Einflihrung

BWL

@ 00

Der vorliegende Text ist unter:
,Creative Commons Namensnennung-Share Alike

4.0 International Public License” veroffentlicht.

Einflihrung in die Betriebswirt-
schaftslehre

Skript

Lektion X

Beschaffung

Kontakt:

Vorschlage zur Weiterentwicklung, Erganzung
oder Fehlerhinweise bitte per E-Mail an: oer-feed-
back@hs-bochum.de

Das Skript ist Teil der vom Ministerium fur Kultur
und Wissenschaft des Landes Nordrhein-Westfa-
len geférderten OERContent-Initiative.

Mehr Lehr- und Lernmaterialien des Teilprojektes
,ebwl-oer.nrw” finden Sie hier:

http://www.institut-digitales-management.de/o-
ercontent

Verdéffentlicht: 2023/04

Autor*innen/Mitarbeit

e Prof. Dr. Tobias Rieke
e Prof. Dr. Roland Bottcher



Lektion X: Beschaffung

Inhaltsverzeichnis

IX BeSChaffung .....ccceuiiieeiiiiiieiiireeccrreeneereeeeecereeneerenaneesennseenenns 8
Geschiatzte

Lesezeit: IX-1. Begriffe und Grundlagen 8
37 Minuten IX-1.1. Ziele der BESChaffung .....ccc.oovvieiiiiieieieeeeeee e 8
IX-1.2. Objekte der BeSchaffung .........cooceiviiniinieneeeeeeie e 8
IX-1.3. Planungsaufgaben der Beschaffung ..........ccccceeveriiniiiiiniinccnceen, 10
IX-2. Bruttobedarfsermittlung und Bestandsplanung 12
IX-2.1. Bedarfsermittlung........cocoeieiieiiiiieeeeeeeeee e 12
1X-2.2. Materialbestandsplanung........cccc.eevveeeieiiiieniii e 15
IX-2.3. Materialbeschaffung.........ccevieiiiiiinienieeee e 17
IX-3. Nettobedarfsermittlung 20
IX-3.1. Ermittlung Primarbedarf.........coooo i 20
IX-3.2. Ermittlung Sekundarbedarf .........occoviiriiniiiinieee e 22
IX-3.3. Ermittlung Tertidrbedarf.......ccooi e 24
IX-3.4. Materialbestandsplanung........cccceerieeeieiiiieniiiiee e 24
IX-4. Beschaffungsplanung 1 32
IX-4.1. Pareto-PrinZip ..cocovceieiiiieeceie e 32
IX-4.2. ABC-Analyse in der Materialwirtschaft..........ccccoecinenienienceneenne, 32
IX-4.3. Ermittlung der optimalen Bestellmenge.......c.ccccovveeviieniennieecnieennne. 36
IX-5. Beschaffungsplanung 2 41
IX-5.1. MaKE-0r-BUY ..coutiieiiiiiieee et 41
IX-5.2. XYZ-ANQAIYSE .o 42
IX-5.3. Beschaffungspolitiken........c.ooueriiiiiniiniee e 43
IX-5.4. BeStellPOlitiKeN ....cc.eieiieeie e 45

Seite 2 von 48



Lektion X: Beschaffung

Abbildungsverzeichnis

Abbildung 1: BEZUZSIahMEN .......eivieieciiiee et 7
Abbildung 2: Ziele der Beschaffung.........coevvciiiiiiiiiiee e 8
PN o o] | o [T o= q0 TR G4 =] SRR 9
Abbildung 4: Bedarfsverlauf.........cccoviiiiiiiiiiii e 12
Abbildung 5: Stochastische Bedarfsermittlung .........cccceecvieieiviiiei e, 13
Abbildung 6: Beispiel Mengeniibersichtsstlckliste ..........ccoovveiiiiirieeiieeiininiinn, 14
Abbildung 7: Deterministische Bedarfsermittlung ......c.cccoceeevviieeiiiniiene e, 15
Abbildung 8: Materialbestandsplanung ..........ccccovviieeiierciieee e 16
Abbildung 9: Beispiel Grillpartyplanung .......cccccvveeieiiiiiciieee e 17
Abbildung 10: Zusammenfassung Materialwirtschaft 1........ccccccccviiviiienennnnee. 18
Abbildung 11: Bauteilliste z. B. ,Schrankwand” .........cccccccoovviiiiiiiiieeiee e, 20
Abbildung 12: GOzZIiNtOGraph......c.uuieiiiiiiiiieece e 21
Abbildung 13: Baugruppen und Teile auf Lager ......ccccceeeeeeeeeccciiiiieeeeee e, 21
Abbildung 14: Gozintograph mit angepasster Fertigungsstufe.......ccccccceeennis 22
Abbildung 15: Beispiele Ermittlung der Sekundarbedarfe ........ccoccveeveeeiiiinnnnns 23
Abbildung 16: Sekundarbedarfe........ccuueiiiiiiiiiice 24
Abbildung 17: Beispielrechnung Nettobedarfe .......ccccccceeeeeeiicciiiiieeiieeeeens 25
Abbildung 18: Beispielrechnung Nettobedarfe........cccccceeeeeeiccciiiiiieeieeeeeeens 25
Abbildung 19: Losungstabelle zur Fragestellung 1 .......cccoveeeiviiiieeecnciien e, 27
Abbildung 20: Bsp. Losungsweg zur Bestimmung des Nettobedarfs ................ 28
Abbildung 21: Bsp. Losungsweg zur Bestimmung des Nettobedarfs ................ 29
Abbildung 22: Bsp. Losungsweg zur Bestimmung des Nettobedarfs ................ 30
Abbildung 23: Losungstabelle zur Fragestellung 2 ........ccccvveeiviiieeeiinciiene e, 31
Abbildung 24: Pareto-PrinzZip......ccccceeeicuiiieeiiiiieeeescieee e esiree e esiee e s sreee e 32
Abbildung 25: Beispiel einer ABC-ANalyse.......ccccevevveeiieiiiieee e eeeee e 34
Abbildung 26: Einteilung in A-, B-, C-GUEEI ......cvvviiiieieeee e, 34
Abbildung 27: Grafische Darstellung der ABC-Analyse........ccccoecvveeeercreeeeennnen 35
Abbildung 28: Grafisches Ermitteln der optimalen Bestellmenge..................... 37
Abbildung 29: ANdIEr-FOrmel ........ooiiiiiiiieiiiiiee e e 37
Abbildung 30: Formel Lagerhaltungskosten .........ccccveeeveeiiieiiiciiiiieeeeee e, 38
Abbildung 31: Formel BestellkoSten........cccvvcviieiiriiieeecciiee e 38
Abbildung 32: Gesamtkostenfunktion.........cccueeieiiiieiiiriiieee e, 38
Abbildung 33: Abgeleitete Gesamtkostenfunktion ...........ccoccecciiivieeeeeiiininicnnns 38
Abbildung 34: Funktion optimale Bestellmenge (Andler-Formel)..................... 38
Abbildung 35: Beispielrechnung der optimalen Bestellrechnung ..................... 39
Abbildung 36: Beispielrechnung der optimalen Bestellhaufigkeit .................... 39
Abbildung 37: Kosten im Falle Make-0r-Buy .........ccccueeeerciieeeeniiieeeessieee e 41
Abbildung 38: Kostenverlauf fiir den Fall Make-or-Buy ........cccccceeeeercveeneennnnee. 42
Abbildung 39: XYZ-Giiter, Verlaufsdiagramme und Typisierung ...........ccccc....... 43

Seite 3 von 48



Lektion X: Beschaffung

Abbildung 40: Beschaffungsformen Ubersi
Abbildung 41: s-g-Bestellpolitik Diagramm
Abbildung 42: t,S-Bestellpolitik Diagramm

(o] 0| TN 44

Seite 4 von 48



Lektion X: Beschaffung

(=)
o

Glossar

ABC-Analyse

Methode zur Klassifizierung von Objekten aus
einem Bereich des Unternehmens anhand ihres
Wertes in drei Klassen

Bestellpunktverfahren

System, bei dem automatisch eine Bestellung
ausgelost wird, sobald der Meldebestand er-
reicht wird.

Betriebsstoffe Zur Produktion notwendige Giiter, die nicht in
das Endprodukt eingehen.
Bruttobedarf Bedarf an Materialien, die fiir einen Produkti-

onsprozess bendtigt werden.

Gozintograph

Gerichteter Graph, der zeigt, welche Roh-,
Hilfs- und Betriebsstoffe in den einzelnen Ferti-
gungsstufen in das Endprodukt eingehen.

Hilfsstoffe Guter, die als Nebenbestandteile in das End-
produkt eingehen.

Inventur Bestandsaufnahme der Vermdégensgegen-
stande und Schulden eines Unternehmens

Nettobedarf Bedarf an Materialien, die noch beschafft wer-

den missen, da die bendtigten Giiter nicht auf
Lager sind.

Regressionsanalyse

Statistisches Analyseverfahren, mit dem man
mogliche Zusammenhange zwischen Variablen
feststellen kann.

Rohstoffe

Guter, die als Hauptbestandteile in das Endpro-
dukt eingehen.
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Lernziele

Nach dieser Lerneinheit kannst du

die Ziele der Beschaffung nennen;

die Beschaffung in den betriebswirtschaftlichen Kontext einordnen und ab-
grenzen;

die Begriffe Beschaffung, Materialwirtschaft und Beschaffungslogistik ab-
grenzen;

zentrale Begriffe erklaren und korrekt anwenden;

die zentralen Planungsaufgaben der Beschaffung nennen;

die erforderlichen Prozessschritte eines Beschaffungslaufs benennen;
Guter hinsichtlich der richtigen Bedarfsermittlung (stochastisch vs. determi-
nistisch) analysieren;

die unterschiedlichen Stiicklisten differenzieren und die Verwendungsab-
sicht erlautern;

die Vorgehensweise der Materialbedarfsplanung, der Materialbestandspla-
nung und der Materialbeschaffung erklaren;

die Brutto-Netto-Rechnung auf Basis einer Stiickliste anwenden;

die Brutto-Netto-Rechnung in den Kontext der Materialbedarfsplanung ein-
ordnen;

das wirtschaftliche Agieren in der Materialwirtschaft (Pareto-Prinzip, Fokus-
sierung, Kostenreduktion) erldutern;

Ziele und Wirkungen der ABC-Analyse im Rahmen der Materialwirtschaft
verstehen;

die ABC-Analyse anwenden und auf andere Fragen (z. B. Kund*innen) trans-
ferieren;

die optimale Bestellmenge und die Bestellhdufigkeit ermitteln;

die unterschiedlichen Beschaffungsstrategien benennen;

die Beschaffungsarten Just-in-time-Beschaffung, Vorratsbeschaffung und
Einzelbeschaffung differenzieren und fiir unterschiedliche Beschaffungsar-
ten eine passende auswahlen;

zentrale Bestellpolitiken und Unterschiede herausstellen und

die Bedeutung wesentlicher BestandsgroRen wie Meldebestand, Sicher-
heitsbestand und Sollbestand darstellen.

Das vorliegende Skript dient als begleitende und zusammenfassende Lektlre ergdnzend zu den Videolerneinheiten. Es steht unter der Creative
Commons Lizenz. Aus urheberrechtlichen Griinden musste darauf verzichtet werden aus etablierten Lehrbiichern zu zitieren. Entsprechend fehlen
Quellenangaben. Der Text erfillt formal somit nicht die Standards guter wissenschaftlicher Praxis und hat keinen Vorbildcharakter fiir alle Arten

Hinweis flir Studierende

wissenschaftlicher Arbeiten (also auch nicht fiir Haus- und Abschlussarbeiten).
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Abbildung 1: Bezugsrahmen

Diese Lerneinheit hat die Beschaffung zum Thema. Ein Blick auf den Bezugsrah-
men verschafft einen Uberblick, in welchem Bezug das Thema innerhalb der Ein-
fliihrung in die BWL steht:

Zu erkennen ist, dass der Bereich Beschaffung dem Bereich der Wertschépfung
zugeordnet wird. Der erste Schritt, um Produkte herzustellen und damit auch
Wert zu schopfen, ist, Materialien und Leistungen einzukaufen, zu lagern und
schlief8lich der Produktion zuzufihren.
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Ziel der Beschaffung
ist die Glterbereit-
stellung

Die Verfugbarkeit
von freien Gitern
nimmt ab

IX Beschaffung

IX-1.Begriffe und Grundlagen

IX-1.1. Ziele der Beschaffung

Die Beschaffung zielt darauf ab, die fiir die Produktion erforderlichen Giiter be-
reitzustellen. Ohne ein funktionierendes Beschaffungswesen kann nicht produ-
ziert werden. Die Beschaffung ist dabei Teil der Logistik; in diesem Kontext wird
auch von Beschaffungslogistik gesprochen. Daher kénnen auch die zentralen
Ziele der Logistik auf die Beschaffung libertragen werden.

Die Logistik verfolgt das Ziel, die richtigen Giter in der richtigen Menge in der
richtigen Qualitat zu den richtigen Kosten zum richtigen Zeitpunkt und am rich-
tigen Ort bereitzustellen (die ,,R“ der Logistik).

Auf die Beschaffung lGibertragen, bedeutet dies vor allem, dass die erforderliche
Menge der richtigen Guter bereitsteht. Das ist das Ergebnisziel der Beschaffung.

Dabei werden Kostenziele verfolgt, indem entweder versucht wird, die Giter-
kosten oder die Kosten der Gliterbeschaffung zu reduzieren — oder eben beides.
Daneben finden sich immer haufiger Sozialziele, worunter beispielsweise auch
Arbeitsbedingungen der Giterherstellung, die Umweltvertraglichkeit oder die
Recyclingfahigkeit eines Gutes fallen.

