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1 Vorwort

Was verstehen wir unter Beschaffungslogistik? Welche Themen werden behandelt? Wer befasst sich aktiv
damit im Unternehmen? Worin liegt der Unterschied zwischen der klassischen Logistik und der Beschaffungs-
logistik?

Fragen Gber Fragen, dieses Skript, der dazugehdrende Foliensatz mit den ergdnzenden Fragen und Aufgaben
wie auch der Unterricht sollen Ihnen helfen Antworten auf diese Fragen zu finden.

Die Beschaffung, heute in der Regel Bestandteil des Supply Chain Managements, gewinnt seit Jahren stetig
an Bedeutung. Mit dem heutigen Materialkostenanteil ist der Erfolgsfaktor Beschaffung nicht mehr wegzuden-
ken.

Aber auch die Anforderungen an die Beschaffung steigen, wie auch die Anforderungen an die Mitarbeitenden
der Beschaffung steigen stetig. Eventuell einer der Grinde, weshalb Sie sich mit dieser Materie vertieft aus-
einandersetzen.

Beschaffungslogistik befasst sich primar mit operativen und taktischen Aufgaben der Beschaffung und inter-
nen Logistik. Heutzutage verschmelzen jedoch oft Aufgaben des strategischen und operativen Einkaufs, was
den Stellenwert der Beschaffungslogistik zusatzlich anhebt.

Es sollen auch Personen aus Handel und Dienstleistung nicht zu kurz kommen. Zu erwahnen gilt jedoch, dass
die Beschaffungslogistik primér in produzierenden Betrieben im Einsatz ist und sich mit diesen Prozessen
befasst. Wer arbeitet heute jedoch noch sein Leben lang in der gleichen Branche, geschweige denn im selben
Betrieb? Eine Einkauferin/ein Einkaufer, heute eher als Supply Chain Spezialist zu bezeichnen, muss daher

vollumfangliche Kenntnisse in Prozessen der Beschaffungslogistik aufweisen.

Steigen Sie nun in die Welt der Beschaffungslogistik ein und erkennen Sie den Nutzen fir Ihr tagliches Arbei-
ten.

Zufikon, Januar 2018

Christian Wendel
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2  Einfihrung

Die Beschaffung ist Bestandteil der Supply Chain (Wertschépfungskette) und somit die Verbindung zwischen
den Lieferanten und der Produktion bis zu den Endkunden.

Die Beschaffungslogistik befasst sich mit dem Ermitteln der zu beschaffenden Guter in der bendtigten Qualitét,
der richtigen Menge und zum richtigen Zeitpunkt. Diese Giter werden entweder fur die Produktion (Produkti-
onsbetrieb) oder direkt fir den Endkunden (Handelsbetrieb) bendétigt. Auch bei Dienstleistungsbetrieben mis-
sen Aspekte der Beschaffungslogistik berticksichtigt werden. Hier spielen weniger eine optimale Losgrdsse
oder Lagerkennzahlen eine Rolle. Es geht priméar um die Beschaffung der richtigen Dienstleistung und wie
diese korrekt eingesetzt wird. Desweitern befasst sich die Beschaffungslogistik mit dem Beschaffen und Be-
reitstellen von relevanten Informationen in Bezug auf Lieferanten, Beschaffungsarten, technischen Anforde-
rungen wie auch moglichen Substitutionsprodukten.

Grafisch kdnnen die Aufgaben der Beschaffungslogistik auch wie folgt dargestellt werden:

Bedarfsermittlung
(Menge/Zeit)
|
l Make or Buy-Entscheidung L
Eigenfertigung (Make) Fremdfertigung (Buy)

v

Beschaffungsstrategien

v

Lieferantenauswahl

v v v

Beschaffungsform Beschaffungsmenge Beschaffungstermine

Wareneingang

Die Beschaffungslogistik kimmert sich auch um die Transporte von den Lieferanten zur beschaffenden Un-
ternehmung, dem Wareneingang, der Einlagerung und Lagerhaltung sowie den internen Transporten.

© procure.ch Modul: Beschaffungslogistik Seite 6 / 60



3  Handlungskompetenzen (prufungsrelevant)

— Die Grundlagen der Beschaffungslogistik verstehen

— Planungsarten beurteilen

— Versorgungs- und Bevorratungs-Prinzipien bewerten

— Beschaffungsmodelle und -konzepte erarbeiten und umsetzen
— IT-unterstitzte Beschaffung anwenden

Ansonsten gelten die Handlungskompetenzen mit den dazugehdrenden Leistungskriterien welche Sie zum

Lehrgang Einkaufsfachmann / Einkaufsfachfrau mit eidg. Fachausweis speziell zum Fach Beschaffungslogistik
erhalten haben.
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4  Grundlagen der Beschaffungslogistik

Die Beschaffungslogistik gehdrt zum ubergeordneten Supply Chain Management. Die Bestandteile und Pro-
zesse der Supply Chain kdnnen wie folgt dargestellt werden:

QUALITAT

INFORMATION

>» Supply Chain Management

G PRODUKTION DISTRIBUTION

N3IaNni ”

LIEFERANTEN .

ENTSORGUNG L 4

=l
-

QUALITAT

Das Supply Chain Management befasst sich mit dem Organisieren und Steuern des Informations-, Waren-
und Geldflusses sowohl innerhalb des Unternehmens wie auch von Lieferanten ins Unternehmen und vom
Unternehmen zu den Kunden. Bedarfsmeldungen von Kunden (Informationen) sind die Ausldser fur samtliche
nachfolgende Aktivitaten wie Produktions- und Beschaffungsplanung.

Eine Supply Chain sollte nie isoliert betrachtet werden. Eine End-to-End-Betrachtung zeichnet heute einen
erfolgreichen Eink&ufer oder eine erfolgreiche Eink&uferin aus und dies tragt enorm zum Unternehmenserfolg
bei. Was fur das eine eUnternehmen der Absatzmarkt ist, ist fir das andere Unternehmen der Beschaffungs-
markt. Kennt man die Abhéngigkeiten bis zum ersten Lieferanten, hat man einen enormen Vorteil gegenuber

der Konkurrenz.
INFORMATION INFORMATION

INFORMATION
s upply Chain Management Supply Chain Management 5 upply Chain Management

G PRODUKTION DISTRIBUTION G PRODUKTION DISTRIBUTION G PRODUKTION DISTRIBUTION

LIEFERANTEN
NIANNH

LIEFERANTEN
NIGNNXY

LIEFERANTEN
NIaNNH

o ENTSORGUNG « . ENTSORGUNG « G ENTSORGUNG L4

_ - _ - _ =

QUALITAT QUALITAT QUALITAT
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Das Unternehmen wird gepragt von der Vision und Mission, gefolgt von Zielen und Strategien. Beeinflusst
wird dies durch die Umwelt wie Staat, Okologie und andere Anspruchsgruppen.

Die Qualitat ist eine Querschnittsfunktion und gilt sowohl fiir Materialien wie auch Prozesse und Dienstleis-
tungen. Die Qualitat kann im Zielkonflikt zu den Kosten und der Verfligbarkeit stehen. Jedes Unternehmen
muss seine Ziele definieren und Prioritdten setzen. Hierzu muss stets das Kundenbedrfnis im Vordergrund

stehen.

Kosten

Zielkonflikte

Verfliigbarkeit , Qualitat
(Zeit / Menge)

Die Logistik ist ebenfalls eine Querschnittsfunktion und beinhaltet die Beschaffungs-, Produktions-, Distribu-
tions- wie auch Entsorgungslogistik.

Beschaffungslogistik Produktionslogistik Distributionslogistik

Werkstoffe Halbfabrikate Fertigfabrikate, Waren

= Eingangslager Produktionslager Distributionslager
2 @
C me)p Betrieb — Betrieb — Betriebh  e—) _g
L S
(] X
z

Ausserbetriebliche Innerbetriebliche Innerbetriebliche Ausserbetriebliche

Transporte Transporte Transporte Transporte l

Entsorgungslogistik (Abfall, Ausschuss, Abluft, Wegwerfartikel etc.)

Unter Beschaffungslogistik sind im weiteren Sinne sdmtliche Massnahmen zu verstehen, die im Zusammen-
hang mit der Bereitstellung der fir die Erfillung des Produktions- oder Verkaufsprogramms benétigten Mate-
rialien nach

— Art
Qualitat
Menge
Termin

zu treffen sind.
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Der Wertschdpfungsprozess enthalt samtliche Tatigkeiten, fur die der Kunde bereit ist zu bezahlen (Ent-
wicklung, Beschaffung, Produktion, Verkauf / Vertrieb).

Tefljprozesse des
Wertschd pfungsproZesses

4.1 Bedeutung der Beschaffungslogistik

Grundlage der Beschaffungslogistik ist der Bedarf, ausgehend von der Markthachfrage aus den Absatzmark-
ten. In Form von Kundenbestellungen, Prognosen oder Absatzplanen werden die Bedarfe fir die Produktion
und die Beschaffung abgeleitet.

4.1.1 Aufgaben und Zielsetzungen der Beschaffungslogistik

In erster Linie stehen die Bereitstellung des notwendigen Materials fir die Produktion und Verkauf als auch
vor allem die betriebswirtschaftlichen Fragen im Vordergrund.

Vorab ist eine eigentliche technische Hauptaufgabe zu erflillen:
Das Material ist in der erforderlichen Menge und Qualitat, zur rechten Zeit, am richtigen Ort bereitzustellen, zu
entsorgen und die Wertschopfung innerhalb des Betriebes zu verbessern.

Als weitere wirtschaftliche Hauptaufgabe sind die mit der Bereitstellung des Materials verbundenen Kosten
zu optimieren. Dabei sind Restriktionen und Ziele bezilglich der Entsorgung, der Wiederverwendung und der
Anforderungen anderer Bereiche zu beachten.

Konkret kdnnen folgende Zielsetzungen der Beschaffungslogistik genannt werden:

— Geringe Kapitalbindung an Lager

— Termingerechte Versorgung der Fertigung mit den notwendigen Materialmengen in der erforderlichen Qua-
litat

— Termingerechte Versorgung des Absatzmarktes mit Erzeugnissen und Ersatzteilen

— Madéglichst hohe Lieferbereitschaft und Flexibilitat gegeniiber den Kunden

— Im Umlauf befindliche Materialbestande kontrollieren und minimieren, um einen wirtschaftlichen Einsatz
der Ressourcen sicherzustellen
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4.1.2 Bedeutung innerhalb der Unternehmung

Die Bedeutung der Beschaffungslogistik lasst sich allein schon mit der Tatsache begriinden, dass ein fehlen-
des Teil die gesamte Produktion zum Stillstand bringen kann. Unterbriiche dieser Art sind kostspielig und
waren vielfach vermeidbar.

Der Anteil der fur die Leistungserstellung beschafften Guter liegt heute bei ca. 50 — 70% der Herstellungskos-
ten der Endprodukte. Bei Toyota und anderen japanischen Automobilherstellern betragt der Anteil des zuge-
kauften Materials ungeféhr 80%. Dies bedeutet, dass die interne Wertschdpfung nur gerade 20% ausmacht.
Ganz allgemein lasst sich feststellen, dass die Tendenz zu vermehrtem Zukauf von Teilen in den letzten Jah-
ren zugenommen hat. Damit nehmen auch die Aufgaben und die Bedeutung der Beschaffungslogistik gegen-
Uber fruher zu.

Die eigentliche technische Hauptaufgabe der Beschaffungslogistik verlangt, dass in den meisten Herstellungs-
betrieben betréchtliche finanzielle Mittel in technische Systeme und Materialbestande investiert werden. In der
Bilanz erscheinen diese Mittel im Umlauf- und Anlagevermégen. Auf der Passivseite stehen diesen Vermo-
genswerten entsprechende Fremdkapital- sowie Eigenkapitalbetrage gegenuiber, die zu verzinsen sind.

Die Jahresrechnungen verschiedener Industrieunternehmungen zeigen nachstehende Durchschnittswerte
auf. Das Vermogen einer Unternehmung teilt sich auf in:

Anlagevermdgen ca. 25 - 50%
Umlaufvermdgen ca. 50 — 75%

Innerhalb des Umlaufvermdgens wird unterschieden in:

Liquide Mittel ca. 5-20%
Guthaben ca. 20 — 40%
Vorrate und Ware in Arbeit ca. 40 — 60%

Ferner betragen die jahrlichen Kosten fur die Vorrate ca. 15 — 20% des Lagerwertes (Vorrate und Ware in
Arbeit).

