen und Logistik

Aufteilung des Sicherheitsbestands nach Verursachern 
(Beispiel)
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Methoden und Ergebnisse der logistischen Lageranalyse
Servicegradkennlinien Lagerdurchlaufdiagramme 
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Ziel- und Potenzialbestimmung mit Servicegradkennlinien
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Servicegradkennlinie des Artikels 347121

BL
SG

m,Ziel
Ziel

= 20.727 Stk.
= 
98%

Zielwerte:

BL0 BL1

Bestandssenkungspotenzial:
51.618 Stück

reale
Servicegradkennlinie
(C=0,5)

m
g

BL
SG

= 72.345 Stk.
= 94,1%

Istwerte:

)mmittlerer Lagerbestand (BL    
5000 10.000 15.000 20.000 25.000 30.000 65.000 [Stk.] 75.000

ideale Servicegradkennlinie

(S
G

   
)

g

100

[%]

60

40

20

0

ge
w

ic
ht

et
er

 S
er

vi
ce

gr
ad

: LosbestandBL0
BL1 : minimaler Grenzlagerbestand

reale Kennlinie
ideale Kennlinie



Bild 23© Institut für Fabrikanlagen und Logistik

Rangliste der Artikel im Erzeugnislager
(sortiert nach Bestandssenkungspotenzial)
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Gesamtpotenzial im Erzeugnislager
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Zusammensetzung des Ziel-Lagerbestands 
nach Ursachen
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Abfolge der Maßnahmen zur Verringerung der 
Lagerbestände
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Abfolge der Maßnahmen und Bestandspotenziale im 
Erzeugnislager

0

0,5

1,0

1,5

2,5

3,0

3,5

4,5
[Mio.
Stk.]

Zielbestand 1

2,1 Mio.

1,5 Mio.

Zielbestand 2

Maßnahme 1:
Anpassung der Bestände 
im Erzeugnislager

Maßnahme 2:
Reduzierung der Durchlaufzeiten um 50%
und Begrenzung der maximalen Termin-
abweichung der Fertigung des Herstellers
von 20 BKT auf 10 BKT

- 40%

- 28%

2,5

La
ge

rb
es

ta
nd

 im
 E

rz
eu

gn
is

la
ge

r

mittl. Bestand

3,5 Mio.

- 57%
Gesamtpotenzial:
ca. 2,0 Mio. Stück
(ca. 3,4 Mio. Euro)



Bild 28© Institut für Fabrikanlagen und Logistik

Zusammenfassung

Service-
grad

Liefer-
verzug

Lager-
bestand

Wirt-
schaft-
lichkeit

Lager-
kosten

Problem: Beschreibung
der Wirkzusammenhänge Simulation von

Servicegradkennlinien

BLm

S
G

g

S
G

g

BLm

Be
st

an
d

Zeit

Entwicklung von
Servicegradkennlinien
für den Idealprozess

Entwicklung einer
kennliniengestützten Analyse-

methode für Lagerbereich 

Entwicklung von
Servicegradkennlinien

für den Realprozess

S
G

g

BLm

La
ge

rb
es

ta
nd

Zielwerte

Durchführung einer
logistischen Lageranalyse

- 57%


	Kennliniengestütztes Lagermanagement
	Chancen und Risiken der Lagerhaltung
	Beispiel für ein Versandlager eines deutschen Unternehmens des Werkzeugbaus
	Zielsystem des Lagermanagements
	Entwicklung der idealen Servicegradkennlinie
	Auswirkungen von Zugangs-Planabweichungen im allgemeinen Lagermodel
	Auswirkungen von Abgangs-Planabweichungen im allgemeinen Lagermodell
	Trichtermodell und Lagerdurchlaufdiagramm
	Lagerdurchlaufdiagramme (Ausschnitt: 150 BKT)
	Simulation von Servicegradkennlinien
	Die C-Norm Funktion
	Entwicklung der Servicegradkennlinie aus der C-Norm Funktion
	Simulation von Servicegradkennlinien
	Einflüsse auf den Grenzlagerbestand (BL1)
	Entwicklung der Servicegradkennlinie aus der C-Norm Funktion
	Vergleich der Servicegradkennlinien unterschiedlich stark streuender Planabweichungen
	Reale Lieferverzugs- und Servicegradkennlinie
	Stufen zur Bestandsreduzierung im Lager
	Aufteilung des Sicherheitsbestands nach Verursachern (Beispiel)
	Methoden und Ergebnisse der logistischen Lageranalyse
	Ziel- und Potenzialbestimmung mit Servicegradkennlinien
	Lagerdurchlaufdiagramm des Artikels 347121
	Servicegradkennlinie des Artikels 347121
	Rangliste der Artikel im Erzeugnislager(sortiert nach Bestandssenkungspotenzial)
	Gesamtpotenzial im Erzeugnislager
	Zusammensetzung des Ziel-Lagerbestands nach Ursachen
	Abfolge der Maßnahmen zur Verringerung der Lagerbestände
	Abfolge der Maßnahmen und Bestandspotenziale im Erzeugnislager
	Zusammenfassung