Beschaffung
|
| | |
Ergebn|§2|ele Kosten;uele Sozialziele
(Sachziele) (Formalziele)
[ Richtige Giiter | Material- und | Arbeitsbedingungen
Beschaffungs- I
| Richtige Menge ‘ kosten g Umwelt- :

vertraglichkeit

Abbildung 2: Ziele der Beschaffung

IX-1.2. Objekte der Beschaffung

Im Fokus des Beschaffungswesens stehen die Wirtschaftsgiiter, die sogenann-
ten knappen Giiter, die nur in begrenztem Umfang zur Verfligung stehen, und
durch das Unternehmen zunachst erworben werden missen. Freie Giiter ste-
hen fir die Produktion grundsatzlich in ausreichendem MalRe und kostenlos zur
Verfligung und missen deswegen auch nicht mehr beschafft werden. Darunter
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fallen z. B. Wind, Sonnenlicht und Meerwasser. Diese Guter sind zwar faktisch
ebenfalls begrenzt, stehen aber in mehr als ausreichendem MalRe fiir das Unter-
nehmen zur Verfligung.

In der Realitat gibt es allerdings nur wenige echte freie Giiter. Die Qualitat vieler
ehemals freier Glter hat durch die Industrialisierung stark abgenommen, sodass
sie entweder in der erforderlichen Qualitat nicht mehr in ausreichendem MaRe
zur Verfligung stehen (z. B. Sauberkeit des Wassers, Luftreinheit) oder mit 6f-
fentlichen Abgaben versehen wurden (z. B. Trinkwassergebiihren oder CO-
Steuern). Freie Glter sind aktuell z. B. Regen und Sonne, die fiir den Reifepro-
zess von Agrarprodukten erforderlich sind.

Die Beschaffung umfasst sowohl materielle Giiter als auch immaterielle Giiter.
Zu den immateriellen Gltern gehéren Dienstleistungen oder Rechte, wie z. B.
Lizenzen oder Patente. Materielle Giter werden als Sachgiiter bezeichnet und
dazu noch in Produktions- und Konsumgiter unterschieden.

Konsumgiiter werden fir den privaten Ver- oder Gebrauch beschafft und sind
nicht direkt relevant im Kontext unternehmerischer Beschaffungsprozesse.

Produktionsgiiter umfassen z. B. Maschinen und technische Anlagen, die uns
erst in die Lage versetzen, produzieren zu kdnnen. Diese Arten von Gitern wer-
den deswegen auch als Investitionsgiiter bezeichnet. Investitionsgliter zeichnet
aus, dass sie nach einmaliger Beschaffung tiber einen langeren Zeitraum immer
wieder verwendet werden kdnnen.

J: Investitionsglter — Betriebsmittel ﬁ]
— Werkstoffe Rohstoffe e —>

Giiter
Hilfsstoffe It

Betriebsstoffe @

Zwischen- u. <>
Fertigerzeugnisse >

Wirtschaftsgiter
|

Immaterielle : "
= Dienstleistungen
Gilter 9

Rechte

Abbildung 3: Giiter

In Investitionsglter muss erst investiert werden, um anschlieRend fiir einen lan-
geren Zeitraum wiederkehrend eine Leistung — hier die Produktionsleistung —
zu erhalten.

Optimal ist, wenn sich am Ende die Investitionen gelohnt haben, sodass die vie-
len produzierten Leistungen spater mehr Geld eingebracht haben, als fiir die an-
fangliche Investition erforderlich war.

Im Rahmen der Beschaffung miissen neben den Investitionsglitern aber nicht
nur Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe beschafft werden. In der Produktion werden
gerade im technischen Bereich nicht lediglich Rohstoffe in Form von Einzelteilen,
sondern auch bereits vormontierte Teilegruppen, sogenannte Baugruppen ver-
baut.

Investitionsguter =
langlebige Produkti-
onsguter
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Bestellhaufigkeit

Diese werden in der Regel von spezialisierten Zuliefernden produziert. Damit
kann sich das Unternehmen auf seine Kernkompetenzen konzentrieren und zu-
satzlich vom Know-how der Zuliefernden auf ihrem Gebiet profitieren. Diese
Baugruppen werden — je nach Entwicklungsstand — als Zwischen- oder Fertiger-
zeugnis bezeichnet.

Was hat das mit dem , echten” Leben zu tun?

Zugelieferte Giiter, die z. B. fiir die Produktion zur einfachen Montage vorbe-
reitet sind, aber noch kein eigenes Produkt darstellen, kénnen als Zwischen-
erzeugnis angesehen werden. Bei der Autositzproduktion ist dies z. B. bei vor-
gendhten Deckstoffen der Fall. Der eigentliche Autositz kann hingegen als
Fertigerzeugnis betrachtet werden, wenn dieser auch anderweitig am Markt
verkauft werden kénnte. Der Sitz wird dann z. B. in der Automobilproduktion
als fertige Baugruppe im Auto verbaut. Zugekaufte Zwischen- und Fertiger-
zeugnisse werden damit ebenfalls zu den Werkstoffen gerechnet, wenn sie in
der Produktion verbraucht und zum Bestandteil des Produkts werden.

Damit entsprechende Giiter passend fiir die Produktion bereitgestellt werden
kénnen, umfasst die Beschaffung sowohl Planungsaufgaben als auch — hier wird
die Uberschneidung zur Logistik besonders deutlich — die Warenannahme, die
Wareneingangsprifung, das Management des Lagers sowie die Organisation
der innerbetrieblichen Logistik. Daher wird dieser Bereich aus dem Blickwinkel
der Logistik auch als Beschaffungslogistik bezeichnet.

Haufig fallt in diesem Kontext auch der Begriff der Materialwirtschaft. Dies ist
der Fall, wenn vor allem die Werkstoffe im Fokus stehen, also Investitionsgiiter
ausgenommen werden und der Beschaffungszweck nicht allein auf die Produk-
tion abzielt. Der Zweck umfasst hier auch den Erwerb von Giitern, die fiir das
Ersatzteilgeschaft oder fiir den Bereich Verwaltung und Vertrieb bestimmt sind.
AuBerdem wird der Aspekt der Lagerhaltung starker betont, sodass dieser als
Kostenfaktor mitgedacht wird.

In Summe versucht der fokussierte Blick auf die wiederkehrenden Beschaffun-
gen und erweiterten Aufgabenbereiche, ein materialwirtschaftliches Optimum
zwischen den Ergebnis-, Formal- und Sozialzielen herzustellen.

IX-1.3. Planungsaufgaben der Beschaffung

In Bezug auf die Planung ergeben sich innerhalb der Beschaffung verschiedene
Fragestellungen, auf die im Folgenden naher eingegangen wird.

Ein wichtiger Faktor ist, den Umfang einer Bestellmenge und die daraus resul-
tierende Haufigkeit zu optimieren. Die Frage dabei ist: Ist es eher glinstiger viele
kleine Bestellungen im Jahr oder wenige groRe Bestellungen im Jahr durchzu-
flihren? Hier konkurrieren die Beschaffungskosten und die Lagerkosten. Dies
wird im Rahmen der Berechnung der optimalen Bestellmenge betrachtet.

Wenn viele unterschiedliche Materialien immer wieder beschafft werden miis-
sen, ist Priorisierung notwendig. Dann ist es sinnvoll, dass als Erstes Materialien
in den Blick genommen werden, bei denen eine Optimierung der Beschaffungs-
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oder Materialkosten eine moglichst groRe Wirkung entfalten kann. Dies wird im
Rahmen der ABC-Analyse betrachtet.

Ausgehend von der zu produzierenden Menge oder dem festgestellten Ver-
brauch eines Gutes ist der Bedarf zu ermitteln, der fir die Produktion erforder-
lich ist. Aus diesem Brutto-Bedarf ist der Netto-Bedarf zu bestimmen, der ent-
weder von Lieferant*innen beschafft oder selber produziert werden muss. Dies
wird dann im Rahmen der Brutto-Netto-Rechnung betrachtet.

Je nach Materialart und Verbrauch bieten sich unterschiedliche Bestellmecha-
nismen an. In diesem Zusammenhang wird von Bestellpolitiken gesprochen, die
ebenfalls im Rahmen der Beschaffungsplanung zu bestimmen sind. Da diese
Aufgaben haufig wiederkehrend sind, wird die Beschaffungsplanung in der Regel
durch IT-Systeme unterstiitzt.

Zusatzlich gibt es noch das Feld der strategischen Beschaffung, die mit Blick auf
den Markt eigene Erhebungen (Beschaffungsmarktforschung) durchfiihrt, um
die Bedarfe und Entwicklungen besser einschatzen zu kdnnen. Zudem stehen
hier Lieferant*innen deutlich starker im Fokus, die richtig ausgewdahlt werden
missen (Lieferant*innenauswahl), damit die fortlaufenden Beschaffungsvor-
gdnge von einem geringen Risiko gepragt sind und z. B. keine besondere Abhan-
gigkeit entsteht. Dazu gehort beispielsweise das Aushandeln von Rahmenvertra-
gen. Auch werden hier unternehmensinterne Organisationsfragen geklart, wie
z. B. die Frage, ob samtliche Beschaffungsvorgange zentral oder dezentral in den
einzelnen Unternehmensbereichen erfolgen sollen (Form der Beschaffungsor-
ganisation).

Merke

e Das Hauptziel der Logistik lautet die richtigen Giter in der richtigen
und zu den richtigen Kosten bereitzustellen.
e Die Beschaffung unterscheidet zwischen verschiedenen Giitern, Werk-

stoffen und Erzeugnissen.

Produktionsplanung bendtigt.

Menge in der richtigen Qualitat zum richtigen Zeitpunkt am richtigen Ort

e Damit die Ablaufe der Beschaffung reibungslos funktionieren, wird eine
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Vergangenheitsori-
entierte Bedarfspla-
nung

Absatzorientierte
Bedarfsplanung

Prognosen auf Basis
von statistischen
Verfahren

IX-2.Bruttobedarfsermittlung und Bestandspla-
nung

IX-2.1. Bedarfsermittlung

Ausgangspunkt der Beschaffungsplanung ist der Bedarf, konkret der Bruttobe-
darf. Dieser umfasst die Menge eines bestimmten Gutes, z. B. Chips fir ein
elektronisches Bauteil, die fiir einen Zeitraum benétigt wird.

Um diesen Bedarf zu bestimmen, kann entweder verbrauchsorientiert in die
Vergangenheit geschaut werden — z. B. wie viel innerhalb eines vergangenen
Quartals verbraucht wurde —, um daraus auf den zukiinftigen Zeitraum zu schlie-
Ren. Diese Bedarfsermittlung wird auch als stochastische Bedarfsermittlung be-
zeichnet, da Methoden der Statistik und Stochastik benutzt werden, um den zu-
kiinftigen Bedarf zu bestimmen.

Alternativ lasst sich der Absatz prognostizieren, um daraus den Bedarf an Mate-
rial abzuleiten. Aus der zu erwartenden Anzahl an verkauften Fahrzeugen lasst
sich eindeutig auf die Anzahl der benétigten Teile, z. B. Reifen, schlieBen (deter-
ministische Bedarfsermittlung).

Menge

Ausgangspunkt: vergangener Bedarf

Abbildung 4: Bedarfsverlauf

Bei der stochastischen Bedarfsermittlung wird in die Vergangenheit geschaut.
Dabei wird allerdings nicht nur der kurzzeitige Verbrauch, z. B. der letzten Wo-
chen, in den Blick genommen, denn Verbrauche unterliegen durchaus Schwan-
kungen. Ganz klassisch sind saisonale Schwankungen, die z. B. jahreszeitlich be-
dingt auftreten. So ist der Bedarf an Skiern im Winter deutlich héher als im Som-
mer. Davon hangt infolgedessen auch der Verbrauch der erforderlichen Roh-
stoffe ab.
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Zusatzlich kénnen gegebenenfalls auch Trends identifiziert werden, aus denen
erkennbar ist, dass der Bedarf kontinuierlich steigt oder sinkt. Auch diese Effekte
missen berlicksichtigt werden. Mithilfe der Regressions- oder der Zeitrei-
henanalyse lassen sich entsprechend zukiinftige Verbrdauche prognostizieren.

Priméarbedarf

Regressionsanalysen

Zeitreihenanalyse

Trendermittlung

Zeit

Abbildung 5: Stochastische Bedarfsermittlung

Bei der deterministischen Bedarfsermittlung wird vom prognostizierten Absatz
der Produkte ausgegangen. Die Absatzprognose kann ebenfalls auf einer Zeitrei-
henanalyse beruhen, z. B. um saisonale Effekte oder Trends zu bericksichtigen.
Aus der Absatzprognose leitet sich der Bedarf ab, der fiir die Bereitstellung die-
ser Menge an Werkstoffen bendétigt wird. Der mogliche Bedarf fiir ein Ersatzteil-
geschaft wird zusatzlich eingerechnet. Diese Menge wird auch als Primarbedarf
bezeichnet.

Darauf aufbauend leiten sich die Bedarfe an Baugruppen und Teilen ab, die be- Sekundarbedarf
notigt werden, um verkaufsfahige Giter zu erstellen (Sekundarbedarf). Dazu

muss jedoch festgestellt werden, welche Roh- und Hilfsstoffe in welchen Men-

gen im Produkt bzw. Erzeugnis enthalten sind. Hierzu werden Stiicklisten ge-

nutzt. Die Stiicklisten zeigen je Erzeugnis auf, welche Mengen von Baugruppen

und Material erforderlich sind.