Die Lagerbestédnde fliessen als Teil des Umlaufvermégens in die Berechnungen des ROI Du Pont-Schemas
ein. Kénnen die Besténde reduziert werden, hat dies einen positiven Einfluss auf den Kapitalumschlag und
schlussendlich auf den ROI.

Daraus wird Kklar, dass die Beschaffungslogistik einen wesentlichen Beitrag an das Ergebnis der Unterneh-

mung leisten kann. Die ROl Kennzahl zeigt die Rendite des investierten Kapitals auf. Fur kiinftige Investitions-
entscheide wird es entsprechend wichtig sein, dass das Geld gewinnbringend angelegt wird.
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€ 100
Geswinn
Umsatz- L _
rantabilitat
Limnsatz
[roee|
Umsatz
Kapital-
umschlag | -
Imveshiertes
Kapital

1) bai Deckungsbaitragsrechnung Differenzianang
nach fiean / varniablan Kostan maghch

4.2  Beschaffungsobjekte

L, rach Produkigrupgean,
Umsatz Regionen und
B U Engrug pen
-

= | Herstallkosten |

Selbst- |1 ‘
kosten  pe= | Vertriebskosien ]

+

| Varwaltungskosten ]

|Il11|111|turrullﬁt:a Warm |
¥

Anlage- |4 ;—{ Sachanlagen |

WETTTICHDEN T
P + ﬂ Finanzanlagen |
Umilauf- -I—=__| Worrate |

vErmdgen -

+

1 Forderungen |
1

lquide Mittal |

Die Materialien kdnnen entweder nach der Einstufung in der Wertschépfungskette oder nach Werkstoff unter-
schieden werden. Die Unterscheidung nach Werkstoff ist sehr branchen- und firmenspezifisch. Fir die Be-
schaffungslogistik ist primar die Einstufung nach der Wertschdpfung relevant.

Aus Sicht «Wertschopfung» Aus Sicht «Werkstoff»

Rohstoffe

Halbzeuge
Halbfertigprodukte/Baugruppen
Fertigprodukte

Handelsware

Hilfs- und Betriebsstoffe
Dienstleistungen

Metalle

Nichtmetalle
Organische Stoffe
Anorganische Stoffe
Halbleiter
Verbundwerkstoffe

Innerhalb der Wertschdpfungsstufen werden Artikel nach direkt oder indirekt klassiert. Direkt sind diejenigen
Artikel, welche in einem Produkt verbaut und dem Endkunden verkauft werden. Indirekt nennt man séamtliche
Artikel oder Leistungen, welche zur Herstellung der Verkaufsartikel bendtigt werden. Darunter fallen insbeson-
dere das Buromaterial, IT-Infrastruktur, Werkzeuge etc.
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4.2.1 Rohstoffe
Rohstoffe werden aus der Natur gewonnen. Beispiele:

— Kakao flir Schokolade
— Kohle und Erz fur Stahlindustrie
— Kalk fur Zement

Rohstoffe werden innerhalb eines Betriebes oft auch als Synonym fur eingekaufte Teile resp. Bestandteile zur
Herstellung der Endprodukte verwendet (z.B. Gussteile, Elektronik-Komponenten, Chemikalien). Korrekter-
weise missten eingekaufte Artikel jedoch als Halbzeug oder eingekaufte Baugruppe bezeichnet werden.

4.2.2 Halbzeuge

Aus Metall oder Kunststoff hergestellte Artikel. Diese sind oft genormt nach Material- und Oberflachenqualitat,
Form, Abmessung und Toleranzen. Eine géngige Untergliederung der Halbzeuge ist:

Bleche
Stangen
Rohre
Blécke

4.2.3 Halbfertigprodukte/Baugruppen

Aus eingekauften Materialien hergestellte Produkte, die noch nicht verkaufsfahig sind, die jedoch zur Herstel-
lung der Endprodukte vorproduziert werden. Beispiele:

— Rad fir ein Fahrzeug
— Elektronikbaugruppe fur einen Mixer
— Kunststoff-Spritzgussteil fur ein Handy

Halbfertigprodukte kdnnen jedoch auch eingekauft werden. Oftmals andert ein Unternehmen die Strategie von
make zu buy. Dies bedeutet, dass Artikel, welche friiher nach Zeichnung intern hergestellt worden sind, nun
aus unterschiedlichen Grinden (Kosten, Ressourcen, Fokus auf Kerngeschaft) extern beschafft werden. In
diesem Fall werden die Artikel bei Lieferanten nach Zeichnungen der beschaffenden Unternehmung herge-
stellt.

4.2.4 Fertigprodukte

Verkaufsfahige Produkte, die ein Unternehmen entweder kundenspezifisch oder als Standardprodukte her-
stellt. Beispiele:

Massanzug
Produktionsanlage
Handy

Zahnburste

425 Handelswaren

Produkte, die so verkauft werden, wie sie eingekauft wurden. Dem Produkt wird keine zusétzliche physische
Wertschodpfung zugefihrt (oft zur Erganzung des eigenen Produktionsprogramms).
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4.2.6 Hilfsstoffe

Hilfsstoffe werden oftmals auch als C-Artikel definiert und haben oftmals keine mengenmassige Bewirtschaf-
tung innerhalb des Unternehmens. Beispiele:

— Nieten und Schrauben in der Maschinenindustrie
— Sauren, Farben, Lacke
— Leim, Beschlage bei Mdbeln

4.2.7 Betriebsstoffe

Betriebsstoffe sind klassische indirekt Artikel, welche zur Herstellung von Produkten verwendet werden.
Beispiele:

— Energie wie Elektrizitat, Ol, Gas

— Werkzeuge fur Wartung

4.2.8 Dienstleistungen

Dienstleistungen werden meistens ebenfalls als indirekt bezeichnet, sofern diese zur Herstellung von Produk-
ten verwendet werden. Sollten Dienstleistungen jedoch das Kern-Geschéft eines Unternehmens sein (z.B. in
der Unternehmensberatung), gelt diese als direkt da der Kunde diese Leistung direkt bezahlt.

4.3 Daten

4.3.1 Stammdaten

Stammdaten sind zustandsorientierte Daten, die der Identifikation, Klassifikation und Charakterisierung von
Sachverhalten dienen und die unveréndert Uber einen langeren Zeitraum zur Verfugung stehen. Sie werden
auch als feste Daten bezeichnet. Beispiele:

— Materialstamm
— Kundenstamm

— Lieferantenstamm
— Stickliste

— Arbeitsplan

— Kontenplan

4.3.2 Bewegungsdaten

Bewegungsdaten sind abwicklungsorientierte Daten, die immer wieder neu durch die betrieblichen Leistungs-
prozesse entstehen, die laufend in die Vorgange der Datenverarbeitung einfliessen und dabei eine Verande-
rung der Bestandsdaten bewirken. Die Bewegungsvorgéange werden als Transaktionen bezeichnet. Beispiele:

— Wareneingang durch Bestellung

— Warenausgang durch Kundenauftrag
— Warenbuchung durch Produktionsauftrag

4.3.3 Bestandsdaten

Bestandsdaten sind — wie die Stammdaten — zustandsorientierte Daten, welche die betriebliche Mengen- und
Wertestruktur kennzeichnen. Sie unterliegen — anders als die Stammdaten — durch das Betriebsgeschehen
einer systematischen Anderung, welche durch die Verarbeitung von Bewegungsdaten bewirkt wird. Beispiele:
— Lagerbestand

— Kostenartenbetrag

— Arbeitsstunden in einem Produktionsauftrag
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4.4  ERP-System

Enterprise Resource Planning — Bezeichnung von Software-Anwendungen zur Strukturierung und Verwaltung
von Daten und Vorgangen in einem Unternehmen, um damit die kommerzielle und technische Abwicklung zu
erfassen, zu andern, zu analysieren und zu dokumentieren.

Ein ERP-System hat vor allem die Aufgabe, den Ressourcen-
bedarf im Betrieb zu ermitteln. Dazu werden Kunden- und Pro-
duktionsauftrage sowie Forecasts benétigt.

Bewegungs- Stamm-
daten \daten

Enterprise
Resource
Planning
System

Im ERP-System werden Stammdaten erfasst, so dass diese
von den Bewegungsdaten als Grunddaten verwendet werden
koénnen. Mit ihrer Hilfe kdnnen Bestandsdaten automatisch er-
fasst und geadndert werden. Dabei bestimmen hauptsachlich
die Stammdaten die Qualitat der Bestandsdaten.

Bestands-
daten

4.4.1 Planauftrdge und MRP

Basis aller Planauftrége ist der Absatzplan. Dabei handelt es
sich um eine rollierende zu erwartende Auftragslage, die einer-
seits aus Kundeninformationen, andererseits aus der Historie be-
stimmt wird. Das Verfahren zur Ermittlung solcher Absatzplane
ist sehr unterschiedlich. In gewissen Branchen kann es sehr
schwierig sein, mit einem Absatzplan zu arbeiten.

Aus dem Absatzplan wird der Produktionsplan abgeleitet. Dabei
werden die Bestdnde in der Pipeline der Supply-Chain
(Downstream) berucksichtigt.

Der Produktionsplan ist die Grundlage fir den Materialbedarfs-
planungslauf (MRP = Material Resource Planning). Anhand der
ERP-Stammdaten «Arbeitsplan» und «Stiickliste» wird der Ka-
pazitdtsbedarf (Kapazitatsplan) und der Materialbedarf (Material-
plan) ermittelt. Der Materialplan entspricht in einem Handelsbe-
trieb dem Beschaffungsplan.

In einem Produktionsbetrieb unterscheidet sich der Materialplan vom Beschaffungsplan dadurch, dass im Ma-
terialplan sowohl Halbfabrikate als auch Rohmaterialien enthalten sind.

45  Sticklisten

Die Stiickliste enthélt die Mengen aller Montage-Gruppen, Teile und Rohstoffe, welche fiir die Fertigung einer
Einheit des Fertigprodukts erforderlich sind. Ausserdem kann sie weitere Stammdaten sowie Strukturen der
Erzeugnisse, Gruppen und Teile enthalten. Sie dient in erster Linie als Grundlage fur die Arbeitsplanerstellung
und die Teile- bzw. Rohstoffbedarfsermittlung.
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45.1 Aufbau von Sticklisten

Stiicklisten definieren den Aufbau von Fertigprodukten in hierarchischer Weise. Die Bedarfsermittiung sowie
die Fertigung eines Produktes erfolgen in den meisten Fallen in mehreren Hierarchie- oder Dispositionsstufen.

Verkaufseinheit
— Ebene 0
— Priméarbedarf
— Sekundarbedarf
Vormontageteil
— Ebene 2
— Sekundar-/Tertiarbedarf

Ein Bestandteil kann sowohl als Halbfertigprodukt / Baugruppe (B und C) wie auch als Vormontageteil (d und
e) verwendet werden. Eine Baugruppe wird in den meisten Féllen selber hergestellt (C), kann jedoch auch
eingekauft werden (B). Hat eine Baugruppe weitere Komponenten, muss sie selber hergestellt werden. Ein
Vormontageteil wird eingekauft.

Halbfertigprodukt / Baugruppe

Weil die Disposition haufig innerhalb der einzelnen Stufen erfolgt und besonders die Bedarfs- und Terminfra-
gen bedeutsam sind, beachtet der Disponent die Hierarchie in seinen Planungen und Entscheidungen.

4.5.2 Strukturstickliste

Die Strukturstiickliste enthalt die Gruppen, Teile und Rohmaterialien aller niedrigeren Ebenen eines Erzeug-
nisses oder einer Gruppe in strukturierter Form, wobei jede Gruppe jeweils bis zu ihrer niedrigsten Stufe auf-
gegliedert ist. Eine Strukturstiickliste kann entweder hierarchisch oder tabellarisch dargestellt werden. Die
Aussagekraft ist jedoch identisch.

LI N}
CTI LI

Die Stuckliste enthalt die Mengen aller
Gruppen, Teile und Rohstoffe, die fur
die Herstellung erforderlich sind.
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Teile Nummer Benennung Anzahl

VE Velo komplett 1
LE Lenker 1
RH Rad hinten 1
SC Schlauch 1

PN Pneu 1

NK Nabe komplett 1

NH Nabe hinten 1

ZR Zahnritzel (Satz) 1

FE Felge 1

SP Speiche 38

SA Sattel 1
BR Bremse 2
AN Antrieb 1
RV Rad vorne 1
SC Schlauch 1

PN Pneu 1

NV Nabe vorne 1

FE Felge 1

SP Speiche 36

RA Rahmen 1

Die Strukturstlckliste summiert keine Bedarfe (Beispiel Speiche). In diesem Beispiel werden 36 Speichen fur
das Hinterrad und 36 Speichen fiir das Vorderrad bendtigt. Diese Stlicklisten geben eine Gesamtibersicht
Uber ein Fertigprodukt.