Eine solche exemplarische Auflistung wird auch Mengeniibersichtsstiickliste Stiickliste
(s. Abbildung 6) genannt. Darin sind sdmtliche Baugruppen, wie z. B. ein Rad, als

auch samtliche Einzelteile der einzelnen Baugruppen —und ggf. auch Unterbau-

gruppen — enthalten.
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] Baugruppe A
Pos. | Teile-Nr. | Bezeichnung | Menge
1 100-1 Teil 01 7
Mustererzeugnis 2 1002 Teil 02 !
Pos. | Teile-Nr. Bezeichnung | Menge 3 1003 Teil 03 S
1 1 Komponente A 12 ‘
2 2 Komponente B 19
3 3 Komponente C 6
4 A Baugruppe A 8 [ Baugruppe B
5 B Baugruppe B 16 I Pos. | Teile-Nr. | Bezeichnung | Menge
1 200-1 Teil 01 9
2 200-2 Teil 02 11
3 200-3 Teil 03 2
Abbildung 6: Beispiel Mengendiibersichtsstiickliste

Wenn die Bedarfe einer Baugruppe direkt unter der Baugruppe und ihrer Ferti-
gungsstufe dargestellt werden, sodass deutlich wird, auf welcher Fertigungs-
stufe diese Teile bendtigt werden, wird diese Darstellung als Strukturstiickliste
bezeichnet .

Die Fertigungsstufe bezeichnet bei einem mehrstufigen Produktionsverfahren
dabei einen geschlossenen, verfahrenstechnischen Vorgang im Rahmen der Pro-
duktion. Von einer Baukastenstiickliste wird gesprochen, wenn fir jede Bau-
gruppe eine eigene Stiickliste existiert, ohne tiefergehende Hierarchien der dort
bendtigten Teile..

Nach dem Primarbedarf — der benétigten Absatzmenge — und dem Sekundarbe-
darf — der relevanten Bestandteile eines Produkts —, gilt es, final noch den Terti-
arbedarf zu bestimmen.
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Primarbedarf
(Produkte)

Sekundarbedarf
(Baugruppen & Teile)

Tertiarbedarf
(Hilfs- und Betriebsstoffe)

Zusatzbedarf

(Verschlei/Schwund/Ausschuss)

= Bruttobedarf

Abbildung 7: Deterministische Bedarfsermittlung

Als Tertiarbedarf wird die Menge an Hilfs- und Betriebsstoffen sowie Ver-
schleiBteilen (z. B. Bohrer) bezeichnet, die fiir die Produktion bendtigt wird. Au-
Rerdem muss der Zusatzbedarf festgelegt werden, der zusatzlich zum Sekundar-
bedarf errechnet wird.

Der Zusatzbedarf erfasst zusatzliche Bedarfe, die durch Schwund, Ausschuss,
Versuchszwecke usw. hinzuzurechnen sind. Aus dem Primarbedarf, der Ablei-
tung der Teile zum Sekundarbedarf, dem Tertidarbedarf sowie dem Zusatzbedarf
wird die Bruttomenge durch Addition ermittelt. Damit ist die Materialbedarfs-
planung abgeschlossen. Nun steht fest, wie viel von den Baugruppen und Einzel-
teilen fir die Erzeugung des Primarbedarfs benotigt werden.

IX-2.2. Materialbestandsplanung

Ausgehend vom Bruttobedarf lasst sich einfach ermitteln, was noch zu beschaf-
fen oder zu produzieren ist. Daher folgt die Materialbestandsplanung der Mate-
rialbedarfsplanung. Die Materialbestandsplanung erfasst die tatsachliche
Menge, die zur Deckung der ermittelten Bedarfe zur Verfligung steht.

Hierzu muss zunachst die im Lager vorhandene Lagermenge bestimmt werden.
Diese kann auf Basis des Buchwertes zum Material im System hinterlegt sein.
Der Buchwert gibt jedoch nur die Vorgange wieder, die tatsachlich im System
erfasst wurden. Diese Menge muss nicht mit der tatsachlichen Menge Uberein-
stimmen. Uber Schwund, Diebstahl und nicht dokumentierte Entnahmen kann
der Buchwert vom tatsichlichen Bestand abweichen. Uber die Inventur, bei
der die tatsachlich vorhandene Menge durch eine Person ermittelt wird — durch
Zahlen, Wiegen oder Messen —, konnen diese Abweichungen wieder korrigiert
werden. Der Gesetzgeber sieht eine jahrliche Inventur in Form einer korperli-
chen Bestandsaufnahme vor.

Tertiarbedarf

Zusatzbedarf

Materialbestands-
planung folgt auf die
Materialbedarfspla-
nung.
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Disponierbarer
Lagerbestand

Nettobedarf

Effektiver Lagerbestand
— Reservierter Bestand

— Sicherheits-/Mindestbestand

Verfugbarer Bestand
+ Bestellbestand

disponierbarer Bestand

Abbildung 8: Materialbestandsplanung

Die tatsachlich vorhandene Menge, die im Lager vorzufinden ist, ist jedoch nicht
notwendigerweise verfligbar. Andere Vorgange kdnnen bereits einen Teil dieser
Menge reserviert und fir die Produktion eingeplant haben. Andererseits kénnen
auch bereits Bestellungen fiir Nachschub ausgel6st worden sein. Wenn deren
Liefertermin vor dem Bedarfszeitpunkt liegt, kann diese Menge bereits einge-
plant werden.

Eine exakte Buchhaltung der Lagerbestidnde ist unabdingbar. Werden Bestands-
veranderungen oder Reservierungen nicht direkt im System geplant, kann es im
schlimmsten Fall zu einem Produktionsstopp aufgrund fehlenden Materials
kommen. Selbst bei sorgfaltiger Planung und Buchhaltung des Bestands kann es
zu Stérungen kommen, welche die Produktion gefdhrden kdnnen. Eine Liefe-
rung, die zu spat eintrifft, eine interne Prozessverzégerung bei der Einlagerung
oder ein Mehrbedarf, der aufgrund eines erhohten Verschnitts, durch defekte
Teile oder Beschadigungen entsteht, konnen dazu fiihren, dass nicht im ge-
winschten Umfang produziert werden kann. Daher wird ein Puffer eingeplant.
Dieser Puffer wird als Sicherheitsbestand bezeichnet und kann nicht reserviert
werden, da er sonst seine Funktion verlieren wiirde.

Wesentlich ist allerdings nicht der verfligbare Lagerbestand, sondern der soge-
nannte disponierbare Lagerbestand, wenn es darum geht zu ermitteln, wie viele
Teile oder Baugruppen fiir den Bruttobedarf zum Bedarfszeitpunkt verfligbar
sind. Der disponierbare Lagerbestand kann wie folgt berechnet werden:

Vom effektiven Lagerbestand werden bestehende Reservierungen und der Si-
cherheitsbestand abgezogen. Das Ergebnis stellt den verfiigbaren Lagerbestand
dar. Da der Bedarf erst in der Zukunft bendtigt wird, lassen sich bereits ausge-
|6ste Bestellungen, deren Liefertermine vor dem Bedarfszeitpunkt liegen, ein-
planen. Selbstverstandlich sind hierbei Zeiten zur Warenannahme, -priifung, -
erfassung und Einlagerung zu beriicksichtigen. Wenn diese offenen Bestellun-
gen zum verfliigbaren Bestand hinzuaddiert werden, ergibt sich der disponier-
bare Bestand.

Die Materialbestandsplanung endet mit der Reservierung der bendtigten oder
noch disponierbaren Menge an Material. Der Bedarf, der nicht durch das Lager
gestillt werden kann, wird als Nettobedarf bezeichnet. Das ist der Bedarf, der
tatsachlich beschafft oder gefertigt werden muss.
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Sollte durch den Bedarf nun die komplette disponierbare Lagermenge reserviert
sein oder durch die Reservierung der verfligbare Bestand so gering geworden
sein, dass es sinnvoll ist, fir Nachschub zu sorgen, wiirde auf jeden Fall eine
Nachbestellung bzw. ein Fertigungsauftrag ausgelost werden, sodass nachpro-
duziert wird. Diese Entscheidungen werden in der folgenden Phase getroffen,
der Materialbeschaffung.

Was hat das mit dem , echten” Leben zu tun?

Die Grillpartyplanung einer fiktiven WG

Wie wird hier der disponierbare Bestand an Bier ermittelt? Wir gehen zundchst
vom tatsdchlichen Bestand an vorhanden Kisten und Flaschen aus. Um zu er-
mitteln, wie viel noch zur Verfiigung steht, lassen wir unseren Sicherheitsbe-
stand in Form eines Bierkastens aufSen vor. Diesen nutzen wir als Sicherheit,
falls doch mehr getrunken wird als wir erwarten. Zusétzlich miissen wir die
Flaschen aufen vor lassen, die unsere Mitbewohner*innen fiir eigene Zwecke
bereits mit einem Post-it-Zettel versehen und damit reserviert haben. Der Rest
ist verfiigbar.

Da das recht wenig ist, sind wir froh dariiber, dass eines der WG-Mitglieder
zugesagt hat, eine neue Kiste vom Einkauf mitzubringen. Diese Kiste und die
bereits vorrétigen Flaschen planen wir — als disponierbaren Bestand — fest ein
und markieren diese ebenfalls mit einem entsprechenden Post-it-Zettel. Das
nun noch fehlende Bier holen die WG-Bewohner*innen mit einem Fahrradan-
hénger ab. Die Party kann stattfinden.

Sicherheits-
bestand

Tatsachlicher
Bestand

Bestellter
Bestand

Reservierter
Bestand

" disponierbarer
Bestand

Nettobedarf

Bruttobedarf

Abbildung 9: Beispiel Grillpartyplanung

IX-2.3. Materialbeschaffung

Wird durch eine Reservierung eine bestimmte Menge des disponierbaren Be-
stands unterschritten, so wird entweder eine Bestellung oder ein Fertigungsauf-
trag ausgelost. In der Regel ist die Wahl, ob es einen Auftrag fiir die Beschaffung
oder die Fertigung gibt, klar fiir das jeweilige Material bzw. das entsprechende

Meldebestand
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Lektion X: Beschaffung

Zwischenprodukt definiert. Die Bestandsmenge, die bei Unterschreitung zu ei-
ner Bestellung oder einem Fertigungsauftrag fihrt, wird als Meldebestand be-
zeichnet.
Bedarfs- Material- Material-
ermittiung bestandsplanung beschaffung
stochastisch oder Meldebestand
deterministisch
Lagermengen LosgroBe
Primar-,
Sekundar- und
Tertidrbedarfe Bestellpunkt-
verfahren
Abbildung 10: Zusammenfassung Materialwirtschaft 1
Die Menge, die hier beschafft oder produziert werden soll, ist regelmaRig vorab
festgelegt. Im Falle der Beschaffung wird hier das Optimum zwischen den Kosten
der eigenen Lagerhaltung fiir die Beschaffungsmenge und den Kosten fiir die
Bestellung und Anlieferung ermittelt, um moglichst kostenglinstig zu beschaf-
fen.
. Im Falle eines Fertigungsauftrags muss die LosgréBe ermittelt werden, also die
Losgrofie

Bestellpunkt-
verfahren

Bestellrhythmus-
verfahren

Menge, die in einem Fertigungsauftrag am Stiick produziert werden soll, bevor
ein anderes Produkt auf der Anlage gefertigt wird.

Die Beschaffung einer regelmaRig gleichgroBen Menge, nach Unterschreitung
des Meldebestands, wird auch Bestellpunktverfahren genannt. Es kénnen aber
auch andere Beschaffungspolitiken oder -arten verwendet werden.

Ein verbreitetes Vorgehen ist z. B. die Auffiillung des Lagers in einem festen Tur-
nus. In vielen Supermarkten fillt z. B. der Hersteller von Toast regelmaRig selbst
das Regal wieder auf. Dazu kommt eine Person des Unternehmens in einem fes-
ten Rhythmus vorbei und fiillt das Regal bis zum Sollbestand wieder auf. Dieser
Ansatz wird Bestellrhythmusverfahren genannt.

Nachdem das Material bestellt wurde, steht die Lieferung vom Hersteller/Han-
del an. Dafirr ist sicherzustellen, dass das bestellte Material durch eine Waren-
prifung in der richtigen Anzahl in der richtigen Qualitat am richtigen Ort vor-
liegt. Der geprifte Lieferschein dient hierzu als Basis, um die Bestandsmengen
im System zu dandern.
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(=)
o

Merke

o Die Bedarfsermittlung erfolgt entweder auf eine stochastische oder
deterministische Art.

e Der Bedarf kann zwischen dem Primar-, Sekundar- und dem Tertiar-
bedarf unterschieden werden.

e |st die Materialbedarfsplanung abgeschlossen, folgt die Materialbe-
standsplanung. Hierbei wird sich zuerst an der Lagermenge orien-
tiert und dann gepriift, welche Menge real vorhanden ist, was im
System verbucht und reserviert ist und ein Puffer eingeplant.

e Abschlielend folgt die Materialbeschaffung. Dabei wird ausgehend
vom Meldebestand die optimale Bestellmenge bei Lieferant*innen
beauftragt oder ein Fertigungsauftrag liber die LosgroRe ausgelost.
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IX-3.Nettobedarfsermittlung

Im Rahmen der Materialbedarfsplanung wurde die Logik der Berechnung der
Bestimmung der tatsachlichen Bedarfe bereits veranschaulicht.

N
/ AN
’ Schrauben- AN
o Sockel L
3x ,l" b\‘ 1x \\\
Schrank- Sockel- Schrauben-
element ' x leiste set e Vitrine 9
' » %K
\ 1x yd 2%\
2| Schrauben- I ) N
Deckel/Bod | Deckel/Bod  2x
enplatte || Hoizooden set e enplatts Sc:fgtbe
Einlege- ‘ L A » }
boden Seiten- ; X / \ 4x Seiten-
xx * 4x wand B / wand Glastiir
Holz- Boden- S;I:ist;e Bo.fien-
boden trager e
Abbildung 11: Bauteilliste z. B. ,,Schrankwand“
Nun sollen die Nettobedarfe an einem konkreten Beispiel ermitteln werden.
Dazu wird von einer Stiickliste fur eine Schrankwand mit integrierter Vitrine aus-
Nettobedarfsermitt-

lung am Beispiel ei-
ner Schrankwand

gegangen, die aus Baugruppen und Teilen besteht. Baugruppen werden selbst
gefertigt und bestehen aus Einzelteilen, die extern beschafft werden und an
mehreren Stellen bendtigt werden kdnnen. Abbildung 11 zeigt den Erzeugnis-
baum.

IX-3.1. Ermittlung Primarbedarf

Die Schrankwand besteht aus drei Schrankelementen, vier Schraubensets, vier
Sockeln und einer Vitrine. Schrankelement, Sockel sowie Glas- und Einlegebo-
den fir die Vitrine stellen Baugruppen dar und werden durch den Betrieb selbst
aus weiteren Teilen gefertigt.

Diese Darstellung wird auch als Gozintograph bezeichnet. Zu lesen ist die Dar-
stellung wie folgt: Beginnend auf Fertigungsstufe 3 geht der Holzboden (HB) in
den Einlegeboden (EB) ein. Vier Bodentrdger gehen ebenfalls in den Einlegebo-
den ein. Der Begriff Gozintograph lasst sich auf eine Verballhornung fiir ,the part
that goes into” zuriickfihren.

Um damit etwas besser arbeiten zu kénnen, werden im Folgenden Abkiirzungen
verwendet und den jeweiligen Fertigungsstufen zugeordnet.
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0

Fertigungsstufe

D/BP SW

/ L

Gozintograph - ,the part that goes into”

//\\/

ScS

/

Abbildung 12: Gozintograph

Typ | Code | Bezeichnung

BG | SE
BG | So Sockel

Schrankelement

BG [ Vi Vitrine
BG |EB
BG |GB

Einlegeboden

Glasboden

Teil | ScS | Schraubenset

Teil | D/BP | Deckel,
Bodenplatte
Teil | SW | Seitenwand

Teil | HB Holzboden
GB D/BP GT
Teil [ HT [ Holztiir

Teil | SL
Teil | GT

Teil | BT

Sockelleiste

Glastiir

Bodentréger

Teil | GS | Glasscheibe

Die Fertigungsstufen ergeben sich als Ebenen im Top-down-Geflecht. Da nur
Baugruppen und das Endprodukt gefertigt werden, bezieht sich die Fertigungs-
stufe lediglich auf diese Elemente. Die erforderlichen Teile sind jeweils eine Fer-
tigungsstufe unterhalb angeordnet, da diese an dieser Stelle spatestens be-
schafft werden missen.

Fiir die Schrankwand wurde ein Primarbedarf von 500 Stlick ermittelt. Abbil-
dung 13 zeigt, welche Baugruppen und Teile auf Lager liegen. Dabei ist zusatzlich
noch der Sicherheitsbestand fiir die jeweiligen Teile zu beachten, der Lieferver-
zogerungen und Nachfrageschwankungen abfangen soll.

Code Bezeichnung Phys. Lagerbestand|  Sicherheitsbestand
SE Schrankelement 320 100
So Sockel 215 150
Vi Vitrine 150 100
EB Einlegeboden 325 200
GB Glasboden 820 200
ScS Schraubenset 420 300
D/BP Deckel, Bodenplatte 75 120
SW Seitenwand 125 120
HB Holzboden 7.500 2500
HT Holztir 415 200
SL Sockelleiste 60 100
GT Glastiir 360 200
BT Bodentrager 10.250 5.000
GS Glasscheibe 20 100
Abbildung 13: Baugruppen und Teile auf Lager
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FGr mehrfach vor-
kommende Teile
wird ein zusammen-
gefasster Bedarf er-
mittelt

IX-3.2. Ermittlung Sekundarbedarf

Ausgehend vom Primarbedarf gilt es die Anzahl der tatsachlich erforderlichen
Teile zu bestimmen.

Im ersten Schritt wird dazu der Sekundarbedarf von nur einer Schrankwand be-
rechnet, denn fiir den gesamten Sekundarbedarf eines Teils muss spater der Se-
kundarbedarf pro Schrank nur noch mit dem Primarbedarf multipliziert werden.

Zur Sekundarbedarfsermittlung werden einfach samtliche Faktoren multipli-
ziert, die sich an den Kanten befinden. Da Teile auch mehrfach vorkommen kon-
nen, missen nun alle Teile der einzeln ermittelten Ergebnisse zu einer Summe
pro Teil addiert werden.

Teile und Baugruppen kénnen sich wiederholen und auf unterschiedlichen Fer-
tigungsstufen stehen. Daher ist es ratsam, die Darstellung zu vereinfachen und
alle Baugruppen und Teile solange eine Fertigungsstufe nach unten zu ziehen,
bis alle Vorkommnisse einer Baugruppe oder eines Teils sich auf einer Ferti-
gungsstufe befinden.

Dies ist auch in der Logik der Zuordnung zu den Fertigungsstufen noch korrekt,
da die Fertigungsauftrdage einer Baugruppe sich nicht nach der Struktur der
Stiickliste richten, in der diese vorkommt, sondern vor allem nach Kosteneffizi-
enz, die sich hier als Optimum zwischen langen Lagerkosten und haufigen Um-
ristkosten der Produktionsmaschine ermitteln ldsst. Auch die mehrfach vor-
kommenden Einzelteile werden natirlich nicht nach der Struktur der Stiickliste
beschafft, sondern als zusammengefasster Bedarf. Im vorliegenden Beispiel
wird das Schraubenset (ScS) aus Fertigungsstufe 1 auf die Stufe 2 gezogen und
der einzelne Holzboden fiir die Schrankeinheit auf Stufe 3.

Damit ergibt sich das folgende Bild:

Dispositionsstufe

0

2 EB  D/BP

./

3 HB

1 SE
2x 2x 1 1x
swW

Typ | Code | Bezeichnung

BG | SE Schrankelement

BG | So Sockel

BG |Vi Vitrine

BG | EB Einlegeboden

BG | GB Glasboden

Teil | ScS Schraubenset

4x
So Vi
Teil | D/BP | Deckel,
Bodenplatte
2x
3x 1x 2x 2% 2% 1x Teil | SW | Seitenwand
W ScS GT

Teil | HB Holzboden

4
2x
HT ScS ScS S|

B D/BP S
Teil | HT Holztiir

L ScS G
Teil | SL Sockelleiste
1x 4x
Teil | GT Glastiir
GS BT

Teil | BT Bodentrager

Teil | GS Glasscheibe

Abbildung 14: Gozintograph mit angepasster Fertigungsstufe
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| OER@® |
Diese Darstellung erleichtert durch ihre bessere Ubersichtlichkeit die Bestim-
mung des Sekundarbedarfs, aber vor allem schafft sie die Voraussetzung, den
Nettobedarf einfacher berechnen zu kdnnen. In diesem Fall spricht man nicht
mehr von Fertigungsstufe, sondern verwendungsorientiert von Dispositions-
stufe.
Beginnend mit der Stufe 3 berechnet sich nun der Sekundarbedarf fir Holzb6-
den fiir eine Schrankwand wie folgt:
Nettobedarf Holzbéden: (1 x 3 x 3) + (1 x 3) = 27 Stiick
Als weiteres Beispiel ist der Bedarf an Schraubensets fiir eine Schrankwand:
Nettobedarf Schraubensets (2x3)+4 +(1x4)+(2x1)=6+4+4+2=16
Stiick
Die Rechenpfade und -bestandteile sind hier einmal blau und orange hervorge-
hoben:
Fiir den gesamten Sekundarbedarf missen diese Werte nun noch mit dem Pri-
marbedarf von 500 multipliziert werden. Daher besteht ein Sekundarbedarf an
Holzbdden in Hohe von 1.350 und an Schraubensets in Hohe von 8.000.
Typ | Code | Bezeichnung
Dispositionsstufe BG |SE | Schrankelement
Schrank- BG |So Sockel
0 wand BG | Vi Vitrine
BG | EB Einlegeboden
4Ax BG |GB Glasboden
1 SE | o Vi Teil | ScS Schraubenset
/ Teil | D/BP | Deckel,
Bodenplatte
3; 2x
2"/;"[ 1\ 1 3x / \n Z/X 1x Teil [SW | Seitenwand
2 EB W HT Si

l

cS

D/BP S ScS S B D/BP S ScS GT

Teil

HB

Holzboden

Teil

HT

Holztiir

Teil

SL

Sockelleiste

1x \4)(

Teil

GT

Glastir

L s G
1x / \4x
& @ BT @ GS BT

Teil

BT

Bodentrager

Teil

GS

Glasscheibe

Abbildung 15: Beispiele Ermittlung der Sekunddrbedarfe

Insgesamt ergibt sich nun folgender Sekundarbedarf an Baugruppen und Tei-
len:
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Tertiarbedarf = Hilfs-
und Betriebsstoffe

Bericksichtigung
des verfiigbaren La-
gerbestands

Typ Code |Bezeichnung Sekundarbedarf| Sekundarbedarf

(1 Schrankwand) (insges.)
Baugruppe | SE Schrankelement 3 1500
Baugruppe So Sockel 4 2.000
Baugruppe Vi Vitrine 1 500
Baugruppe | EB Einlegeboden 9 4.500
Baugruppe | GB Glasboden 2 1.000
Teil ScS Schraubenset 1n 10.500
Teil D/BP | Deckel, Bodenplatte 8 4.000
Teil SW Seitenwand 8 4.000
Teil HB Holzboden 12 6.000
Teil HT Holztiir 3 1500
Teil SL Sockelleiste 4 2.000
Teil GT Glastir 1 500

Abbildung 16: Sekunddrbedarfe

IX-3.3. Ermittlung Tertiarbedarf

Neben den hier ermittelten Sekundarbedarfen entstehen weitere Bedarfe. Ter-
tidarbedarfe, die im Wesentlichen aus Hilfs- und Betriebsstoffen bestehen und
verbrauchsorientiert ermittelt werden, erganzen den Sekundarbedarf, addieren
sich aber nicht zu den Einzelwerten. Jedoch kann zum Sekundarbedarf noch ein
Zusatzbedarf addiert werden, der Vorgange wie Ausschuss, Produktionsfehler,
Verschnitt und ahnliches verkorpert. Haufig erfolgt dies als pauschaler Zuschlag
zum Sekundarbedarf. Vereinfachend wird in diesem Beispiel davon ausgegan-
gen, dass ein solcher Bedarf nicht relevant ist.

IX-3.4. Materialbestandsplanung

Fir die Bestimmung des tatsdachlichen Bedarfs an Baugruppen und Teilen, die
hierzu entweder beschafft oder gefertigt werden missen, ist der verfiigbare La-
gerbestand einzubeziehen. Diesen zu ermitteln ist Aufgabe der Materialbe-
standsplanung.

Zur Berechnung des disponierbaren Lagerbestands ist der Sicherheitsbestand zu
beriicksichtigen, der erhalten bleiben muss. Sollte dieser bereits durch einen
Engpass in Anspruch genommen sein, ist er im Rahmen der Brutto-Netto-Rech-
nung wieder aufzufillen. Gleichzeitig sind Bestellungen von Material zu beriick-
sichtigen, sofern diese vor dem geplanten Bedarfszeitpunkt bereits verfiigbar
sein sollten (siehe Beispiel in Abbildung 17).
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Code | Bezeichnung Phys.| Sicherheits-| ~ Reservierungeny  Bestell./
Lager-|  bestand Fertigungen
bestand
SE | Schrankelement 320 100 - T
So | Sockel 215 150 100 .
Vi | Vitrine 150 100 20 300
EB | Einlegeboden 325 200 - 7
GB | Glasboden 820 200 120 -
ScS | Schraubenset 420 300 = 2500
D/BP | Deckel, 75 120 - 7
Bodenplatte
SW | Seitenwand 125 120 20 200
HB | Holzboden 7.500 2500 - 7
HT | Holztir 415 200 50 600
SL | Sockelleiste 60 100 - T
GT | Glastir 360 200 - 7
BT |Bodentrager 10.250 5.000 - 7
GS | Glasscheibe 20 100 - 7
Abbildung 17: Beispielrechnung Nettobedarfe

Der disponierbare Lagerbestand berechnet sich demnach ausgehend vom tat-
sachlichen Lagerbestand, abzliglich des Sicherheitsbestands, abziiglich ggf. vor-
handener Reservierungen und zuzlglich zugesagter Lieferungen oder bereits
terminierter Fertigungen von Baugruppen zum Bedarfszeitpunkt.

Code | Bezeichnung Phys.| Sicherheits-| ~ Reservierungen  Bestell./
Lager-|  bestand Fertigungen
bestand
SE | Schrankelement 320 100 - T
So | Sockel 215 150 100 .
Vi | Vitrine 150 100 20 300
EB | Einlegeboden 325 200 7 7
GB | Glasboden 820 200 120 .
ScS | Schraubenset 420 300 : 2.500
D/BP | Deckel, 75 120 - 7
Bodenplatte
SW | Seitenwand 125 120 20 200
HB | Holzboden 7.500 2500 - 7
HT | Holztir 415 200 50 600
SL | Sockelleiste 60 100 - 7
GT | Glastir 360 200 - 7
BT |Bodentrager 10.250 5.000 - 7
GS | Glasscheibe 20 100 7 7
Abbildung 18: Beispielrechnung Nettobedarfe

Nach der letzten Bestandsabfrage im Lagerverwaltungssystem wurden zu dem
bereits bekannten physischen Lagerbestand und Sicherheitsbestand noch die
oben aufgefiihrten aktuellen Reservierungen sowie ausstehenden Bestellungen
bzw. Fertigungen ausgegeben.
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Der disponierbare Lagerbestand fiir die einzelnen Baugruppen und Teile lautet
also fiur das Schrankelement: 320 - 100 = 220, da keine Reservierungen oder Be-
stellungen bzw. Fertigungen vorliegen. 220 Schrankelemente stehen also zur
Verfligung.