4.5.3 Mengenstickliste

Die Mengenstiickliste zeigt alle zu einem Fertigprodukt gehdrenden Teile und Materialien mengenmassig auf.
Auf eine stufenweise Zugehorigkeit gibt sie keine Auskunft. Es ist daraus nicht ersichtlich, welche Teile in
welcher Anzahl am Anfang oder Ende des Montageablaufes bendtigt werden.

Teile Nummer Benennung Einkauf Fabrikation intern

LE Lenker 1

RH Rad hinten 1
SC Schlauch 2

PN Pneu 2

NK Nabe komplett 1
NH Nabe hinten 1

ZR Zahnritzel (Satz) 1

FE Felge 2

SP Speiche 72

SA Sattel 1

BR Bremse 2

AN Antrieb 1

RV Rad vorne 1
NV Nabe vorne 1

RA Rahmen 1

In einer Mengenstuckliste wird unterschieden, welche Komponenten eingekauft und welche selbsténdig her-
gestellt werden. Fir den Einkauf ist daher diese Stucklistenform am aussagekréaftigsten.
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4.5.4 Baugruppenstickliste

Die Baugruppenstiickliste enthélt nur die Teile der nachst tieferen Ebene einer Baugruppe. Diese Komponen-
ten werden unmittelbar fir den Zusammenbau der Baugruppe benétigt. Grundlage fiir die Baugruppenstiick-
liste ist jeweils die Strukturstiickliste in hierarchischer Form.

1 1 1 2 1 I 1

Ein Beispiel einer Baugruppenstuckliste ist die «Nabe komplett». Sie besteht aus der «Nabe hinten» und dem
«Zahnritzel». Ein weiteres Beispiel ware das «Rad vorne». Es besteht aus dem «Schlauch», dem «Pneux», der
«Nabe vorne», der «Felge» und 36 «Speichen».

Die Baugruppenstiickliste wird primar von der Montage oder Fertigung bendtigt.

455 Verwendungsnachweis

Beim Verwendungsnachweis geht man vom einzelnen Material aus und pruft, wo dieses Uberall Verwendung
findet resp. eingesetzt wird. Es ist so zu sagen der Blick von unten in der Stickliste nach oben. Dies ist vor
allem bei Anderungen von Materialien und Teilen sehr wichtig, damit die betroffenen Stiicklisten auch entspre-
chend angepasst werden kdénnen.

Der Pneu wird 1x fur das Rad hinten
und 1x fur das Rad vorne eingesetzt

ni

© procure.ch Modul: Beschaffungslogistik Seite 18/ 60



5 Bedarf

Ausschlaggebend fur den Bedarf innerhalb eines Unternehmens istimmer der Absatzmarkt. Ohne das Wissen
Uber bestehende Bedurfnisse von Kunden kann ein Unternehmen langfristig nicht bestehen. Daher ist es zent-
ral, dass sich ein Unternehmen aktiv mit dem Absatzmarkt befasst und diesen optimal bedienen kann. Der
Bedarf ist Grundlage der Beschaffungslogistik und somit auch Basis fur die Bedarfsplanung. In Form von
Kundenbestellungen, Prognosen oder Absatzplanen werden die Bedarfe fiir die Produktion und die Beschaf-
fung abgeleitet.

51 Bedarfsarten

Fur die Planung der Materialbereitstellung werden drei verschiedene Bedarfsarten unterschieden:

— unabhangiger Bedarf nach Endprodukten (Primérbedarf)
— abhéngiger Bedarf nach Baugruppen oder Einzelteilen (Sekundarbedarf)
— (unabhangiger) Verbrauch (Tertiarbedarf)

5.1.1 Unabhéangiger Bedarf nach Endprodukten (Priméarbedarf)

Die Kaufer materieller und immaterieller Giter sind Konsumenten oder industrielle Kunden. Sie sind frei in
ihren Kaufentscheiden. Das bedeutet, dass sie den Zeitpunkt, das Produkt, die Mengen und den Lieferanten
nach eigenem Gutdiinken wéahlen kdnnen und hdchstens tber Marketinganstrengungen mittelbar beeinfluss-
bar sind. Aus diesem Grund spricht man von einem unabh&ngigen Bedarf nach Endprodukt.

Fir die einzelnen Produkte kann der Priméarbedarf mit Hilfe von Prognoseverfahren geschatzt werden. Diese
basieren einerseits auf Vergangenheits- als auch auf Zukunftswerten. Fir Vergangenheitswerte kann die Ver-
brauchsstatistik benutzt werden.

Andererseits werden die Aufgaben der Prognosen in der Regel der Marketing- und/oder Verkaufsorganisation
Ubertragen. Die Prognosen dienen auch als Ausgangspunkt fur die Unternehmensplanung, bei der weitere
Aspekte zu beriicksichtigen sind (z.B. Kapazitaten, Finanzen).

Wochen
Produkt 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
A 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
B 14 16 18 20 22 24 24 24 24 24
C 20 18 16 14 12 14 16 18 20 22
D 10 28 18 12 14 20 15 18 14 21

Bei einer wochentlichen Planung fur vier Produkte sind beispielsweise die Prognosen fir den Primarbedarf
gemass obiger Tabelle ermittelt worden.

5.1.2 Abhéngiger Bedarf nach Baugruppen oder Einzelteilen (Sekundarbedarf)

Fur die Produktionsplanung und den MRP-Lauf ist davon auszugehen, dass der Primarbedarf sowie die Zu-
sammensetzung der Endprodukte aus Rohmaterialien, zugekauften und selbst zu fertigenden Baugruppen
bekannt sind. Dies ermdglicht es, die Bedarfsmengen aller fur die Produktion und Beschaffung notwendigen
Materialien zu ermitteln.
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Um 1 Stuck E herstellen zu kdonnen, werden
= 2 Stick B

= 2 Stick M1
= 4 Stiick M2
benotigt.

5.1.3 Unabhangiger Verbrauch (Tertiarbedarf)

In vielen Betrieben gibt es kleine und unwichtige Teile wie kleine Schrauben oder Nieten. Fir diese Artikel
lohnt es sich oft nicht, sie als abhéngigen Bedarf zu fiihren resp. diese mengenmassig zu planen. Um bei
solchen Artikeln die Prozesskosten so niedrig wie mdglich zu halten, miissen spezielle Bewirtschaftungskon-
zepte eingefuhrt werden (z.B. Kanban). Diese Artikel sollten trotzdem in einer Stiickliste geftihrt werden, ein-
fach ohne Bewirtschaftung. Der Grund liegt darin, dass diese bei einer Baugruppenmontage nicht vergessen
gehen. Heutige ERP-Systeme erlauben eine Kennzeichnung dieser Artikel als «Schiittgut». Somit kénnen
diese normal als Stammdaten erfasst und gepflegt werden, sie werden jedoch beim MRP-Lauf nicht beriick-
sichtigt.

5.2  Berechnung des Bedarfs (Brutto-, Netto-, Planbedarf)

Die korrekte Berechnung des Bedarfs ist zentral fir die Planung der Beschaffung und Produktion.

5.2.1 Bruttobedarf

Zukinftig zu erwartender Bedarf innerhalb einer bestimmten Zeitspanne ohne Berlicksichtigung von Lagerbe-
stand und offenen Bestellungen oder Fertigungsauftragen (Ausstande).

5.2.2 Nettobedarf

Effektiv zu beschaffender oder produzierender Bedarf in Form von Bestellungen (extern) oder Fertigungsauf-
tragen (intern). Er ergibt sich als Differenz zwischen Bruttobedarf und dem effektiv vorhandenen Lagerbestand
und den offenen Bestellungen/Fertigungsauftradgen. Beispiel:

Fur 1'000 Endprodukte werden je 2 Stiick Gehause bendtigt, daraus ergibt sich ein Bruttobedarf von 2'000
Stick Gehéause.

Bruttobedarf 2'000 Stuck
- Lagerbestand 700 Stuck
- offene Bestellungen 500 Stick
= Nettobedarf 800 Stuck

5.2.3 Planbedarf

Ist derjenige Bedarf, der wahrend der Zeitspanne der Wiederbeschaffungszeit gedeckt werden muss. In der
Errechnung der Bestellgrenze nimmt er eine bedeutende Funktion ein.
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53 Bedarfsstrukturen

Die Bedarfsstruktur wird anhand der Planbarkeit eines Bedarfs definiert. Man unterscheidet drei Bedarfsstruk-
turen.

5.3.1 Determiniert, gut und mittelgut planbar

Der Bedarf kann fur eine bestimmte Zeitperiode im Voraus exakt festgelegt werden, sowohl mengenmassig
als auch zeitlich. Er kann innerhalb einer Zeitperiode konstant, schwankend, steigend oder fallend sein.

5.3.2  Stochastisch, schlecht planbar

Der Bedarf fur eine bestimmte Zeitperiode kann nur mengenmassig, nicht aber zeitlich vom Verkauf festgelegt
werden (z.B. 1'000 Stiick pro Jahr). Als Hilfsmittel kann nur die Statistik «Anzahl Beziige» in der vergangenen
Zeitperiode berucksichtigt werden.

5.3.3  Heuristisch, nicht planbar

Der Verkauf kann Uberhaupt keine Auskunft Gber den zuklnftigen Bedarf geben. Diese Teile werden nur auf
Kundenauftrag disponiert. Da haufig gar keine Lagerhaltung vorhanden ist, muss fir das Fertigprodukt mit
einer langeren Lieferfrist gerechnet werden.

5.4 Verbrauch

Der Verbrauch ist die Menge, die wahrend einer bestimmten Zeitspanne, ungeachtet des Verwendungszwe-
ckes, effektiv bezogen resp. verbraucht wurde.

Der Verbrauch wird charakterisiert durch die sogenannte Verbrauchsstruktur. Darunter versteht man die
zeitliche und mengenmassige Verbrauchscharakteristik einer Materialnummer (Artikel, Baugruppe, Rohstoff)
wahrend langerer Zeit.

Es werden funf Strukturklassen unterschieden:
— Konstant

— Regelmassig

— Halbsporadisch

— Sporadisch

— sehr sporadisch

Die Strukturklassen werden nachfolgend grafisch dargestellt.

Erlauterung:

— X =Wochen mit Verbrauch (Bezugswochen)
— 0 =Wochen ohne Verbrauch (Nullwochen)

Unter Bezugswochen versteht man Wochen, in denen ein Materialbezug erfolgte, wobei es zunéchst keine

Rolle spielt, wie viel Material verbraucht wurde. Nullwochen sind Wochen, in denen kein Bezug resp. kein
Verbrauch stattgefunden hat.
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Je grosser der Anteil der Nullwochen ist, desto sporadischer ist der Verbrauch; je kleiner dieser Anteil, desto
regelmassiger ist der Verbrauch in zeitlicher Hinsicht. Dabei gilt als Bedingung, dass die Bezugswochen in
zufalliger Art durch Nullwochen unterbrochen werden. Nicht brauchbar ist der Nullwochenanteil, wenn die
Nullwochen nicht mehr zuféllig angeordnet sind, wie z.B. bei speziell vereinbarten oder geplanten Lieferka-
denzen.

o _ . Nullwochenanteil
@E;:?::Z;gnc_he Klassenbildung dient der Null- in % Klasse
0-5 konstant*
0-5 regelmassig*
6 - 50 halbsporadisch
51 - 80 sporadisch
81 -95 sehr sporadisch
5.4.1 Konstanter Verbrauch
Q/erbrauch konstant
X X X X X X X X X . |Zeitin Wochen
5.4.2 Regelméssiger Verbrauch
Verbrauch regelmassig
X X X X X X X X X |Zeitin Wochen

Der Unterschied zwischen konstantem und regelmassigem Verbrauch liegt darin, dass im ersten Fall die Ver-
brauche jeder Woche gleich gross sind, im zweiten Fall schwanken die Verbrauche von Woche zu Woche,
weisen aber ebenfalls einen sehr tiefen Nullwochenanteil auf.