Fir die Berechnung des Sockels ergibt sich 215 - 150 - 100 = -35. Terminierte
Fertigungen sind nicht vorhanden. In der Vergangenheit kam es wahrscheinlich
zu Verzogerungen und der Sicherheitsbestand wurde angetastet, daher ist der
disponierbare Lagerbestand negativ. Eine weitere Reservierung kann nicht vor-
genommen werden. Vielmehr ist durch den negativen verfiigbaren Bestand ne-
ben dem Bruttobedarf zusatzlich die Sicherheitsreserve wieder aufzufiillen, so-
dass hier der Nettobedarf den Bruttobedarf tbersteigt.

Fiir die Vitrine berechnet sich der Bedarf mit 150 - 100 - 20 + 300 = 330. Hier
sind sowohl Reservierungen als auch eine terminierte Fertigung vorhanden, so-
dass auf 330 Vitrinen zurlickgegriffen werden kann.

Ubung: Berechnen Sie die Werte fiir den Rest der Baugruppen und Teile. Die
Losung steht auf der nachsten Seite.
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| OER@ |

Code | Bezeichnung Phys.| Sicherheitsbest.| Reserv, Bestell. Disponierbarer
Lagerbest. Fertig| Lagerbestand

SE Schrank- 320 100 320-100 =220

element

So Sockel 215 150 50 215-150-50= o]
Vi Vitrine 150 100 20 300 150 - 100 - 20 + 300
=330

EB Einlegeboden 325 200 125
GB Glasboden 820 200 120 500
ScS Schraubenset 420 300 2.500 2.620
D/BP | Deckel, 75 120 - 45

Bodenplatte
SW | Seitenwand 125 120 20 200 185
HB | Holzboden 7.500 2.500 5.000
HT Holztiir 415 200 50 600 765
SL Sockelleiste 60 100 - 40
GT | Glastir 360 200 160
BT Bodentrager 10.250 5.000 5.250
GS Glasscheibe 20 100 - 80
Abbildung 19: L6sungstabelle zur Fragestellung 1
Wie bereits ausgefiihrt, lieBe sich nun der verfligbare Lagerbestand einfach vom Indirekte Wirkung
Bruttobedarf abziehen. Jedoch wiirde dieser Schritt die Erzeugnisstruktur igno- des Lagers

rieren und bei einem verfligbaren Bestand von Baugruppen die Teilebedarfe fiir
diese Baugruppe nicht herausrechnen. Das wird auch als indirekte Wirkung des
Lagers bezeichnet. So beeinflusst z. B. die Verfligbarkeit einer Baugruppe den
Nettobedarf eines Teils, da dieses aufgrund des Baugruppenbestands nicht fir
die Fertigung weiterer Baugruppen benétigt wird.

Die Berechnung dieser indirekten Wirkungen kann mit der angepassten Erzeug-
nisstruktur erfolgen. Die durch die Verschiebung der Teile- und Baugruppenzu-
ordnung erzeugte angepasste Fertigungsstufe wird aufgrund ihrer Verwendung
als Dispositionsstufe bezeichnet.

Ausgangspunkt ist der komplette Sekundarbedarf fiir die erste Dispositions-
stufe. Fir die Dispositionsstufe 1 ergibt sich ein Bedarf von 1.280 Schrankele-
menten, 2.035 Sockeln und 170 Vitrinen (s. Abbildung 16). Dieser berechnet sich
aus dem Bruttobedarf abzliglich des verfligbaren Lagerbestandes. Indirekte La-
gerbestandswirkungen kommen hier noch nicht vor.

Nun zur Dispositionsstufe 2: Die indirekten Bestandswirkungen sind einfach zu
berechnen, indem die konkreten Baugruppen-/Teilbedarfe der Dispositions-
stufe mit der Reduzierung des Bruttobedarfs der libergeordneten Dispositions-
stufe multipliziert werden, der sich durch einen disponierbaren Lagerbestand
oder durch indirekte Bestandswirkungen ergeben hat. Zu beachten ist jedoch,
dass ein Bruttobedarf natiirlich nur maximal auf null reduziert werden kann.
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Beispiel: Fiir ein Schrankelement werden 3 Einlegeb6den benétigt. Es befinden
sich noch 220 auf Lager mit jeweils 3 verbauten Einlegebdden. Daher sind bei
der Nettobedarfsermittlung 660 Einlegebdden weniger zu beriicksichtigen, die
durch diese indirekte Wirkung entsteht (s. Abbildung 20).

Sekundarbedarf Einlegebdden:

Typ Code |Bezeichnung Sekundarbedarf| Sekundarbedarf]
(1 Schrankwand) (insges.)
Baugruppe | EB Einlegeboden 9 4.50

Disponierbarer Lagerbestand:

Code | Bezeichnung Phys.| Sicherheitsbest.| Reserv, Bestell. Disponierbarer
Lagerbest. Fertig| Lagerbestand|
EB Einlegeboden 325 200 125

Erzeugnisstruktur:

s Nettobedarf Einlegeboden (EB)

- 9
E Scs
= Sekundarbestand
3 — indirekte Wirkung des Lagers
2/ 2|\ o > — disponierbarer Lagerbestand
B 4 6 6 £) 4 = 4500 — 3 %220 —125+0=3.715

x / \4)(
HB BT

Abbildung 20: Bsp. L6sungsweg zur Bestimmung des Nettobedarfs

Analog berechnet sich der Bedarf fiir den Deckel/die Bodenplatte aus dem Se-
kundarbedarf von 4.000 abziglich 2 x 220 fir die Verwendung in den Schran-
kelementen und abziiglich 2 x 330 auf Basis der verflighbaren Vitrinen zuziglich
der Fehlmenge des Sicherheitsbestands in Hohe von 45.
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Sekundirbedarf Deckel/Bodenplatte:

Typ Code |Bezeichnung Sekundarbedarf| Sekundarbedarf]
(1 Schrankwand) (insges.)
[ Teil |D/BP | Deckel, Bodenplatte | 8| 4000

Disponierbarer Lagerbestand:

Code | Bezeichnung Phys.| Sicherheitsbest.| Reserv) Bestell. Disponierbarer

Lagerbest. Fertig| Lagerbestand

SE Schrank- 320 100 320-100 =220

element

Vi Vitrine 150 100 20 300 150 - 100 - 20 + 300

=330

D/BP | Deckel, 75 120 - 45
Bodenplatte

Erzeugnisstruktur:

V

i
] \2\\
4 ScS GT

S

/ ~
E ScS /
2%
3
X 2%)(
/{/(2 X I m
W HB HT S

1
S GB D/BP S
EB D/BP S| GS]
Ix / \4x X / \4)(
HB BT GS BT

Nettobedarf Einlegeboden (EB)

= Sekundarbestand
— indirekte Wirkung des Lagers
— disponierbarer Lagerbestand

= 4000 — 2 * 220 — 2 * 330 — (—45) = 2.945
Abbildung 21: Bsp. Lésungsweg zur Bestimmung des Nettobedarfs

Das Schraubenset, welches neben Baugruppen auch direkt mit dem Erzeugnis
verbunden ist, wird nun gemeinsam mit den weiteren Teilen aus Dispositions-
stufe 2 betrachtet, da sich die Wirkungen des Lagerbestands so einfacher ermit-
teln lassen. Die Nettomenge berechnet sich aus 10.500 abziiglich der indirekten
Wirkungen in Hohe von 2 x 220 fir die Schrankelemente und 2 x 330 fiir die
Vitrinen. Beim Sockel ist die indirekte Wirkung negativ, da der dort tiberschrit-
tene Sicherheitsbestand noch auszugleichen ist. Die bislang positive Wirkung ist
um 1 x 35 zu reduzieren, also insgesamt von 1.065. Somit ergibt sich ein Netto-
bestand von 6.815 aus 10.500 abzlglich 1.065 fiir die indirekte Wirkung abziig-
lich 2.620 durch den verfiigbaren Lagerbestand.
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Sekundarbedarf Schraubenset:

Typ Code |Bezeichnung Sekundarbedarf| Sekundarbedarf]
(1 Schrankwand) (insges.)
Teil ScS | Schraubenset | 1 10500

Disponierbarer Lagerbestand:

Code | Bezeichnung Phys.| Sicherheitsbest.| Reserv. Bestell. Disponierbarer
Lagerbest. Fertig, Lagerbestand
SE Schrank- 320 100 320-100 =220
element

So Sockel 215 150 50 215-150-50 =
35
Vi Vitrine 150 100 20 300 150 - 100 - 20 + 300
=330
ScS Schraubenset 420 300 2.500 2.620

Erzeugnisstruktur:

Dispositionsstufe
0 %
4x
1 SE So Vi
3. 2x
///ZJ 1k 3*/ \“ //X[x\
2 EB D/BP SwW HT Scs ScS SL ScS GB D/BP Sw ScS GT
£ £ooR
Nettobedarf Schraubenset (EB)
= Sekundarbestand

— indirekte Wirkung des Lagers
— disponierbarer Lagerbestand

= 10.500 — 2 * 220 — 2 * 330 — (—35) — 2.620 = 6.815
Abbildung 22: Bsp. Lésungsweg zur Bestimmung des Nettobedarfs

Die ermittelten Nettobedarfe sind nun zu beschaffen oder zu fertigen. Parallel
sind bestehende Nettobedarfe aller verfligbaren Baugruppen oder Teile im La-
ger zu reservieren. Denn ein Nettobedarf beschreibt immer, dass der verfiigbare
Lagerbestand nicht ausreichend ist und stellt die erforderliche Menge zum dis-
ponierbaren Lagerbestand dar. Ist kein Nettobedarf gegeben, bzw. ist dieser =0,
ist lediglich der festgestellte Bruttobedarf abzliglich der indirekten Lagerbe-
standswirkungen zu reservieren. In diesem Fall ist der verfligbare Lagerbestand
hoher als der durch die indirekte Lagerbestandswirkung reduzierte Bruttobe-
darf.

Ubung: Berechnen Sie die restlichen Nettobedarfe der Teile fiir die Schrank-
wand. Die Losung steht auf der nachsten Seite.
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 orR@® |
F.- [ Typ [Code |Bezeichnung Brutto| Ind. Wirk. deg Verf. Nettobedarf|
bedarf Lagerbest| Lagerbest.
(insgesamt),
2 BG [EB  |Einlegeboden 4500 3*220= 660 125 3.715
2 BG |[GB |Glasboden 1.000 660 500 0
2 Teil | ScS | Schraubenset 10.500| (2*220)-!- 2.620 6.815
(2*330)
(1*35) =1.065]
2 Teil | D/BP | Deckel, 4.000 (2*220)+H - 45 2.945
Bodenplatte (2*330)=
1.100;
2 Teil |[SW | Seitenwand 4.000 1.100 185 2.715
2 |Teil [HT |Holztir 1500 220 765 515
2 Teil [SL | Sockelleiste 2.000 0 - 40 2040
2 Teil [GT | Glastiir 500 330 160 10
B  |Teil[HB |Holzboden 6.000 5000
3 Teil [BT | Bodentrager 22.000 (4*785)+ 5.250 9.610
(4*1000)
=7140
3 Teil |GS | Glasscheibe 1.000 1000 -80 80|
Abbildung 23: Lésungstabelle zur Fragestellung 2

Merke

e Die Materialbedarfsermittlung und Materialbestandsermittlung lassen

sich logisch aus der Stiickliste ableiten.

e Bei der Materialbedarfsermittlung ist zu berticksichtigen, welche Abhan-
gigkeiten existieren und welche PlanungsgréRen vorliegen.
e PlanungsgroBen der Lagerhaltung sind typischerweise Sicherheitsbe-

stand, Reservierungen, offene Bestellungen und indirekte Wirkungen.
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20 % des Lagerbe-
stands binden 80 %
des Kapitals

IX-4.Beschaffungsplanung 1

Im folgenden Abschnitt geht es um Beschaffungsplanung und Kostenreduktion
in Bezug auf Beschaffungsvorgdange. Ausgehend vom Pareto-Prinzip werden die
ABC-Analyse sowie ihre Ziele und Wirkungen betrachtet. Anschliefend wird die
Andler-Formel behandelt. Damit lasst sich die optimale Bestellmenge und Be-
stellhdufigkeit berechnen.

IX-4.1. Pareto-Prinzip

Das Pareto-Prinzip besagt, dass mit lediglich 20 % Aufwand ganze 80 % des Er-
gebnisses zu erzielen sind. Um die restlichen 20 % des Ergebnisses zu erreichen,
und somit das Ergebnispotenzial vollstandig auszuschopfen, missen 80% Auf-
wand aufgebracht werden.

Diese Regel lasst sich auf viele Sachverhalte anwenden, fiir das Beschaffungswe-
sen bedeutet das, dass rd. 20 % des Lagerbestands 80 % des gebundenen Kapi-
tals im Lager ausmachen. Oder andersherum, 80 % des Lagerbestands binden

20% Aufwand 3
80% Ergebnis

80% Aufwand
—) 20% Ergebnis

Abbildung 24: Pareto-Prinzip

lediglich 20 % des Kapitals. Das Pareto-Prinzip ist ein Phanomen, welches sich
regelmaRig beobachten lasst. Das vollstandige Ausschopfen des Ergebnispoten-
zials ist in den letzten Prozentpunkten mit enorm viel Aufwand verbunden, mit
gleichzeitig nur noch geringer Steigerung des Nutzens. Es ist also meistens nicht
wirtschaftlich, Perfektion im Sinne einer 100%igen Ergebniserzielung erreichen
zu wollen. Entscheidend ist, den richtigen Fokus zu setzen, sich somit auf die
Bereiche zu konzentrieren, die einen grolRen Einfluss auf das Gesamtergebnis
haben.

IX-4.2. ABC-Analyse in der Materialwirt-
schaft

Mit der Methode der ABC-Analyse lassen sich allgemein Objekte, bzw. hier Gii-
ter, nach einer gewahlten GroRe klassifizieren und priorisieren. Dazu folgendes
Beispiel:
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— orR® |

Was hat das mit dem , echten” Leben zu tun? évé)

Fahrradherstellung

Eine Fahrradherstellerin hilt folgende Giiter in ihrem Lagerbestand: Fahrrad-
rahmen, Reifen, Reflektoren, Klingeln, Pedale und Lenker. Diese unterscheiden
sich stark durch ihre jeweiligen Lagerkosten. Beispielsweise sind Fahrradrah-
men aus Carbon empfindlich und gleichzeitig sperrig. Deswegen miissen diese
besonders gelagert werden und nehmen viel Raum ein. Die Reflektoren hinge-
gen sind klein und unempfindlich und kénnen gemeinsam in einer grofSen Kiste
verwahrt werden. Aus der grofien Menge an unterschiedlichen Teilen will die
Fahrradherstellerin nun die Teile identifizieren, die das gréfste Beschaffungs-
volumen im Jahr ausmachen und damit potenziell auch den GrofSteil der La-
gerhaltungskosten erzeugen. Dazu nutzt sie die ABC-Analyse:

Dabei ergibt sich: Das wertmdfSige Beschaffungsvolumen der Pedale betréigt
6.720 €, dies entspricht rd. 2,9 % der Kapitalbindung. Fiir die Tachos ergibt
sich ein wertmdpfiges Beschaffungsvolumen von 8.100 €, was rd. 3,5 % der
Kapitalbindung ausmacht.

In der Materialwirtschaft wird die ABC-Analyse dazu verwendet, die Giliter zu
identifizieren, die einen GroRteil des Beschaffungsvolumens ausmachen. Hier
liegt das wesentliche Optimierungspotenzial, z. B. mit MaBnahmen zur Reduzie-
rung der erforderlichen Lagermenge oder Verhandlungen mit den Lieferant*in-
nen zur Anpassung der Preise.

Die ABC-Analyse fiihrt im Ergebnis zu A-, B- und C-Giitern, wobei die A-Glter
den wichtigen, wertmalig groSten Anteil der beschafften Gliter ausmachen. Die
C-Guter hingegen kdnnen quasi vernachlassigt werden, da deren Beschaffungs-
volumen sehr gering ist. Die B-Giter liegen dementsprechend dazwischen.

Der erste Schritt der ABC-Analyse ist die Ermittlung des wertmaBigen Beschaf-
fungsvolumens der Giiter. Dieses ergibt sich aus dem Produkt aus (mengenma-
RBigen) jahrlichem Beschaffungsvolumen und Preis pro Einheit. Alternativ kann
das wertmaRige Beschaffungsvolumen auch direkt aus der Buchhaltung ausge-
lesen werden (s. Abbildung 25).

Der nachste Schritt ist die Berechnung des Anteils des wertmaRigen Beschaf-
fungsvolumens am Gesamtbeschaffungsvolumen im Jahr. Hierzu wird das ermit-
telte wertmaRige Beschaffungsvolumen durch das gesamte wertmaRige Be-
schaffungsvolumen samtlicher Gliter geteilt.

Auf welche Giiter
entfallt das héchste
Beschaffungsvolu-
men

WertmaRiges Be-
schaffungsvolumen
= jahrliches Be-
schaffungsvolumen
* Preis pro Einheit
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Flr die Grenzeintei-
lung gibt es keine
feste Vorschrift

Als nachstes werden die Glter anhand ihres wertmaRigen Anteils in absteigen-
der Reihenfolge sortiert. In einer weiteren Spalte werden die Anteile kumuliert.
Dazu wird mit jeder neuen Zeile der wertmaBige Anteil zum alten Wert hinzuge-
rechnet. Die Summe aller wertmaRigen Anteile und gleichzeitig der letzte kumu-
lierte Anteil ergibt 100 %.

Jahrliches Preis | Wertmagiges o .

Gut Beschaffungs- [ pro | Beschaffungs- wer::ti(;'ger ku/::::: rt
volumen Einheit volumen

Rahmen 1200 | 100€ 120.000€ 515% 51,5%

Lenker 2080 30€ 62.400€ 26,8% 78,2%

Reifen 2800 1€ 30.800€ 13,2% 91,4%

Tacho 450 18€ 8100€ 3,5% 94,9%

Pedale 120 6€ 6.720€ 2,9% 97,8%

Klingel 1500 | 2,40€ 3.600€ 15% 99,3%

Reflektoren 4000 0,4€ 1.600€ 0,7% 100%
¥ 233.200€

Abbildung 25: Beispiel einer ABC-Analyse

Damit ist nun die Ausgangslage zur Kategorisierung in wichtige (also A-Gliter),
in weniger wichtige (also die B-Giiter) und in zu vernachlassigende Giiter (also
die C-Guter) bereitet. Jetzt missen die Grenzen gezogen werden, die dann be-
stimmen, in welche Kategorie die Guter fallen. Fiir die Grenzeinteilung gibt es
keine feste Vorschrift, aber sie miissen der Zielsetzung angemessen sein. Ublich
sind z. B. Giiter-Intervalle von 0-80 % fiir A-Giiter, 80 %—95 % fiir B-Giter und
95 %—100 % fiir C-Gliter. Damit liegen die Grenzen bei 80 % und 95 %.

Es ist normal, dass die Grenzen nicht genau zwischen zwei Gitern laufen. Daher
muss hier entschieden werden, welcher Kategorie ein Gut zuzurechnen ist, in
dessen Anteil die Grenze eingeordnet wird. Beispielweise konnte ein Gut mit
einem wertmaRigen Beschaffungsanteil von 5 % und das sich in den kumulierten
Werten zwischen 75,9 % bis 80,9 % befindet, sinnvollerweise noch zu den A-Gi-
tern gezahlt werden. Hier kdnnte z. B. einheitlich festgelegt werden, dass

Jahrliches Preis | WertmaBiges . .
Gut Beschaffungs- | pro | Beschaffungs- Wer:\::(ae(isllger kuﬁ:ﬁ: = Klasse

volumen Einheit volumen
Rahmen 1200 | 100€ 120.000€ 51,5% 51,5%
Lenker 2080 30€ 62.400€ 26,8% 78,2% A
Reifen 2800 ne 30.800€ 13,2% 91,4%
Tacho 450 18€ 8.100€ 35% 94,9% 8
Pedale 120 6€ 6.720€ 2,9% 97.8%
Klingel 1500 | 2,40€ 3.600€ 15% 99,3% c
Reflektoren 4000 0,4€ 1.600€ 0,7% 100%

¥ 233.200€
Abbildung 26: Einteilung in A-, B-, C-Gliter
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Grenzfalle immer zur oberen bzw. unteren Kategorie gehéren oder fallweise
entschieden werden, je nachdem, wo der groRere Anteil liegt.

Die Fahrradherstellerin im dargestellten Beispiel, die eine Reduktion der Kapi-
talbindung anstrebt, wahlt die Klassengrenzen entlang der Liste mit absteigen-
den wertmaRigen Beschaffungsvolumina folgendermaRen:

e Klasse A: die Guter, die 80 % des wertmaligen Beschaffungsvolumens
ausmachen.

e Klasse B: Giiter, die nach den A-Gitern 15 % des wertmaRigen Beschaf-
fungsvolumens ausmachen.

e Klasse C: Guter, die nach den A- und B-Giitern die restlichen 5 % des
wertmaRigen Beschaffungsvolumens ausmachen.

Anhand der Tabelle lasst sich ablesen, welche Giter zu welcher Klasse gehoéren.
So gehoren Rahmen und Lenker zu Klasse A, Reifen und Pedale zu Klasse B und
Klingeln und Reflektoren zu Klasse C.

Die Zuordnung der Klassen kann auch grafisch dargestellt werden. Hierflr wer-
den die Giiter anhand ihrer kumulierten Anteile in ein Diagramm eingetragen.
Die Klassengrenzen werden auf der Y-Achse durch horizontale Linien ins Dia-
gramm eingezeichnet. Fiir die A-Teile wird eine Horizontale bei 80%, fiir Klasse
B bei 95% und fiir Klasse C bei 100% eingesetzt.

120%
100%
80%
60%
40%
20%

0%
Q <
() N -
Qg"é\ \/z(‘ Q@ <2

Abbildung 27: Grafische Darstellung der ABC-Analyse

Anhand der Abbildung ist einfach festzustellen, welche Giter welcher Klasse zu-
geordnet werden. Samtliche Giiter bis zum Erreichen der 80%-Grenze gehdren
demnach zu den A-Giitern.

Um die Kapitalbindungskosten am effektivsten zu senken, sollte der Fokus auf
eben diesen A-Teilen liegen. Das Kostensenkungspotenzial ist hier am gréten
bei vergleichsweise geringem Aufwand mit nur wenigen Giiter.

Eine Moglichkeit die Kapitalbindung zu senken, ware z. B. den Preis pro Einheit
oder die Lieferkosten von Klasse A-Glitern beim Lieferunternehmen neu zu ver-
handeln. Zuséatzlich konnte versucht werden, die erforderliche Lagermenge zu
optimieren. Die Gesamtkosten fiir die Lagerung eines Gutes werden im Wert
Lagerhaltungskosten beschrieben:

A-Teile haben die
hoéchsten Kapitalbin-
dungskosten

Seite 35 von 48



Lektion X: Beschaffung

Zu den Lagerhal-
tungskosten zdhlen
auch die Zinskosten
des gebunden Kapi-
tals

Bezugskosten

Die Lagerhaltungskosten setzen sich aus dem Lagerkostensatz und einem Zins
des gebundenen Kapitals zusammen. Der Lagerkostensatz beschreibt die antei-
ligen Kosten, die fiir die reine Lagerung eines Gutes aufgewendet werden mus-
sen. Dazu zahlen z. B. Personalkosten, Lagermiete, Versicherungen etc. Mit dem
Zinssatz des gebundenen Kapitals wird das gebundene Kapital inklusive der Kos-
ten flir Wertminderung durch Schwund, Alterung etc. beriicksichtigt.

Die Kosten fiir die Kapitalbindung sind direkt abhangig vom Wert des Gutes. Die
Lagerkosten sind aber nicht automatisch davon abhangig. Alternativ kdnnten die
Kosten auch auf die in Anspruch genommene Flache umgerechnet werden. Dies
wirde aber die Verteilung der Lagerkosten deutlich komplizierter gestalten. Da-
her werden die Lagerkosten (iblicherweise auf Basis der Gliterwerte, die auf La-
ger liegen (kurz: durchschnittlicher Lagerwert) umgerechnet. Somit kbnnen die
Kosten der Kapitalbindung und die anteiligen Lagerkosten in einem Wert zusam-
mengefiihrt werden (Lagerhaltungskosten).

Mit der Beschaffung sind aber nicht nur die Lagerhaltungskosten zu betrachten,
sondern auch die Kosten der Beschaffung. Mit jeder Bestellung und jeder Liefe-
rung sind einmalige Kosten verbunden. Diese ergeben sich aus den Liefer- und
Frachtkosten, aus den Personalkosten zur Bestellung, Entgegennahme, Prifung
der Ware und Einlagerung. Je nachdem, wie oft bestellt wird —z. B. selten groRRe
Mengen oder haufig kleine Mengen —, verschiebt sich der Kostenschwerpunkt
zwischen Lagerhaltungs- und Bestellkosten.

Wenn nun die Kosten fiir unsere A-Teile gesenkt werden sollen, stellt sich die
Frage nach dem optimalen Verhaltnis zwischen den Lagerhaltungskosten und
den Kosten der Beschaffung. Gesucht ist die optimale Bestellmenge.

IX-4.3. Ermittlung der optimalen Bestell-
menge

Konkret beschreibt die optimale Bestellmenge den Zustand, bei dem Lagerhal-
tungskosten und die Bezugskosten — also die Gesamtkosten — minimal sind.

Die Lagerhaltungskosten konnen als Zinssatz zum Kapitalbindungs- bzw. zum Be-
schaffungswert angegeben werden. Grafisch gesehen ist das die Gerade, die aus
dem Ursprung herausgeht. Auf der Y-Achse liegen die Kosten, auf der X-Achse
die Bestellmenge (s. Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.).

Die Beschaffungskosten kénnen vereinfacht als fixe Kosten fiir einen Beschaf-
fungsvorgang angesehen werden, da diese nur im geringen Male von der zu
beschaffenden Menge abhangig sind. Sie werden daher als bestellfixe Kosten
bezeichnet. Grafisch stellt dies eine Kurve mit negativer Steigung dar, die im Ver-
lauf immer geringer wird und sich der X-Achse immer weiter anndhert.

Die Gesamtkosten sind die Summe dieser beiden Kostenkurven. Das Optimum
befindet sich an der lokalen Extremstelle. Zur Berechnung der optimalen Bestell-
menge muss die lokale Extremstelle der Gesamtkostenfunktion bestimmt wer-
den.
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Kosten

Gesamtkosten Lagerkosten

Beschaffungskosten

. Bestellmenge
Optimale Bestellmenge

Abbildung 28: Grafisches Ermitteln der optimalen Bestellmenge

Hierzu wird die Andler-Formel verwendet, die im Folgenden Schritt-fir-Schritt
hergeleitet wird.