5.4.3 Halbsporadischer Verbrauch
Verbrauch halb sporadisch

X 0 X X X 0 X 0 X |Zeitin Wochen

5.4.4 Sporadischer Verbrauch
Verbrauch sporadisch

0 0 X X 0 0 X 0 X |Zeitin Wochen
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5.4.5 Sehr sporadischer Verbrauch

Verbrauch sehr sporadisch

0 0 X 0 0 0 0 0 X |Zeitin Wochen

5.5  Wiederbeschaffungszeit (WBZ)

Die Wiederbeschaffungszeit (WBZ) umfasst die gesamte Zeitspanne zwischen der Auslésung des Auftrages
bis zur Einlagerung des Materials.

Die WBZ setzt sich hauptsachlich zusammen aus der Lieferfrist des Lieferanten bei extern zugekauften Mate-
rialien oder aus der Durchlaufzeit in der eigenen Fabrik bei intern gefertigten Teilen sowie aller administrativen
Vorbereitungszeiten, Zeiten fur Transporte, Wareneingangskontrollen und Einlagerungen.

Die WBZ nimmt in den Dispositionsmodellen eine wichtige Stellung ein. Sie bestimmt den Auslésezeitpunkt
einer Bestellung oder eines Fertigungsauftrags und beeinflusst die Hohe des Sicherheitsbestandes. Die WBZ
muss fur jeden Bestandteil und jedes Rohmaterial einzeln ermittelt und in der Datenpflege im ERP-System
immer aktuell nachgefuihrt werden.

5.5.1 Wiederbeschaffungszeit fir intern gefertigte Teile
Die WBZ fur intern gefertigte Teile setzt sich wie folgt zusammen:

| |3 (Anzahl Zeiteinheiten) Administrativzeit

1 Auftragsauslésung

I 2 Termin- & Kapazitatsplanung
| ‘ | | | | | ‘ | |11 Durchlaufzeit

1 Materialriisten (inkl. Ein- & Abrichten der Betriebsmittel)
| ‘ | | | | | ‘ 9 Fertigungs- sowie Transport & Liegezeit

1 Kontrolle & Einlagerung
| | | | | | ‘ | | | | | ‘ 14  Wiederbeschaffungszeit (WBZ)

5.5.2 Wiederbeschaffungszeit flur extern zugekaufte Teile

Bei extern zugekauften Teilen ist die Durchlaufzeit, mit den entsprechenden Téatigkeiten beim Lieferanten, in
der Lieferfrist bereits enthalten.

‘ ‘3 (Anzahl Zeiteinheiten) Administrativzeit

1 Auftragsauslésung

‘ 2 Bestellerteilung im Einkauf

[ I [ I [ ‘ 7 Lieferfrist (je nach Lieferant unterschiedlich)
[ 2 Transportzeit (je nach Lieferant unterschiedlic

1 Wareneingangskontrolle

1 Einlagerung
‘ I ‘ ‘ I | ‘ | ‘ ‘ ‘ ’ ‘ 14 Wiederbeschaffungszeit (WBZ)
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5.6 Bedarfsermittlung

Die Bedarfsermittlung wird heutzutage mittels einem ERP-System Uber den MRP-Lauf ausgel6st. Die Pla-
nungsrechnungen mussen Uber alle Produktionsstufen hinweg verknipft werden, damit die bendétigten Men-
gen gerade rechtzeitig flr den Einsatz im folgenden Prozess fertig gestellt werden.

Der Priméarbedarf wird anhand von Prognosen aus dem Absatzmarkt sowie effektiven Kundenauftragen ermit-
telt und somit der Verkaufs- und Marketingorganisationen einer Unternehmung Ubertragen. Je nach Komple-
xitét der Artikel respektive der Absatzmarkte wird es dem Verkauf schwerfallen, verlassliche Angaben Uber
den zu erwarteten Bedarf zu machen. Diese Angaben bilden dann die Grundlage fur die Grobplanung und das
Produktionsprogramm und beeinflussen als Folge die Beschaffungsplanung.

Der Sekundarbedarf leitet sich vom Primarbedarf ab. Es kdnnen ebenfalls Verbrauchsstatistiken (Vergangen-
heit) oder Prognosen (Zukunft) beigezogen werden. Vielfach werden die Verbrauche der Vergangenheit als
Durchschnittswerte berechnet und fir die Beurteilung der kiinftigen Bedarfe zu Hilfe genommen. Diese Mittel-
werte sind jedoch nur dann als Voraussagewert geeignet, wenn der Bedarfsverlauf einigermassen gleichblei-
bend beurteilt wird.

Bedarfsschwankungen lassen sich nicht vollstandig eliminieren. Sie beeinflussen die Sicherheitsbestédnde und
damit die Kosten der Vorratshaltung. Je genauer die Schatzungen des zuklnftigen Bedarfs ausfallen, umso
besser lassen sich die notwendigen Lagerzugange ermitteln, terminieren und damit die Kosten der Lagerhal-
tung minimieren.

Fur die Bedarfsermittiung werden folgende Informationen benétigt:

— geplante Bedarfsmengen (Grobplanung)
— Sticklisten

— Lagerbestande

— Offene Bestellungen

— Losgrossen

— Vorlauf- bzw. Wiederbeschaffungszeiten

Fur Betriebe ohne Vorratshaltung ist die komplexe MRP-Methodik nicht notwendig. Sie bestellen fallweise bei
Bedarf und kdnnen fur jeden Auftrag eine einfache Netzplanrechnung durchfiihren.

Als Hilfsmittel zur effektiven Ermittlung von Prognosewerten kann die rollierende Planung beigezogen werden.

12-Monate rollierender Forecast

Jan Fest
Feb Fest
Mar Fest
Apr Fest
May Fest
Jun Fest
Jul Fest
Aug Fest
Sep Fest
Oct Fest
Nov Fest
Dec Fest

Forecast Im rollierenden Forecast wird der Primar- oder Sekundarbedarf
Actual EINES Produktes geplant
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Bei der rollierenden Planung wird in einem vordefinierten Zeitintervall (oftmals jeden Monat) die Planung fir
die nachsten Zeiteinheiten durchgefuhrt. Dies bedeutet, dass man die bestehenden Prognosewerte laufend
hinterfragt und anpasst. Je naher die Zeiteinheiten (z.B. Monate) kommen, desto genauer sind auch die Prog-
nosewerte. Die rollierende Planung kann fur die Ermittlung des Primér- wie auch Sekundarbedarfs angewen-
det werden.

5.6.1 Optimale Losgridsse (kostenoptimale Beschaffungsmenge)

Die Berechnung der optimalen Losgrésse kommt bei der Materialbeschaffung mit Vorratshaltung zum Einsatz.
Sie macht priméar bei Material mit konstantem Verbrauch Sinn. Diese Artikel werden laufend bendtigt und ihr
Bedarf ist mehr oder weniger gut prognostizierbar. Aus diesem Grund eignen sie sich fir eine Bewirtschaftung
auf der Basis von Lagerhaltungsmodellen, fur deren Einsatz jedoch Informationen bendtigt werden. Die zwei
grundlegenden Entscheidungen der Lagerhaltung betreffen die Bestellmenge und den Sicherheitsbestand.

Bei niedrigen Lagerbestanden resultieren niedrige Lagerhaltungskosten. Daflr ist mit Erfillungsgraden zu
rechnen, die unter 100% liegen. Fur den Betrieb bedeutet dies, dass Produktionsstillstdande, Express-Beschaf-
fungen, Terminverzégerungen, Anderungen von Planungen und organisatorische Umstellungen usw. hinzu-
nehmen sind. Die damit verbundenen finanziellen Auswirkungen werden als Fehlmengenkosten bezeichnet.

Die Kosten einer erhéhten Lagerhaltung sind den kostenméassigen Konsequenzen von fehlenden Bestéanden
gegeniberzustellen. In der Praxis stdsst dieses Vorgehen aber auf Schwierigkeiten, weil es nicht einfach ist,
die Fehlmengenkosten zu bestimmen. Eine monetére Bewertung von Produktionsstillstdnden und Terminver-
zbgerungen ist nur in Ausnahmefallen moglich. Aus diesem Grund werden Erfullungsgrade, wenn Fehimengen
teuer zu stehen kommen, sehr hoch angesetzt. Fehlmengenkosten werden also meistens auf indirekte Weise
bertcksichtigt.

Materialien werden meist in grésseren Mengen bestellt, wodurch auch tiefere Preise und bessere Konditionen
ausgehandelt werden kodnnen. Auf der anderen Seite fuhren grosse Bestellmengen zu erhéhten Lagerhal-
tungskosten, so dass man versuchen wird, die Gesamtheit der relevanten Kosten zu minimieren.

Jahresbedarf von 24000 Stiicke mit verschiedenen Bestellmengen

Bestellmenge 12000 St. Bestellmenge 6000 St. Bestellmenge 2000 St.
120004 A
6000 — _
2000 - -] _
T T T T T T T T 11 1™ T T T T T T T T T T 11 T I I I T 1T
3103, 3006 30.00. 311 3103, 3006 3000. 3112 3103, 3006 30.09. 3112,

hoher Kapitalbedarf mittlerer Kapitalbedarf tiefer Kapitalbedarf

hohe Zins- und Lagerkosten mittlere Zins- und Lagerkosten tiefe Zins- und Lagerkosten

tiefe Bestellkosten mittlere Bestellkosten hohe Bestellkosten

Die Berechnung der kostenoptimalen Beschaffungsmenge basiert auf mehreren Faktoren:
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5.6.2 Lagerkosten (LK)
Die Lagerkosten sind die Kosten fiir das gebundene Kapital und setzen sich grundséatzlich wie folgt zusammen:

— Lagerraum

— Ein- und Auslagerung

— Fuhren der Lagerbuchhaltung und Inventuren
— Versicherung

— Schwund und Wertverminderung

Es sind mengen- und zeitabhangige Kosten. Diese Lagerkosten kénnten wohl detailliert berechnet werden.
Aus praktischen Grunden wird jedoch in der Industrie ein fester Prozentsatz von durchschnittlich etwa 15 —
20% der Herstellkosten oder des Einstandspreises berechnet.

Fur die Berechnung der jahrlichen Lagerkosten, wie auch nachfolgend zur Berechnung der optimalen Los-
grosse, wird von einem konstanten Bedarf pro Periode, deren Lénge (ein Jahr, ein Monat usw.) vorgegeben

ist. Diese Annahmen entsprechen im Zeitablauf einem linearen Lagerabgang.

Bei den oben beschriebenen Annahmen wird die mittlere Lagermenge die Halfte der jeweiligen Bestell-
menge/Losgrosse (q) betragen. Die mittlere Lagermenge wird demnach wie folgt errechnet:

Mittlere Lagermenge = %

9
L = 2

L = mittlere Lagermenge

0 = Bestellmenge /
Losgrdsse

Bestellmenge /
Losarisse (i)

mittlerer Lagerhestand
iz

Ergénzt man nun noch die Kosten pro Mengeneinheit (HK) sowie die Kosten fiir das gebundene Kapital und
die Lagerung (z), so erhalt man die gesamten jahrlichen Lagerkosten (LK):

K q z * HK
= — % —
2 100
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5.6.3 Bestellkosten (KB)

Die Bestell- oder Beschaffungskosten sind mengenunabhangige Fixkosten pro Auftrag oder pro Bestellung.
Sie setzen sich wie folgt zusammen:

Fremdbeziige

— Bestellungsauslosung
— Bestellungserteilung
— Wareneingang

— Qualitatskontrolle

— Rechnungsbearbeitung

Eigenfertigung

— Erstellen der Arbeitsauftrage

— Administrative Behandlung der Arbeitsauftrage
— Einrichten und Abrdumen der Betriebsmittel

— Qualitatskontrolle

— Verrechnung

Auch hier kdnnen Durchschnittswerte fir diese Kosten eingesetzt werden. Man geht in der Industrie von Wer-
ten zwischen CHF 150 - CHF 300 aus.

Die jahrlichen Bestellkosten (BK) hangen von der Anzahl Bestellungen pro Jahr ab:

V50
q

*x k3

BK =

ks = Kosten pro Bestellung / Arbeitsauftrag
Vso = Jahresbedarf
g = Bestellmenge / Losgrésse

5.6.4 Jahrliche Gesamtkosten (K)

Die jahrlichen Gesamtkosten (K) ergeben sich aus der Addition der Lagerkosten (LK) und der Bestellkosten
(BK).