Der erste Kostenfaktor sind die jahrlichen Lagerhaltungskosten. Basis der Lager-
haltungskosten ist das durchschnittliche Kapital, welches durch die beschafften
Guter gebunden wird. Wenn ein konstanter Lagerabgang unterstellt wird, liegt
nach der halben Zeit bis zum vollstandigen Verbrauch der Giter nur noch die
Halfte der beschafften Menge auf Lager. Damit ist im Schnitt auch nur noch die
Halfte des Kapitals gebunden (s. a. Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefun-
den werden.).

WertmaRiger
Lagerbestand

Beschaffungs-
wert (q*k)

Konstanter
12 Lagerabgang

Durchschn.
Kapitalbindung
(g*k)/2

Zeit

Abbildung 29: Andler-Formel

Wenn im Jahr 2-mal bestellt wird, verteilt sich die Kapitalbindung starker, aber
im Schnitt ist ebenfalls nur die Halfte des Beschaffungswertes einer einzelnen
Bestellung gebunden. Dies gilt auch bei noch haufigeren Bestellungen. Haufige
Bestellungen fiihren daher zu einer geringen Kapitalbindung, da die Bestande
nur in geringen Mengen und nur kurz im Lager gehalten werden.

Andler-Formel
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Die durchschnittlichen Lagerhaltungskosten ergeben sich damit aus dem Be-
stellwert — also dem Produkt aus Bestellmenge q und dem Preis k, geteilt durch
2 (um auf den durchschnittlichen Bestand zu kommen), multipliziert mit dem
Lagerhaltungskostensatz (k).

g=*k g=Bestellmenge
L= 2 .9 k=Einkaufspreis pro Sttick [€/Stlick]
k= Zins- und Lagerkostensatz [%]

Abbildung 30: Formel Lagerhaltungskosten

Zusatzlich werden die jahrlichen Bestellkosten (Kg) bendtigt. Es wird von einem
fixen Wert je Bestellung ausgegangen (Ky). Fur die jahrlichen Bestellkosten muss
dieser mit der Anzahl der Bestellungen pro Jahr (mg) multipliziert werden. Diese
sind allerdings noch nicht bekannt, deswegen muss die Anzahl der Bestellungen
zunachst ermitteln werden. Dies entspricht der Bedarfsmenge pro Jahr (xg), ge-
teilt durch die zu ermittelnde optimale Bestellmenge (q,p¢):

Kz = mg * Kf mp= Anzahl jahrlicher Bestellungen [Bestellungen];
K= fixe Kosten je Bestellung [€/ Bestellung];

xp= Bedarfsmenge pro Jahr [Stiick];

Qopt Qopt= optimale Bestellmenge [Stiick]

Abbildung 31: Formel Bestellkosten

Xp

mpg =

Um nun die Gesamtkostenfunktion K. in Abhangigkeit von der Bestellmenge q
zu erhalten, werden die jahrliche Bestellkostenfunktion und die jahrliche Lager-
haltungskostenfunktion zusammengefasst, d. h. addiert.

ngs(q) =K, +Kp

Die Lagerhaltungskosten K; und Bestellkosten Ky eingesetzt, erhdlt man:
q*k Xp
Kges(q) = 2 *ky +

Abbildung 32: Gesamtkostenfunktion

* K
Qopt d

Um das Minimum — die Extremstelle — der Gesamtkostenfunktion rechnerisch
zu ermitteln, muss die Gesamtkostenfunktion nach der Bestellmenge g abgelei-
tet werden (Kj5(q)").

, Kk Xg
Kges(Q)' = 2 *kp + CIoptz * Ky

Abbildung 33: Abgeleitete Gesamtkostenfunktion

Nach Gleichsetzung mit 0 und Auflésung nach g ergibt sich das Optimum g
bei :
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(=)
o

2% xp * K¢
Gore = Tk,

Abbildung 34: Funktion optimale Bestellmenge (Andler-Formel)

Diese Formel ist auch als Andler-Formel bekannt. Sie ermdglicht, durch Einset-
zen konkreter Werte die optimale Bestellmenge zu ermitteln.

Zurlick zum Beispiel: Mithilfe der ABC-Analyse wurde schon festgestellt, dass es
sich am meisten lohnt, die optimale Bestellmenge fir Guter der Klasse A (Fahr-
radrahmen und Lenker) zu ermitteln, da die Reduzierung der Gesamtkosten hier
den grofSten Effekt hat. Zunachst also die Ermittlung der optimalen Bestell-
menge fir die Fahrradrahmen:

Die Herstellerin produziert jahrlich 1.200 Fahrrader und bestellt dementspre-
chend ebenfalls 1.200 Fahrradrahmen pro Jahr. Ein Fahrradrahmen kostet im
Einkauf 100 €. Pro Anlieferung berechnet der Lieferant 500 €, aufgrund der be-
sonders hohen Empfindlichkeit der Rahmen. Der Lagerhaltungskostensatz be-
l[auft sich bei unserer Herstellerin auf 8 %. Werden die gegebenen Grolien in die
Andler-Formel eingesetzt, so ergibt sich eine optimale Bestellmenge von 387,3
Fahrradrahmen.

_ [2*xxp*Kp 2+ 1.200 Stiick * 500€
Qovt = [Ty, 100€ * 0,08

= 387,3 Stiick

Abbildung 35: Beispielrechnung der optimalen Bestellrechnung

Da die Herstellerin nur ganze Rahmen bestellen kann, wird die Zahl kaufman-
nisch abgerundet. Wenn nun der Jahresbedarf durch die optimale Bestellmenge
geteilt wird, erhalten wir die Bestellhaufigkeit fiir ein Jahr. Fir die jahrlich beno-
tigten 1.200 Rahmen sollten rund 3 x 387 Rahmen bestellt werden (1.200 / 387).
xg _ 1200

= ——— = 3,1 Bestellungen/Jahr
Qopt 387 gen/.

Abbildung 36: Beispielrechnung der optimalen Bestellhdufigkeit

Bestellhadufigkeit =

Da nach Notwendigkeit bestellt wird, kann es passieren, dass auch einmal 4 Be-
stellungen im Jahr ausgel6st werden miissen. Das geschieht ungefahr alle 10
Jahre, wenn die erste Bestellung bereits zum Jahresanfang erfolgen muss.

Jetzt fehlt nur noch die optimale Bestellmenge der Lenker: Da die Herstellerin
fiir ihre 1.200 Fahrrader auch die zugehorigen Lenker benétigt und zusatzlich
noch weitere 880 Lenker als Handelsware weiterverkauft werden, bendtigt sie
in Summe 2080 Lenker/Jahr. Weil die Lenker kleiner als die Rahmen sind, kon-
nen diese bei einem Einzelpreis von 30 € mit Lieferkosten in Hohe von 200 €
eingekauft werden. Der Lagerhaltungskostensatz belauft sich auf 8 %.

Die Fahrradherstellerin kann ihre Lagerhaltungskosten am effektivsten senken,
indem sie ihre OptimierungsmalRnahmen auf Fahrradrahmen und Lenker kon-
zentriert. Dementsprechend bezieht die Herstellerin kiinftig rd. 3-mal jahrlich
387 Fahrradrahmen und rd. 2-mal jahrlich 931 Lenker. So konnten die Kosten

Optimale Bestell-
menge Fahrradrah-
men

Optimale Bestell-
menge Lenker
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durch die Optimierung von 2 Giitern in Bezug auf Lagerhaltung und Bestellkos-
ten nun bei 80 % des gesamten Beschaffungswertes optimiert werden.

Merke

o Mit der ABC-Analyse nach dem Pareto-Prinzip lassen sich Kostentreiber iden-
tifizieren und transparent machen, welche den grofSten Einfluss auf das Ergeb-
nis haben.

e Durch Fokussierung auf A-Giiter auch in der Beschaffungsplanung lassen sich
Kosten reduzieren. Die optimale Bestellmenge bei minimalen Lager- und Be-
zugskosten lasst sich mit der Andler-Formel errechnen.
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IX-5.Beschaffungsplanung 2

Im letzten Abschnitt dieser Lektion wird auf wichtige Aspekte im Zusammen-
hang mit der Beschaffungsstrategie eingegangen.

IX-5.1. Make-or-Buy

Eine immer wiederkehrende Grundsatzfrage im Beschaffungsbereich ist die
Frage der Wertschopfungs- oder Fertigungstiefe — mit anderen Worten, sollen
Produkte und Teile selbst erstellt oder zugekauft werden? Wie in einer vorange-
gangenen Lektion bereits ausgefiihrt, bezieht Apple das Erfolgsprodukt iPhone
komplett fremd. Tesla hingegen schwort darauf, moglichst viel selbst herzustel-
len. Diese Grundsatzfrage wird auch als Make-or-Buy-Frage bezeichnet.

Eine Moglichkeit besteht darin, sich der Frage aus Kostengesichtspunkten zu na-
hern: die Eigenfertigung geht mit Fixkosten, z. B. in Form von Abschreibungen,
Mieten und variablen Kosten fiir das Material und die Fertigung einher. Durch
den Bezug der Giiter von externen Lieferant*innen fallen nur variable Kosten
an.

Beschaffungsstrategie schafft Voraussetzungen

Eigenfertigung Externe Beschaffung
Variable Kosten + .
Fixkosten variable Kosten

Abbildung 37: Kosten im Falle Make-or-Buy

Da davon ausgegangen werden kann, dass bei den Lieferant*innen ebenfalls Fix-
kosten anfallen, die auf den Preis umgelegt werden, ist von hoheren variablen
Kosten im Fall ,,Buy” auszugehen.

Abbildung 38 stellt den Zusammenhang grafisch dar. Der von der Bedarfsmenge
abhangige Kostenverlauf stellt sich im Fall ,,Make”, ausgehend von einem Fix-
kostenbetrag, als ansteigende Gerade in der Hohe der variablen Kosten dar.

Im Fall ,,Buy” ist der Kostenverlauf aufgrund der hoheren variablen Kosten eine
starker steigende Gerade aus dem Ursprung. Im Schnittpunkt der beiden Gera-
den, dem Break-Even, ware es gleich, ob selbstgefertigt oder extern beschafft
wird. Vor dem Schnittpunkt ist die externe Beschaffung sinnvoll, danach die Ei-
genfertigung.

Welche Fertigungs-
tiefe ist anzustre-
ben?
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X-Guter werden re-
gelmaRig ver-
braucht

Y-Glter weisen ei-
nen schwankenden
Verbrauch auf

Kosten B uy
Make
Gesamt
Break-Even
*
E Variable Kosten
E Fixkosten
i
~ Bedarfsmenge
Externe Beschaffung Eigenfertigung
vorteilhafter vorteilhafter
Abbildung 38: Kostenverlauf fiir den Fall Make-or-Buy

Entscheidungen zu ,,Make-or-Buy” lassen sich natiirlich nicht nur aufgrund rei-
ner Kostenbetrachtung fallen. Haufig zu berlicksichtigende Einflussfaktoren sind
die Qualitatsanforderungen und im Zusammenhang damit das eigene oder
fremde Fertigungs-Know-how sowie die strategischen Abhangigkeiten durch
den Fremdbezug.

Ein weiterer Aspekt ist die Frage nach der RegelmaRigkeit des Giterbedarfs.
Stark schwankende Bedarfe lassen sich bei speziellen erforderlichen Werkzeu-
gen und Maschinen nur schwer realisieren, da diese kaum ausgelastet werden
wiirden. Die Stetigkeit der Glterbedarfe spielt also auch eine Rolle.

In den vergangenen Jahrzehnten haben Betriebe sich immer mehr spezialisiert
und damit ihre Fertigungstiefe immer weiter reduziert. Die prozentuale Eigen-
fertigung bewegt sich oftmals nur noch im niedrigeren zweistelligen Bereich.

IX-5.2. XYZ-Analyse

Die XYZ-Analyse ist eine essenzielle Methode, um die Beschaffung bereits auf
strategischer Ebene so wirtschaftlich wie moglich zu gestalten. Sie hilft dabei,
Guter anhand ihrer Verbrauchsstruktur zu klassifizieren. Mit anderen Worten,
es wird ermittelt, wie regelmaBig ein Gut verbraucht wird.

Je regelmaRiger bestimmte Giter verbraucht werden, desto besser sind Prog-
nosen Uber den zukiinftig auftretenden Bedarf. Zutreffende Prognose helfen,
kosteneffiziente Entscheidungen zu treffen.

Guter, die ganz regelmaRig verbraucht werden, werden als X-Giiter bezeichnet.
Sie haben einen konstanten Verlauf und unterliegen nur sehr geringen Ver-
brauchsschwankungen und sind daher gut zu prognostizieren.

Wenn sich wiederkehrende bzw. saisonale Schwankungen identifizieren lassen
und/oder positive oder negative Trends zu erkennen sind, werden diese Giiter
als Y-Giiter bezeichnet. Eis verkauft sich im Sommer deutlich besser als im
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— orR® |

Winter. Die Schwankungen sind mittelgrof3, also ist die Prognostizierbarkeit
auch nur mittelmaRig.