<
c £ Xe Q
g3 o N
=
R4 o S

272 7

137 N

/,/' Beste!lkosten
6/000 15000

| | » Menge
Optimale Bestellmenge
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5.6.5 Optimale Losgrésse

Betrachtet man die Abbildung oben, so erkennt man, dass die Gesamtkosten dort minimal sind, wo die Kurve
der Lagerkosten (LK) diejenige der Bestellkosten (BK) kreuzt. Demzufolge kann beim Schnittpunkt die ent-
sprechende optimale Bestellmenge resp. Losgrésse abgelesen werden.

Daraus ergibt sich folgende Formel fiir die optimale Losgrosse:

) 200 x Jahresbedarf x Bestellabwicklungskosten
Optimale Bestellmenge =
Einstandspreis x Lagerhaltungskostensatz

Im deutschen Sprachraum wird diese Formel «Andler-Formel» genannt, im angelsachsischen Raum «Wilson-
Formel».

Da die Kostenkurve im Bereich der optimalen Losgrésse sehr flach ist, ergibt sich fur die Bestellmenge eine
relativ grosse Toleranz, ohne dass sich die Kosten stark erhéhen. Dies lasst sich sowohl in der Grafik als auch
rechnerisch nachvollziehen. Diesen Spielraum gilt es entsprechend auszunutzen, zumal die errechnete opti-
male Losgrosse aus verschiedensten Grinden nicht immer realisiert werden kann:

— Fur die errechnete Menge ist kein Platz im Lager vorhanden

— Der Lieferant bietet sehr interessante Rabattstaffeln an, die nicht mit der optimalen Losgrdsse tbereinstim-
men

— Der gewtinschte Liefertermin kann vom Lieferanten nicht eingehalten werden, Teillieferungen werden not-
wendig

— Die Gebindegrossen stimmen nicht mit der optimalen Losgrésse Uberein

— Die Firmen- bzw. Lagerhaltungspolitik gibt Rahmenbedingungen vor, die von der optimalen Losgrésse ab-
weichen

— Die Verderblichkeit der Guter schrankt eine Lagerhaltung stark ein

In solchen Fallen wird nicht mehr mit der optimalen, sondern mit der effektiven Losgrésse gerechnet.

Wie bereits beschrieben, basiert die Losgrossenformel einerseits auf der Annahme von einem konstanten
Bedarf mit einem linearen Lagerabgang. In der Formel selbst wird aber auch eine allfallige Rabattstaffel nicht
bertcksichtigt.

5.7 Sicherheitsbestand

Der Sicherheitsbestand hat die Aufgabe, Bedarfsschwankungen, Einlagerungsverzégerungen und Min-
derablieferungen aufzufangen.

Ist der mittlere Bedarf (M) keinen Schwankungen unterworfen, so liegt eine einfache Ausgangslage vor. Die
Bestellung muss spatestens bei einem Lagerbestand von M x WBZ (Planbedarf) ausgelost werden. Die Ware
wird dann bei einer konstanten Abnahme des Lagerbestands rechtzeitig eintreffen.
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Menge

Bedarf (M)

Planbedarf (PB)
(M « WBZ)

|
_ _ — Zeit
[W'I ederbeschaffungszeit WEBEZ)

Bei schwankendem Bedarf ist dieses einfache Vorgehen jedoch nicht sinnvoll, da Fehimengen in Kauf zu
nehmen sind, wenn wahrend der Wiederbeschaffungszeit verglichen mit M eine erhéhte Nachfrage eintritt.
Ebenfalls fuhrt dies bei Lieferverzégerungen oder bei Mindermengen zu Problemen, da innerhalb der gege-
benen Wiederbeschaffungszeit nicht reagiert werden kann. Um dies zu verhindern, kann ein Sicherbestand
Xs eingefluhrt werden.

Menge

Erhdhter Bedarf (M)

- 4
[Wiederbeschaﬁungszeit (WBZ) ]7’— B

Fur die Berechnung des Sicherheitsbestandes bieten sich verschiedene Methoden an.

5.7.1 Sicherheitsbestand in Abhéngigkeit vom geschéatzten durchschnittlichen Wochenbedarf
Xs=u XQWB
L ist normalerweise eine ganze Zahl und sagt aus, wahrend wie vieler Wochen ein durchschnittlicher Ver-

brauch durch Xs abgedeckt werden soll.
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5.7.2 Berechnung in Abhangigkeit vom maximalen Bedarf pro Zeitperiode

Beispiel:
Ausgangslage M= 30'000 pro Jahr
WBZ = 3 Wochen
maxM = 45’000 pro Jahr
Berechnung M WBZ = 3 x30'000:50=1'800
maxM WBZ = 3 x45'000 : 50 = 2’700
XS = 2'700 - 1'800 = 900

Die Differenz zwischen dem maximalen Bedarf und dem mittleren Bedarf wahrend der Wiederbeschaffungs-
zeit wird als Sicherheitsbestand eingesetzt. Damit kann ein erhéhter Bedarf abgedeckt werden.

Diese Berechnungen zeigen, dass der Sicherheitsbestand von der Wiederbeschaffungszeit resp. dem daraus
berechneten Planbedarf (M WBZ) abhéngt. Wenn es gelingt, diese Dauer auf 2 Wochen zu reduzieren, so
ware Xs = 600.

5.7.3 Berechnung in Abhangigkeit des Planbedarfs mit einem Sicherheitsfaktor
Xs=f xPB

«f» wird dabei als Sicherheitsfaktor bezeichnet und gilt fir unterschiedliche Wiederbeschaffungsfristen wie
auch fir verschiedene Verbrauchsstrukturen. In der untenstehenden Tabelle ist der Sicherheitsfaktor «f» fir
einige Wiederbeschaffungsfristen und Verbrauchsstrukturen in Funktion des Lieferbereitschaftsgrades darge-
stellt. Man erkennt sehr deutlich, dass «f» je sporadischer der Verbrauch und je hoher der angestrebte Ser-
vicegrad ist, umso starker ansteigt.

Verbrauchs- Wiederbe- Lisferbereitschaftsgrad in %
Struktur schaffungsirist a0 95 93 98 99,9
WF in Wochen
Sehr 5 0,80 145 2,20 2,75 4,30
sporadisch 10 0.76 1,15 1,60 1,88 2,80
20 054 0.90 1,18 142 2,00
40 0,53 0,69 0,88 1,05 1,40
50 0.49 0,63 0,80 0,84 1.25
sporadisch 5 0,63 0,95 1,35 1,64 2,45
10 0,50 0,71 0,96 1,15 1,67
20 0,40 0,54 0,70 0,82 1.15
40 0,32 0,41 0,51 0,60 0,82
50 0,30 0.37 0,48 0,54 Q.73
halb- 5 0,42 0,59 0,80 0,85 1,36
sporadisch 10 0,33 0.44 0.56 0.67 0,94
20 0,25 0.32 0,41 048 0,66
a0 2,20 0.24 0.30 0,35 0.47
50 0,18 0,22 0.27 032 0,42
regel- 5 0,28 0,35 0,45 0.52 0. 74
massig 10 0,20 0,26 0,33 0.28 0.52
20 0.15 0,18 0.24 0.32 0.37
40 0,11 0,14 017 0,20 0,27
50 0,10 0,12 0,15 0.1 0.24
Normal- 5 0,18 0,24 0,30 0,34 0,45
verteilung 10 0,13 0,16 0,21 0,23 0,31
20 0,09 0,12 0,15 0,17 0,22
= konstant 40 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16
50 .06 0,07 6,09 0,10 0,14

Tabelle: Sicherheitsfaktor f
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5.7.4 Kostenmassige Betrachtung

Die Kosten einer erhéhten Lagerhaltung kénnen den kostenmassigen Konsequenzen von fehlenden Bestan-
den (Fehlmengenkosten: siehe oben) gegeniibergestellt werden. Aufgrund der Schwierigkeit der Berechnung
wird in der Praxis deshalb meist die mengenmassige Berechnung der Sicherheitsbestadnde angewendet.

Generell kann festgehalten werden, dass der Sicherheitsbestand umso hoher ausfallen wird, je

— langer die Wiederbeschaffungszeit

— schlechter die Planbarkeit des Bedarfes

— sporadischer der Verbrauch

— hoher der gewiinschte Lieferbereitschaftsgrad ist.

Unter sehr giinstigen Bedingungen konnte der Sicherheitsbestand auch 0 sein.

5.8 Beschaffungsplanung (Bestelltermine)

Reaktive Modelle der Beschaffungsplanung tUberwachen den Lagerbestand und lésen in unterschiedlicher
Weise Bestellungen aus, um den zukiinftigen Materialbedarf abdecken zu kénnen. Dabei werden die Auslie-
ferungen in den Warenbewirtschaftungssystemen sofort ausgebucht. Gleichzeitig kann der neue Lagerbe-
stand uberprift werden, um unmittelbar reagieren zu kénnen.

In der Praxis werden vor allem die folgenden zwei Modelle der Beschaffungsplanung eingesetzt:

— Bestellpunktverfahren
— Bestellrhythmusverfahren

5.8.1 Bestellpunktverfahren

Das Bestellpunktverfahren arbeitet mit einem Sicherheitsbestand, einem Bestellpunkt und einer Bestellmenge.
Moéchte man einen maximalen Lieferbereitschaftsgrad erreichen, so ist der Bestellpunkt gleich dem maximal
moglichen Bedarf wahrend der Wiederbeschaffungszeit zu setzen.

Bestand
(Menge)
A

Bestellmenge /

Bestellmenge
Bestellmenge

Sicherheitsbestand

- Zeit

Nach jeder Auslieferung ist zu Uberprifen, ob der neue Lagerbestand unter den Bestellpunkt gesunken ist.
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Beispiel: Eine Arbeitswoche hat 6 Arbeitstage. Bestellt werden jeweils 1’000 Stiick, die nach einer Woche zur
Verfligung stehen. Es gilt ein Sicherheitsbestand von 300 und ein Bestellpunkt von 900. Man erhalt nun im
Zeitablauf die in der nachfolgenden Tabelle dargestellten Bewegungen und Bestandsveranderungen.

Lagerbestand
Arbeits- Lager- |Lager- |Lager- + offene
tage Woche | ausgang | eingang | endbestand | Bestellung | Bestellungen
0 900 1000 1’900
2 1 200 700 1’700
4 200 500 1’500
6 200 1’000 1’300 1’300
8 2 200 1’100 1’100
10 200 900 1000 1’900
12 200 700 1’700
14 3 200 500 1’500
16 200 1’000 1’300 1’300
18 200 1100 1’100
20 200 900 1’000 1’900
22 4 200 700 1’700
24 200 500 1’500
26 200 1’000 1300 1’300
28 5 200 1100 1’100
30 200 900 1’000 1’900
32

Da der wochentliche Bedarf 600 betragt, wird der Sicherheitsbestand nie unterschritten.

Zusammenfassend lasst sich das Bestellpunktverfahren wie folgt charakterisieren: Bei zufallig schwankenden
Lagerabgangen variieren die Periodenldngen zwischen zwei Lagerzugangen. Die Bestellmengen sind jedoch

konstant.

5.8.2

Beim Bestellrhythmusverfahren wird der Lagerbestand in regelmassigen Zeitabstanden tberpruft.
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Es wird jedes Mal eine Bestellung im Ausmass obere Grenze minus Lagerbestand ausgeldst. Dabei ist die
obere Grenze fur den Lagerbestand fir jeden Artikel zu definieren.

Im Gegensatz zum Bestellpunktverfahren ist beim Bestellrhythmusverfahren die Bestellperiode fest, dafir va-
riiert die Bestellmenge.

5.8.3 Gegenuberstellung der beiden reaktiven Modelle

Bestellpunktmodell Bestellrhythmusmodell
Es wird nach jedem Lagerabdang Gberprift, MNach Ablauf einer bestimmten Periode wird
ob der Bestellpunkt erreicht oder entweder bel Erreichen einer bestirmmten
unterschritten wurde. Bestellgrenze oder in jedermn Fall bestellt.
vortelle: Vorteile:

- haufige Bestandesprifung

- damit sind kleinere Sicherheitshestande
églich (geringere Kapitalhindung)

- Bestellzeitpunkt passt sich dem Bedarf an

- alle Artikel werden systernatisch erfasst
- damit werden auch Ladenhiiter erkannt
- geringer administrativer Aufwand

Nachteile: Nachteile:
- nur Artikel mit Lagerbewegungen werdern - E:Ss;?nnrg;srﬁar;;iir;%:rst nach Ablauf einer
Ubemrit

- Ladenhlter werden damit nicht erkannt - Gefahr hoher Sicherheitshestarnce

5.9 ABC/XYZ-Analyse

Um die Ressourcen in erster Linie dort einzusetzen, wo es sich am meisten lohnt, missen die Schwerpunkte
fur die Planung der Materialbereitstellung bestimmt werden. Die Materialien bzw. Giter werden deshalb in
Klassen eingeteilt, was mit folgenden Methoden geschieht:

— ABC-Analyse

— XYZ-Analyse

— Kombinierte Analyse
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5.9.1 ABC-Analyse

Die ABC-Analyse konzentriert sich auf die wertméassige Bedeutung der Giter (Warengruppen oder Lieferan-
ten). Sie basiert auf der Erkenntnis, dass eine relativ kleine Anzahl von A-Gltern einen grossen wertmassigen
Anteil am Materialbedarf einer Periode hat. Diese Artikel sind einer intensiven Bewirtschaftung zu unterziehen.
Demgegeniber haben B-Giiter eine geringere Bedeutung und kénnen deshalb mit einfacheren Methoden be-
wirtschaftet werden. Analoges gilt fir C-Guter.

Mit Hilfe der ABC-Analyse werden drei Gruppen von Gutern definiert, wobei die mengen- und wertmassigen
Anteile aufgrund von Erfahrungen zeigen, dass rund 15 — 20% der Anzahl Artikel einen Wert von etwa 70 bis
80% reprasentieren. Diese Zusammenhange legen nahe, die kleine Anzahl von bedeutungsvollen A-Giitern
sorgfaltig zu planen, fur die unwichtigen und zahlreichen C-Giiter keine speziellen Anstrengungen zu unter-
nehmen und fiir B-Guter eine Zwischenldsung zu wahlen.

Die ABC-Analyse wird in der Praxis sehr haufig eingesetzt, weil sie auf Daten basiert, die ohne weiteres ver-

fugbar sind. Sie ist ein einfaches und ausserst wirksames Instrument, um den wirtschaftlichen Einsatz der
verfigbaren Mittel sicherzustellen.

100
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20 +

10 4
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Aus der ABC-Analyse kdnnen diverse Massnahmen abgeleitet werden.

Massnahmen bei A-Produkten:

Bestande moglichst tief halten und Termine stéandig tiberwachen
Intensive Marktanalysen durchfiihren, Disposition optimieren
Lieferanten sorgféltig auswahlen (langfristig)
Fertigungssynchrone Lieferungen anstreben (JiT)

Massnahmen bei B-Produkten:

— Je nach Zweckmassigkeit der einen oder anderen Gruppe zuordnen

Massnahmen bei C-Produkten:

Markt mit geringem Aufwand analysieren und beobachten (hohe Lieferantenauswahl)
Einfache Bestellverfahren und vereinfachte Bestandsiiberwachung anstreben
Wareneingangskontrolle vereinfachen

Ganze C-Teile-Beschaffung an externe Firma vergeben (C-Teile Management)

5.9.2 XYZ-Analyse

Die ABC-Analyse wird oft erganzt mit einer XYZ-Analyse, um zusatzliche Kriterien wie Verbrauchsverhalten
oder Risiken zu beriicksichtigen. Es ist fir ein Unternehmen wesentlich einfacher, die Ziele der Materialwirt-
schaft zu erfullen, wenn die nachgefragten Giltermengen geringe Schwankungen aufweisen und deshalb gut
prognostizierbar sind. Bei grossen Nachfrageschwankungen sind Schwierigkeiten und zusétzliche Kosten bei
der Lagerhaltung und der Materialbereitstellung zu erwarten. Ebenfalls kdnnen Beschaffungsschwierigkeiten
zu hohen Kosten innerhalb des Betriebes flhren.

Die Planung der Materialbeschaffung ist auf den zukiinftigen Bedarf und auf Risiken in der Beschaffung aus-
zurichten. Die XYZ-Analyse wird entweder nach Beschaffungsschwierigkeiten oder nach Verbrauchsverhalten
und Vorhersagegenauigkeit durchgefiihrt.

Beschaffungsschwierigkeiten

— X-Teile = leicht beschaffbare Produkte
— Y-Teile = nicht so leicht zu beschaffende Produkte
— Z-Teile = schwer beschaffbare Produkte

Verbrauchsverhalten und Vorhersagegenauigkeit

— X-Teile = konstanter Bedarf (regelméassig) — hohe Vorhersagegenauigkeit
— Y-Teile = schwankender Bedarf (meist saisonal) — mittlere Vorhersagegenauigkeit
— Z-Teile = unregelmassiger Bedarf — schlechte Vorhersagegenauigkeit

Wichtig ist zu erkennen, dass fur Guter mit kleinen Bedarfsschwankungen ein relativ kontinuierlicher Material-
zufluss mit kleinen Lagerbestanden organisiert werden kann. Zu dieser Kategorie gehdren beispielsweise
Grundnahrungsmittel, die in jedem Haushalt praktisch taglich bendétigt werden. Bei anderen Giitern treten
gréssere Schwankungen auf.

Grossere Bedarfsschwankungen lassen sich beispielsweise durch Lagerbestéande auffangen, die unter Um-
stéanden ansehnliche Kosten verursachen. Es ist aber auch denkbar, dass leistungsféhige Lieferanten gefun-
den werden konnen, die in der Lage sind, kurzfristig zu liefern. Die XYZ-Analyse liefert deshalb wichtige Infor-
mationen fur die Durchfiihrung von Wirtschaftlichkeitsberechnungen und fiir die Planung der Materialbeschaf-
fung.
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5.9.3 Kombinierte Analyse

Eine kombinierte Anwendung der ABC- und XYZ-Analyse lasst sich durch das nachfolgend dargestellte
Schema veranschaulichen. Die einzelnen Giter in den Klassen kénnen nun nach verschiedenen Prinzipien
bereitgestellt werden.

A-Giiter B-Giiter C-Giiter
Wertanteil hoch Wertanteil mittel Wertanteil tief
Verbrauch planbar Verbrauch planbar Verbrauch planbar
x| " geringer Lagerbestand = fallweise wie AX- oder CX- = geringe Kapitalbindung
= Schwankungsreserve Artikel behandeln = reduzierte Lagerhaltung
= Just-in-Time-Lieferung = einfache Behandlung
(Kanban)
Wertanteil hoch Wertanteil mittel Wertanteil gering
Verbrauch schwankend Verbrauch schwankend Verbrauch schwankend
= detaillierte Planung = fallweisewie AY- oder CY-Artikel | = Sicherheitsreserven bilden,
y | = schnelle Abrufbarkeit behandeln da nur geringe
= evtl. Sicherheitsbestinde Kapitalbindung

= (Kostenfrage, da A-Gut)

Wertanteil hoch Wertanteil mittel Wertanteil gering

Verbrauch unregelmassig Verbrauch chaotisch Verbrauch chaotisch

= schnelle Abrufbereitschaft = fallweisewie AZ- oder CZ- = Sicherheitsbestidnde bilden
z | = evtl. Sicherheitsbestiande Artikel behandeln = (Kapitalbindung beachten)

5.9.4 Klassifizierung nach weiteren Merkmalen

Analog zum wertmassigen Bedarf oder zur Prognostizierbarkeit der Nachfrage lassen sich weitere Merkmale
zur Klassifizierung von Gutern heranziehen. Selbstversténdlich ist das nur sinnvoll, wenn diese als Grundlage
einer Problemlésung dienen. Beispielsweise konnen die Giter nach der Anzahl Lagerbewegungen gegliedert
werden, welche die Transportwege minimieren. Weitere Kriterien sind etwa Lieferzeit, Verderblichkeit, Substi-
tutionsmoglichkeiten usw.
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6  Versorgung und Bevorratung

Es gibt unterschiedliche Méglichkeiten, wie Material bereitgestellt werden kann, wie dieses bewirtschaftet,
gelagert und bewertet wird.

6.1 Prinzipien der Materialbereitstellung

Es stehen unterschiedliche Prinzipien zur Materialbereitstellung zur Verfugung:

— Beschaffung auf Vorrat (order to stock)

— Einzelbeschaffung bei Bedarf (order to make)

— Just-in-Time / Just-in-Sequence (fertigungssynchron)
— Vendor (owned) managed inventory (VMI/VOMI)

— Kanban

6.1.1 Beschaffung auf Vorrat (order to stock)

In der Praxis ist die Beschaffung auf Vorrat der haufigste und wichtigste Fall der Materialbereitstellung. Um
die wirtschaftliche Versorgung des Materialeinsatzes sicherzustellen, werden fiir diesen Fall meistens techni-
sche Hilfsmittel wie ein ERP-System eingesetzt. Sie erméglichen die Mechanisierung und Automatisierung
der Aktivitaten und senken dadurch die Kosten der Lagerhaltung.

Bei der Beschaffung auf Vorrat werden die Materialien, verglichen mit den durchschnittlichen Bezligen vom
Lager, in relativ grossen Mengen bestellt. Bei Eintreffen einer Bestellung steigt der Lagerbestand stark an und
wird dann sukzessive abgebaut. Dadurch werden die Gliter betriebsintern sozusagen auf Abruf gehalten und
stehen bei einem Bedarf sofort oder zumindest kurzfristig zur Verfigung. Meist handelt es sich dabei um X-
und Y-Guter, die regelméassig benétigt werden und deren Bedarf deshalb mehr oder weniger gut prognosti-
zierbar ist.

Vorteile

— Leistungserstellung jederzeit sichergestellt
— Einkauf von grossen Mengen mit Rabatt
— Ausnutzen von ginstigen Preisen (Wéahrung)

Nachteile

— Hohe Kapitalbindung (blockierte Finanzen)
— Hohe Lagerkosten und Kapitalzinsen
— Gefahr von Lagerhitern (technischer Fortschritt, Verderb)

Es kdnnen unterschiedliche Lagerbestandarten und somit Ursachen fur Lagerbestande unterschieden werden:

Zyklische Lagerbestéande

In den meisten Produktionsbetrieben werden die bendtigten Rohmaterialien und Bauteile in grésseren Losen
bestellt, weil eine kontinuierliche Zulieferung in kleinsten Mengen zu unzahligen Bestellungen, Warenanliefe-
rung usw. fihren wiirde. Dies wiederum l6st Gberhdhte Kosten fur die gesamte Bestellabwicklung aus.

Auf der Beschaffungsseite werden deshalb in periodischen Abstanden vergleichsweise grosse Mengen be-

stellt, die erst im Laufe des nachfolgenden Zeitraums verbraucht werden. Dadurch entstehen zyklische Lager-
bestande. Mit der Berechnung der optimalen Losgrosse kénnen diese Bestande optimiert werden.
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Sicherheitsbestande

Fur die meisten Betriebe sind die Nachfrage nach Endprodukten und der Bedarf der Produktion an Rohmate-
rialien und Teilen schwankend. Diese Schwankungen, die sehr oft zufélliger Natur sind, missen in der Planung
beriicksichtigt werden, denn Fehimengen fuhren in der Regel zu betrachtlichen Kosten. Gewoéhnlich geschieht
dies durch eine zusétzlich zu lagernde Menge, einen Sicherheitsbestand, der eine erhdhte Nachfragemenge
oder Probleme bei der Anlieferung auffangen soll.

Saisonale Lagerbestéande

Marketing und Verkauf sind daran interessiert, die Bedirfnisse der Kunden wenn immer méglich zu befriedigen
und winschen sich deshalb eine schnelle Anpassung der Produktionsmengen an veranderte Marktbedrf-
nisse. Andererseits sind haufige Anderungen der herzustellenden Produkte und Mengen fir die Produktions-
abteilung nicht wirtschaftlich. Damit fallen erhéhte Kosten an und Umstellungen verursachen organisatorische
Probleme.

Wird der Produktionsapparat auf grosse Nachfragemengen ausgerichtet, so ist er in Perioden mit geringer
Nachfrage nicht ausgelastet. Bei haufiger Uberzeit dagegen wird die Belegschaft zusatzlich belastet und die
Kosten steigen Gberdurchschnittlich an.

Bei standardisierten Gutern kénnen die gegensatzlichen Interessen von Verkauf und Produktion durch Lager-
haltung Uberbriickt werden. Dies ist insbhesondere bei saisonalen Schwankungen der Nachfrage mdglich. Da
der Verlauf der nachgefragten Mengen in solchen Fallen einigermassen bekannt ist, kann die Produktions-
menge konstant gehalten oder zumindest nivelliert werden. Dabei wird die Uberproduktion in den nachfrage-
schwachen Perioden an Lager gelegt. Entscheidungen dieser Art werden u.a. aufgrund von Kostenuiberlegun-
gen getroffen. Die Kosten der saisonalen Lagerhaltung werden den Kosten der Niveaudnderungen in der Pro-
duktion gegenibergestellit.