Zudem kodnnte eine Eisdiele auch eine zusatzliche Steigerung der Mengen in ei-
ner jahrlichen Umsatzsteigerung feststellen. Nicht prognostizierbare Verbrau-

Z-Glter lassen sich
nicht prognostizie-

che werden als Z-Giiter bezeichnet. Sie laufen so unregelmaiRig, dass eine Vor- ren
hersage sinnvoll nicht moglich ist.
Ausgehend von dieser Klassifikation lassen sich Beschaffungsarten ableiten.
Man unterscheidet im Wesentlichen drei Typen.
X-Gut, konstanter Verlauf Y-Gut, trendformiger Verlauf
4 Materialverbrauch A Materialverbrauch
\__/_\_w_> /\/f'
Zett Zett
Y-Gut saisonaler Verlauf Z-Gut, unregelmagiger Verlauf
4 Materialverbrauch 4 Materialverbrauch
Zeit g Zeit g
In Anlehnung an: Dietmar Vahs / Jan Schafer-Kunz: Einfiihrung in die Betriebswirtschaftslehre (2021)
Abbildung 39: XYZ-Gliter, Verlaufsdiagramme und Typisierung

IX-5.3. Beschaffungspolitiken

Die einfachste Beschaffungsart ist die Einzelbeschaffung. Jeder Bedarf wird un-
abhangig und separat beschafft. Dies ist tiber alle Gliter sicher nicht wirtschaft-
lich. Letztendlich ist es aber fiir Z-Teile eine sinnvolle Art, mit der mangelnden
Prognosefahigkeit umzugehen.

Sich viele Produkte auf Lager zu legen, wiirde zu einer hohen Lagerhaltung und
damit verbundenen Kosten fiihren, ohne zu wissen, wie lange es braucht, bis die
Guter tatsachlich abgerufen werden. Daher werden nicht prognostizierbare
Teile in der Regel Uber eine Einzelbeschaffung beschafft, insbesondere dann,
wenn die Teile einen verhadtnissmalkig hohen Preis haben.

Die Beschaffung und anschlieende Lagerhaltung wird als Vorratsbeschaffung
bezeichnet. Ziel eines Lagers ist es, Schwankungen in der Beschaffung und Mehr-
bedarfe abzupuffern. Bei Y-Teilen wird davon ausgegangen, dass Schwankungen
zugrunde liegen, die aber einigermalien prognostizierbar sind.

Einzelbeschaffung
bei Z-Teilen

Vorratsbeschaffung
bei Y-Teilen
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Verbrauchssyn-
chrone Beschaffung
bei Z-Teilen

Absicherung durch
Rahmenvertrage mit
hohen Konventional-
strafen

Vorteilhaft bei der Vorratsbeschaffung ist, dass aufgrund der typischerweise ho-
hen Mengen Rabatte beim Einkauf erzielt werden kénnen. AuBerdem kann ein
Lager auch dazu genutzt werden, glinstigere Marktpreise abzuwarten und erst
dann zu beschaffen. Die Vorratsbeschaffung ist jedoch auch mit Kapitalbin-
dungskosten und Lagerkosten verbunden, die z. B. durch Rabatte bei der Be-
schaffung von gréBeren Mengen nicht gedeckt werden kdnnen. Zudem kdénnten
eingelagerte Guter veralten, was in der Regel die Qualitat mindert. Daher sind
nicht alle Guter — trotz saisonalem oder trendférmigem Verbrauch — fir die Vor-
ratsbeschaffung geeignet. Lebensmittel sind z. B. oft saisonal, aber gleichzeitig
auch verderblich, weshalb eine Beschaffung auf Vorrat nur eingeschrankt mog-
lich ist.

Bei sehr konstantem Verbrauch empfiehlt sich die verbrauchssynchrone Be-
schaffung, auch als ,Just-in-time“-Beschaffung bezeichnet. Hierbei werden die
bestellten Waren nicht im Lager zwischengelagert, sondern genau zu dem Zeit-
punkt an den Fertigungsstandort in der benétigten Menge geliefert, sodass die
Guter sofort in die Produktion aufgenommen werden kénnen. Sofern doch eine
Lagerung erfolgt, ist dieser Zeitraum sehr gering. Durch die direkte Weiterverar-
beitung der Just-in-time gelieferten Giiter kann der Lagerbestand von X-Glitern
gering gehalten werden. Die sehr geringe Lagerhaltung hat hier lediglich zum
Ziel, die sehr kleinen Schwankungen auszugleichen, z. B. bei Verzégerungen der
Anlieferungen durch Stau und Ahnliches. Dadurch treten fiir diese Giiter nur
sehr niedrige Lagerhaltungskosten auf.

Allerdings ist ein grofRer Nachteil der Just-in-time-Beschaffung, dass es zu Pro-
duktionsausfallen aufgrund von Lieferverzug kommen kann. Sollte es zu Produk-
tionsausfallen aufgrund von Lieferverzug kommen, ist es sinnvoll, sich dagegen
finanziell abzusichern. Viele Betriebe sind bemiiht, das mit der niedrigen Lager-
haltung verbundene Risiko durch enge Partnerschaften und Vertrage mit den
Lieferant*innen zu reduzieren. Ublich sind in diesem Zusammenhang Rahmen-
liefervertrage, die hohe Konventionalstrafen vorsehen.

Einzelbeschaffung Vorratsbeschaffung ViEs EUE IS
Beschaffung
+ einfachste * bei mittlerer = Just-in-Time
Beschaffungsart Prognosefahigkeit .
* beihoher
* jeder Bedarf wird * Preisvorteile Prognosefahigkeit
unabhangig/separat o .
beschafft » Kapitalbindungs- und « exakte Menge/Ort/Zeit
Lagerkosten . )
« meist bei mangelnder o ) * Meistkeine
Prognosefahigkeit * nicht fir alle Guter Zwischenlagerung
geeignet, z.B. ) .
Lebensmittel * Produktionsausfalle
moglich

-> besonders bei Z-Giitern - besonders bei Y-Giitern - besonders bei X-Giitern

Abbildung 40: Beschaffungsformen Ubersicht

Die Frage der Absicherung wird im Kontext der sogenannten Beschaffungspoli-
tiken beantwortet. Dieses Thema wurde bereits kurz angesprochen, als es um
den Beschaffungslauf ging. Letztendlich werden dabei zwei Parameter unter-
schieden, einmal die Feststellung des Zeitpunktes, zu dem die Beschaffung er-
folgen soll, und zweitens die Menge, die es zu beschaffen gilt.
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Hinsichtlich des Zeitpunktes kann — unabhéangig vom tatsachlichen Verbrauch —
ein fester Rhythmus zugrunde gelegt werden. Z. B. wird 1-mal pro Woche Treib-
stoff gekauft.

Alternativ wird der Bestand verfolgt. Erst wenn dieser eine definierte Menge
unterschreitet, muss neuer Treibstoff beschafft werden. Dieser Bestand wird als
Bestellpunktbestand oder als Meldebestand bezeichnet. Die Beschaffungs-
menge muss so dimensioniert sein, dass der normale Verbrauch bis zur Wieder-
beschaffung nicht eingeschrankt ist.

Um Risiken wie langere Lieferzeiten oder Mehrbedarfe auszugleichen, sollte zu-
satzlich eine Sicherheitsmenge eingeplant werden, die solche Effekte abpuffern
kann. Diese Menge wurde bereits als Sicherheitsbestand vorgestellt. Diese
Menge darf nicht als Verbrauchsmenge eingeplant werden.

Mit der Andler-Formel lasst sich die optimale Bestellmenge ermitteln, die kos-
tentechnisch das Optimum zwischen Lagerhaltungs- und bestellfixen Kosten
darstellt.

Ein Ansatz ist daher, immer eine feste Menge zu beziehen. Dieses ware z. B. fiir
den Treibstoffvorrat eines Betriebs denkbar, der beispielsweise jeweils 3.000 Li-
ter beschafft.

Alternativ konnte so viel beschafft werden, dass das Lager bis zur Sollmenge ge-
flllt ist. Dies ist eine sinnvolle Alternative, wenn Lagerplatze fiir das Gut bereits
reserviert sind, z. B. bei Fllssigkeitstanks oder im Supermarkt-Regal, wo genau
definiert ist, wie viel Regalflache ein Produkt einnehmen darf.

IX-5.4. Bestellpolitiken

Aus den beiden Parametern Lagerflache und Bestellmenge lassen sich unter-
schiedliche sogenannte Bestellpolitiken definieren. Auf zwei Bestellpolitiken
wird im Folgenden naher eingegangen.

IX-5.4.1. Bestellpunkt-Bestellmenge-Verfahren

Das Bestellpunkt-Bestellmenge-Verfahren kombiniert eine Bestellung ab einem
bestimmten Bestellpunkt mit einer konstanten Bestellmenge. Durch Verbrauch
wird irgendwann der Bestellpunktbestand unterschritten. Zu diesem Zeitpunkt
wird eine Bestellung ausgel6st (s. a. Abbildung 41). Solange die Bestellung noch
nicht eingetroffen ist, lauft der Verbrauch weiter. Wenn die Bestellung eintrifft,
wird das Lager wieder aufgefiillt. Dabei war die Bestellmenge fixiert und hat sich
z. B. nach der optimalen Bestellmenge gerichtet. Der Bestellpunktbestand ist so
beschaffen, dass wahrend der Wiederbeschaffungszeit der Sicherheitsbestand
im Mittel getroffen wird.

Die nachste Bestellung kann ggf. mehr Zeit in Anspruch nehmen, aber erst nach
Unterschreiten des Bestellpunktbestands wird nachgeordert. Der Sicherheitsbe-
stand soll Mehrbedarfe, aber auch Lieferschwankungen wahrend der Wieder-
beschaffungszeit, ausgleichen. Daher kann es durchaus dazu kommen, dass die-
ser vereinzelt unterschritten wird.

Das Bestellpunkt-Bestellmenge-Verfahren wird aufgrund der Bezeichnung des
Bestellpunktbestands mit kleingeschriebenem s und der konstanten Bestell-
menge q auch als s-g-Bestellpolitik bezeichnet. Typische Anwendungsgebiete
fiir dieses Verfahren sind klassische Verbrauche, bei denen die Bestellmenge

Bestellpunktbestand

Sicherheitsbestand

Optimale Bestell-
menge

Bestellpunktbestand
I6st Bestellung aus
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sich an Ublichen GréReneinheiten und einer optimierten Bestellmenge orien-
tiert.

Lagerbestand

s
R,
o,
<.
&

Bestellpunktbestand

q (fixe

- Bestelimenge) " Sicherheitsbestand
Wiederbeschaffungszeit

{

Zeit

Abbildung 41: s-q-Bestellpolitik Diagramm

IX-5.4.2. Bestellrhythmus-Lagerniveau-Verfahren

Das Bestellrhythmus-Lagerniveau-Verfahren kombiniert den festen Rhythmus
mit einer Auffiillung bis zu einem festen Lagerniveau.

In einem festen Rhythmus wird der Giiterbestand von Lieferant*innen wieder
bis zu einem Sollniveau, dem Sollbestand S, aufgefillt. Das Intervall des Rhyth-
mus’ besitzt die Lange t. Wahrend beim Bestellpunktverfahren Mehrverbrauche
und Lieferschwankungen durch einen Sicherheitsbestand abgefedert werden,
erfolgt dies bei dem Bestellrhythmusverfahren durch eine Verringerung der Zeit
zwischen den Bestellungen. Dadurch wird es unwahrscheinlicher, dass der ganze
Bestand in einem Intervall verbraucht wird.

1t (fester Bestellrhythmus)
Lagerbestand  Sollbestand s

~Variable Bestellmenge
(Auffillung bis zum
Sollbestand)

Zeit

Abbildung 42: t,S-Bestellpolitik Diagramm
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(=)
o

Die Bestellrhythmus-Lagerniveau-Methode bietet sich dann an, wenn der Ver-
brauch recht konstant ist, sodass keine Fehlmengen oder zu geringe Auffillmen-
gen vorkommen. Das Verfahren wird aufgrund des festen Intervalls t und des
Sollbestands S auch t,S-Bestellpolitik genannt.

Merke

produziert oder extern beschafft werden soll: Make-or-Buy.

schaffung.

levant.

e Esstellt sichim Rahmen der Beschaffungsstrategie die Frage, ob ein Gut selbst

o Beschaffungsarten differenzieren sich in bedarfssynchrone Erfassung (Just-in-
time), die Vorratsbeschaffung unter Einsatz des Lagers sowie die Einzelbe-

e Die Bestellpolitik steuert konkret, wie der Bezug von neuen Giitern erfolgt.
Hierbei sind potenziell GrofRen wie der Bestellpunktbestand, der Sicherheits-
bestand, der Sollbestand sowie der Bestellrhythmus und die Bestellmenge re-
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CC

Abschluss

Die Lektion auf einen Blick:

Logistik beschaftigt sich mit der Bereitstellung von Giitern.

Die Logistik beschaftigt sich mit Bedarfsermittlung, Materialbedarfsplanung, Ma-
terialbestandsplanung und Materialbeschaffung.

Materialbedarfsermittlung und Materialbestandsermittlung werden anhand von
Stlicklisten vorgenommen.

Die Materialbedarfsermittlung ist von zahlreichen z. T. schwer berechenbaren
Faktoren abhangig.

Mit der ABC-Analyse und dem Pareto-Prinzip lassen sich Kostentreiber identifizie-
ren und transparent machen.

Durch Fokussierung auf A-Giiter auch in der Beschaffungsplanung lassen sich Kos-
ten reduzieren. Die optimale Bestellmenge bei minimalen Lager- und Bezugskos-
ten lasst sich mit der Andler-Formel errechnen.

Es muss eine Beschaffungsstrategie mit angemessenen Beschaffungsarten konzi-
piert werden. Dabei steuert die Bestellpolitik den Bezug von neuen Giitern.

Reflexionsfragen

Worin besteht das zentrale Problem der stochastischen Bedarfsplanung?
Unter welchen Umstanden ist ,,Make” sinnvoller als ,,Buy“?

Warum ist die ,,Just-in-time-Produktion” unter Umstanden betriebswirt-
schaftlich heikel?

Ist es sinnvoll, besonders wertvolle oder besonders komplex zu beschaf-
fende Giiter gesondert zu behandeln?

Warum sind saisonale Schwankungen unter Umstanden problematisch fiir
die Beschaffung?
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