Technologische Lagerbestande

Technologische Lagerbestande entstehen tberall dort, wo durch die Lagerung eine Wertsteigerung des Pro-
duktes oder eine produktive Funktion erreicht wird. Zum Beispiel Lagerung von Cognac oder Whisky, Trocknen
von Holz, Garung und Lagerung von Wein usw. Diese Art von Lager ist eine der Ausnahmen, wo Lagerung
eine Wertschdpfung im eigentlichen Sinne darstellt.

Lagerbestande wegen vorgegebenen Erzeugungszeitpunkten
Bei Agrarprodukten wie Kartoffeln, Apfeln, Getreide usw. fallen die Ernten in ganz bestimmten Perioden an.
Die Lagerhaltung ist deshalb nicht zu vermeiden und tberbrickt die Zeit bis zum Verbrauch.

Pipeline-Lagerbestande

Im gesamten logistischen Fluss der Glter von den Lieferanten bis zu den Endabnehmern sind sténdig Waren
in Transporten unterwegs. Wenn die Transportzeiten kurz sind und die Guter einen relativ geringen Wert be-
sitzen, kdnnen diese Lagerbestande vernachlassigt werden. Teure Schiffsladungen mit langen Transportzei-
ten kdnnen hingegen betrachtliche finanzielle Mittel Uber eine gewisse Zeit binden und dadurch erhebliche
Kosten verursachen.

Ware-in-Arbeit

Wahrend des Produktionsprozesses durchlauft das Material verschiedenste Produktionsstufen und Abteilun-
gen. Die Durchlaufzeit des Materials kann in eine produktive oder wertschopfende Bearbeitungszeit und in
nichtproduktive Warte-, Umrist-, Handling- und Transportzeiten unterteilt werden. Dabei betragen die nicht-
produktiven Zeiten in vielen Betrieben ungeféahr 90% der gesamten Durchlaufzeit. Der grosste Anteil entfallt
davon auf die Wartzeiten vor und nach der Bearbeitung.
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Pflichtlagerbestande
Lagerbestande, die beispielsweise wegen rechtlicher Vorschriften zu halten sind.

Das Lager erfillt zudem unterschiedliche Funktionen:

Ausgleichs- oder Bei unregelmassigem
Pufferfunktion Verbrauch

Bei Stérungen der

8 02 TR e Beschaffung oder Produktion

Bei erwarteten

Spekulationsfunktion : .
Preissteigerungen

Veredlungs- oder Bei Konditionierung, Reifen,
Umformfunktion Garung, Trocknung

Sortier- und
Bereitstellungsfunktion

-
()
-
O
)
4
-
-
Y
S
Q
(o]0)
q)
—

Entsorgungsfunktion

Ein Artikel ist grundsétzlich lagerwirdig, wenn er folgende Voraussetzungen erfullt:

— Lange Lieferfristen

— Erschwerte Beschaffung

— Regelméssiger Bedarf

— Geringe Variantenzahl

— Gesicherte Absatzerwartung

— Lange Lebensdauer der Guter

— Tiefer Produktpreis

— Strategisch wichtiges Teil, welches in vielen Endprodukten eingesetzt wird

Lagerbestande werden haufig an verschiedenen Orten im Betrieb oder auch ausserhalb gehalten und haben
Pufferfunktionen hinsichtlich der Zeit, der Menge und des Ortes zu Ubernehmen. Sobald Schwankungen ir-
gendwelcher Art auftreten, kann sofort auf sie zurtickgegriffen werden. lhre Funktion besteht also in erster
Linie darin, Probleme zu l6sen, zu vermeiden und zu tberbriicken. Damit sind natiirlich Kosten verbunden, die
durch das gebundene Kapital und samtliche Tétigkeiten der Materialverwaltung entstehen. Lagerrdume mus-
sen zur Verfligung gestellt werden, das Material ist ein- und auszulagern, die Lagerbuchhaltung ist zu fihren,
Inventuren sind periodisch durchzuflihren usw.

Lagerbestande schaffen Sicherheit und sind bequem, aber sie verursachen Kosten. Damit ist nicht die volle
Wahrheit zum Ausdruck gebracht. Es ist ebenfalls zu berticksichtigen, dass Lagerbestdnde «Polster» darstel-
len, welche Probleme verdecken oder eine Losung der verborgenen Probleme nicht als dringlich erscheinen
lassen.
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An diesem Punkt setzt das Just-in-Time-Konzept mit dem Null-Lagerbestand-Ansatz an. Neben der Reduktion
der Lagerbestande, welche eine Senkung der Kosten bewirkt, werden Probleme und damit verbundene Po-
tentiale zur Steigerung der Produktivitét offengelegt. Dadurch kdnnen sichtbar gewordene Ineffizienzen an
beliebigen Stellen im Betrieb eliminiert werden.

Dabei ist zu beachten, dass Lagerbestande nicht nur in der Beschaffung, sondern auch in der Produktion und
im Vertrieb, d.h. entlang der ganzen logistischen Kette auftreten. Da die Lagerung und die damit verbundenen
Tatigkeiten wie interne Transporte und Handling keine Wertschdpfung im eigentlichen Sinne ist, ist besonde-
res Augenmerk darauf zu richten.

3 | -stéranfillige Prozesse

-unabgestimmte Kapazitaten
- -mangelnde Flexibilitét
*Ausschuss

o L ‘mangelhafte Liefertreue

- “USW.
“ “

» Probleme und Potentiale zur Steigerung
der Produktivitat werden durch
Absenken des Lagerbestandes offen gelegt

6.1.2 Einzelbeschaffung bei Bedarf (order to make)

Das Prinzip der Einzelbeschaffung bei Bedarf wird vor allem in Betrieben mit Einzelanfertigung eingesetzt. Sie
stellen eher komplexe Produkte in kleinen Mengen oder als Einzelstlicke u.a. fir Projekte her. Unter Umstan-
den missen Materialien verwendet werden, die selten gebraucht werden und deshalb nicht an Lager gehalten
und aus diesem Grund erst bei Bedarf bestellt werden.

Die Kunden sind in solchen Fallen haufig bereit, einen hdheren Preis zu bezahlen und auf Spezialanfertigun-
gen zu warten, wenn daftr ihre Winsche erflllt werden. Aus diesem Grund ist es mdglich, die bendtigten
Materialien auftragsbezogen zu beschaffen. Aus Sicht der XYZ-Analyse handelt es sich in erster Linie um Z-
Guter.

Bei dieser Art der Beschaffung wird das Material nur in Ausnahmeféllen zwischengelagert. Dadurch sind die
Lagerhaltungskosten sehr gering oder sogar weitgehend vermeidbar. Diesem Vorteil der geringen Kapitalbin-
dung und der minimalen Kosten der Materialverwaltung sind jedoch erhebliche Nachteile gegentberzustellen.

Die Beschaffung kleiner Mengen ist teuer. Zudem ist es schwieriger die Termine zu planen und die verfliigbaren
Kapazitdten auszulasten. Die Kunden haben unter Umstanden erhebliche Lieferfristen in Kauf zu nehmen,
wodurch sich die Wettbewerbsposition gegeniiber anderen Anbietern mit kiirzeren Lieferfristen verschlechtern
kann.

Vorteile

— Geringe Kapitalbindung (Bilanz)
— Niedrige Kapitalzinsen (Erfolgsrechnung)
— Keine Lagerkosten (Erfolgsrechnung)
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Nachteile

— Risiko von verspateter oder Nicht-Lieferung
— Qualitativ ungentigende Lieferungen
— Schlechtere Einkaufsbedingungen

6.1.3 Just-in-Time / Just-in-Sequence (fertigungssynchron)

Just-in-Time bedeutet, dass Guter oder Dienstleistungen erst her- und bereitgestellt werden, wenn ein Bedarf
nachgewiesen werden kann. Diese Idee wurde bereits von Henry Ford fur die Herstellung des beriihmten Ford
Modell T umgesetzt. In den 50er Jahren hatten die Manager von Toyota diese Ideen lbernommen und sie zur
heutigen Form der Just-in-Time-Fertigung weiterentwickelt.

In der industriellen Fertigung bedeutet Just-in-Time, dass die einzelnen Teile im Hinblick auf einen baldigen
Bedarf in kleinen Mengen gefertigt werden. Auf diese Weise wird vermieden, dass Bauteile fiur den spéateren
Gebrauch an Lager gelegt werden. Die damit verbundene Elimination von Zwischenlagern wird in der Just-in-
Time-Terminologie mit dem Begriff «Zero Inventories» (Null Lagerbestand) umschrieben. Neben der Reduk-
tion der Lagerbestande, welche eine Senkung der Kosten bewirkt, werden Probleme und damit verbundene
Potentiale zur Steigerung der Produktivitat offengelegt. Dadurch kdnnen sichtbar gewordene Ineffizienzen an
beliebigen Stellen im Betrieb eliminiert werden.

Eine wichtige Voraussetzung von Just-in-Time besteht darin, die Produktion in einem gewissen Rahmen men-
genmassig zu stabilisieren, um unter einigermassen konstanten Bedingungen einen effizienten Produktions-
apparat aufbauen zu kénnen. Die einzelnen Stufen der Produktion werden kapazitdtsméassig und beziglich
der Taktzeiten sehr gut synchronisiert. Gearbeitet wird haufig nach dem Hol-Prinzip, d.h. die nachfolgende
Produktionsstufe holt sich selbst in kleinen Mengen das Material bei der vorgelagerten Stelle, worauf die vor-
gelagerte Stufe diese kleinen Abgénge wieder auffullen darf. Auf diesem Vorgehen basiert auch das nachfol-
gend beschriebene KANBAN-Prinzip.

Die Qualitat der Produkte und Herstellungsprozesse ist ein weiterer wichtiger Aspekt von Just-in-Time. Sichere
Produktionsprozess ohne Abweichungen von der Toleranz sind bei Just-in-Time-Produktion absolut notwen-
dig, denn ohne Lagerhaltung gefahrdet jedes fehlerhafte bzw. fehlende Teil den kontinuierlichen Materialfluss
und damit die Produktivitat des Systems. In Analogie zu den Lagern wird hier von «Zero Defects» gesprochen.
Es werden Qualitatszirkel gebildet, welche die auftretenden Probleme in einem kontinuierlichen Verbesse-
rungsprozess beheben. Sie stitzen sich dabei auf Informationen, die aus den statistischen Prozesskontrollen
und anderen Quellen stammen und Mangel in den Prozessen offenlegen. Alle Massnahmen, welche die Qua-
litat in der Produktion betreffen, sind Teil eines umfassenden Qualitatsmanagements, das auch als «Total
Quality Control» bezeichnet wird.

Im Prinzip wird die Effizienz in der Produktion durch Konstanz, Automation, Einfachheit der Ablaufe sowie
deren Synchronisierung und Vermeidung von Verschwendung realisiert, wobei die Mitarbeitenden in einem
kontinuierlichen Verbesserungsprozess involviert sind. Aus diesem Grund wird von «Lean Production»
(schlanker Produktion), oder wenn dieses Vorgehen auf alle Bereiche der Unternehmung Ubertragen werden,
von «Lean Management» gesprochen.

Fur die Beschaffungslogistik resp. den Einkauf bedeutet dies, dass die Beziehungen zu den Lieferanten wegen
der erhéhten Anforderungen, die dieses Konzept stellt, wesentlich enger sein mussen. Aus diesen Griinden
mussen die beschaffenden Betriebe die Anzahl der Lieferanten drastisch reduzieren. Haufig fuhrt dies zum
Single- oder Dual Sourcing, bzw. zur Beschaffung von Gitern von einem einzigen oder wenigen Lieferanten.
Mit diesen Lieferanten werden langerfristige (Rahmen-)Vertrage und Partnerschaften eingegangen. Denn im
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Gegensatz zum traditionellen Vorgehen, bei welchem der Einkauf bei jedem Beschaffungsvorgang immer wie-
der versuchen wird, Uber Wettbewerbssituationen moglichst gute Konditionen zu erhalten, liegen die Vorteile
hier in der ganzheitlichen Optimierung der Supply Chain.

Da die Umstellung auf Just-in-Time meistens schrittweise erfolgt, wird es zuerst fur X-Guter eingesetzt, die
relativ geringfligigen Bedarfsschwankungen unterworfen sind, zum Beispiel, wenn ein Teil in allen Endproduk-
ten etwa in der gleichen Menge Verwendung findet und deshalb laufend gebraucht wird.

Bei der Just-in-Sequence Beschaffung erfolgt die Anlieferung der Artikel in der Produktionsreihenfolge des
Kunden. Bei einem Autohersteller kdnnte dies zum Beispiel wie folgt aussehen: Getriebe, Motor, Tilren, Lack.

6.1.4 Vendor (owned) managed inventory (VMI/VOMI)
VMI und VOMI sind Abkiirzungen aus dem Englischen und bedeuten:

— Vendor managed inventory (VMI)
— Vendor owned managed inventory (VOMI)

Ubersetzt bedeutet dies, dass der Lieferant das Lager des Kunden iiberwacht und den allfalligen Nachschub
zeitgerecht sicherstellt. Die Verantwortung fir diese Tatigkeit wird dem Lieferanten lbertragen. Beim VOMI
handelt es sich zusatzlich um eine angepasste Form der Lagerhaltung in Konsignation. Das heisst, dass der
beim Kunden lagernde Bestand an Material dem Lieferanten gehort. Erst bei Entnahme von Materialen aus
dem Lager werden die effektiven Bezlige dem Kunden verrechnet.

Fur den Kunden bringen diese Strategien den Vorteil, dass die Lagerbestande wertmassig nicht zum eigenen
Inventar gerechnet werden missen und demzufolge dadurch keine Kosten fiir das gebundene Kapital auflau-
fen. Trotzdem bleibt aber das Material kurzfristig ab Lager verfiigbar. Der Lieferant dagegen wird den Vortell
haben, dass sich der Kunde auf eine langerfristige Zusammenarbeit mit ihm einlasst und der Lieferant somit
analog wie beim den Rahmenvereinbarungen eine verbesserte Planung und Auslastung seiner Produktion
ermdglicht. Zudem kdnnen Frachtkosten reduziert werden, da die Abrufe nicht einzeln angeliefert werden
mussen, sondern eine grossere Menge beim Kunden an Lager gelegt wird.

Auch bei dieser Strategie mussen die Schnittstellen und Verantwortlichkeiten mit den entsprechenden Kos-
tenfolgen sehr genau zwischen Lieferant und Abnehmer geregelt werden. Speziell sind Fragen zu den folgen-
den Themen zu beantworten:

— Sicherstellung der bendétigten Informationen, damit der Lieferant zeitgerecht anliefern kann

— Werden die Bestellungen Uber reaktive Modelle der Beschaffungsplanung oder Giber Prognosen ausgelost?
Der Lieferant muss je nach Modell Zugriff auf die entsprechenden Informationen haben

— Unter- und Obergrenzen der Lagerbestande

— Unter welchen Bedingungen mussen die Guter gelagert werden und wer ist fur die Einhaltung verantwort-
lich?

— Ubergang von Nutzen und Gefahr / Versicherung

— Wer tragt die eigentlichen Lagerkosten?

Daraus wird klar, dass sich solche Strategien vor allem bei langfristigen Partnerschaften mit Lieferanten und
fur Guter mit einem regelméassigen Bedarf eignen.
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6.1.5 KANBAN

Das Wort KANBAN stammt aus dem japanischen und heisst auf Deutsch Ubersetzt Karte oder Schild. Das
ebenfalls aus dem japanischen Toyota-Konzern stammende KANBAN-System ist eine kultivierte Form eines
Hol-Systems. Es gelten fiur ein erfolgreiches KANBAN-System sehr dhnliche Grundvoraussetzungen wie bei
den Just-in-Time Modellen.

Ebenso hat dieses System den Vorteil, dass der Warenfluss nach dem effektiven Bedarf durch den Betrieb
«gezogen» wird (Pull-Prinzip). Die Steuerung und Ausldsung von Auftrdgen bei den vorgelagerten Stellen,
seien dies interne Stellen als auch externe Lieferanten, erfolgt entweder nach einem sehr einfachen Prinzip
mit Karten und Behaltern, oder mit etwas moderneren Ansatzen mit Waagen oder Scannern.

Produktionssteuerung nach dem KANBAN-Prinzip

R
I I
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j Pufferlager

KANBAN stellt eine Mdglichkeit fur Unternehmen dar, die teilweise sehr aufwendige und verschachtelte Pro-
duktionssteuerung in selbststédndige Regelkreise umzuwandeln, was den Steuerungsaufwand deutlich redu-
ziert und die Transparenz der Prozesszusammenhange erhoht. Im Vorfeld jedoch sind eben diese Prozesse
und die Produkte genau auf die Eignung fir KANBAN zu prifen. Wenn diese gegeben ist, ist KANBAN beson-
ders fur Unternehmen mit geringer Variantenvielfalt und konstantem Verbrauch interessant, bei denen Lager-
kosten ein grosser Kostentreiber sind. Aber auch bei grésserer Variantenvielfalt oder langen Zulieferketten
kann KANBAN sinnvoll verwendet werden, wenn beispielsweise moderne Informationstechnologie eingesetzt
wird. Hier ist jedoch ein erheblich grésserer Planungs- und Koordinationsaufwand nétig. Ungeeignet ist KAN-
BAN flr Einzel- oder Sonderauftrage, da hier die benétigte Standardisierung des Produktionsprogramms nicht
moglich ist.

Obwohl sich das System einfach anhért, ist die Umsetzung ein sehr komplexes Thema. An der Verbrauchs-
stelle muss Platz fur mindestens zwei Gebinde oder Waagen vorhanden sein. Die Gebindegrésse und die
Anzahl der Gebinde ist abhangig von den rdumlichen Massen der einzelnen Artikel, dem Materialbedarf pro
Tag, dem angestrebten Sicherheitsbestand, der angestrebten Reichweite des Vorrats und somit der Frequenz
des Auffullens und dem Platzangebot an der Verbrauchsstelle. Demzufolge ist der Aufwand bei Anderungen
entsprechend hoch. Die Vorfertigung und der innerbetriebliche Transport miissen abgewickelt werden kdnnen,
ehe der Vorrat an der Verbrauchsstelle erschopft ist.
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Es gibt zudem auch Produktionsablaufe, in denen statt nach Verbrauch nach wie vor auf Lager produziert
wird; beispielsweise Kunststoffteile oder Stanzteile. Das Einrichten der Maschinen (Formenwechsel bezie-
hungsweise Werkzeugwechsel) dauert lange und die Anlaufverluste (Ausschuss) sind hoch. Hier kommen die
reaktiven Modelle oder die Planung wieder zum Einsatz.

6.2 Inventurverfahren

Ziel und Zweck einer Inventur ist, Vermoégenswerte eines Unternehmens zu einem Stichtag zu ermittelt. Sie
sind ein wichtiger Bestandteil der Bilanz. Die Inventur ist von Gesetz vorgeschrieben.

6.2.1 Auspragungen

Kérperliche Inventur

Vermogensgegensténde werden durch Zahlen, Messen oder Wiegen physisch erfasst. Dafur werden Inven-
turlisten eingesetzt. Dies sind Tabellen/Listen aller einzelnen Teile am Lager, die inventiert werden mussen.

Buchungsinventur
Erfasst alle nicht kérperlichen Gegenstande wie Forderungen, Verbindlichkeiten und Bankguthaben anhand
von Belegen.

Anlageinventur

Die Anlageinventur ersetzt die kdrperliche Bestandsaufnahme des Anlagevermégens (Maschinen, Biro, Ge-
schéaftsausstattung, Mobilien etc.). Die Erfassung jeder Anlage auf einer Anlagekarte ersetzt die kdrperliche
Inventur.

6.2.2 Inventurarten
Die korperliche Inventur kann auf unterschiedliche Arten durchgefihrt werden.

Stichtagsinventur
Mengenmassige Erfassung der Bestande und Eintrag in die Inventurliste. Die Inventur sollte kurz vor oder am
Bilanzstichtag erfolgen. Die Bestande durfen in der Zeit der Inventur (Stichtag) nicht bewegt werden.

Verlegte Inventur

Wenn eine Aufnahme zum Stichtag oder eine permanente Inventur nicht mdglich ist, kann diese Inventurart
verwendet werden. Die Inventur kann zu einem beliebigen Datum gemacht werden und wird dann wertmassig
anhand der erfolgten Wertzu- oder -abgange auf den Stichtag umgerechnet.

Permanente Inventur

Verteilung der Inventur auf das gesamte Geschéftsjahr auf Basis der Lagerbuchhaltung und nachweisbarer
Zu- und Abgange. Zu einem beliebigen Zeitpunkt erfolgt eine kdrperliche Inventur. Diese wird mit dem Sollbe-
stand (ERP-System) verglichen und der Sollbestand ggf. entsprechend korrigiert.

Stichproben-Inventur

Ist ein rechtlich zuldssiges Verfahren zur Inventuroptimierung. Nach der vollumfanglichen Inventur der hoch-
wertigen Bestande werden aus den Restbestdnden Stichproben gewahlt, die ebenfalls korperlich inventiert
werden. Daraus wird anschliessend der Gesamtbestand hochgerechnet.
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6.2.3 Prozess- und Strukturbeschreibung

Eine physische Inventur enthalt folgende Phasen:

— Festlegung des Inventurumfangs (Lagerorte)

— Je nach Inventurart Bestimmung der Regeln (z.B. Zeit/Dauer, Abschluss Lagerbewegungen, Auswabhl der

Teile etc.)

— Generieren einer Zahlliste (elektronisch oder Papier)

— Physisches zZahlen der Teile und Materialien

— Eingabe der Zahlliste in das ERP-System

— Ergebnisanalyse/Massnahmen aus der Inventurdifferenz (inkl. Verbuchung)

6.2.4 Bewertung von Vorraten

Es gibt grundsatzlich 3 Standards, bei denen die Vorrate nach unterschiedlichen Verfahren bewertet werden:

— OR Art. 666
— Swiss GAAP FER
— IFRS/IAS

Standard Bewertungsverfahren
Rohmaterialen, Halb- und Fertigfabrikate sowie Waren diirfen héchs-
tens zu den Anschaffungs- oder Herstellkosten bewertet werden. Sind
OR Art. 666 I

diese Kosten hoher als der am Bilanzstichtag geltende Marktpreis, so
ist dieser massgebend (= Niederstwert-Prinzip)

Swiss GAAP FER 17

Die Bewertung der Vorrate erfolgt zu Anschaffungs- oder Herstellkos-
ten oder zum tieferen realisierten Verausserungswert. Als Bewertungs-
verfahren werden die Durchschnittsmethode, FIFO oder LIFO erwahnt

IFRS/IAS 2

Vorrate sind mit dem niedrigeren Wert aus Anschaffungs- oder Her-
stellkosten und Nettoverdusserungswert zu bewerten.

Die Kosten von Vorraten sind nach der FIFO oder nach der Durch-
schnittsmethode zu ermitteln. Die LIFO-Methode darf nicht angewandt
werden.

Erklarung der Durchschnitts-, FIFO und LIFO Methode anhand eines Beispiels:

Abgang auf Montageauftrag

Abgang auf Montageauftrag

Abgang auf Montageauftrag

No. Bewegung Preis Menge | Bew. Wert | Bestand Best.Wert | @-Wert Prinzip
IStk. IStk

1 Eingang aus Lieferung 1 Antrieb 305 300 + 210 63'000 210 63'000 300

2 Eingang aus Lieferung 2 Antrieb 30S 250 +100 25'000 310 88'000 284

3A Abgang auf Montageauftrag | Antrieb 308 284 - 150 42'581 160 45'419 284 gleit.

Abgang auf Montageauftrag

3A Gleitender Durchschnittspreis

3B First in - First out

3C Last in - First out

Basis ist der @-Peis pro Stk. des aktuellen Bestandswerts: Wert/Stk. => 284.00

Fur die 150 Stk. reicht der letzte YWareneingang nicht. Aus diesem Grund mussen
in der Bewertung noch 50 Stk. des vorhergehenden WE ber(icksichtigt werden.
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6.2.5 Kennzahlen der Lagerlogistik
Durchschnittlicher Lagerbestand

Bestand 1.1 + Bestand 31.12
2

Lagerumschlag

Jahresbedarf
@ Lagerbestand

Lagerreichweite

@ Lagerbestand

@ Verbrauch pro Zeitperiode

Die Lagerreichweite ist in der Praxis am aussagekréftigsten, da diese ins Verhaltnis zum durchschnittlichen
oder noch besser zum geplanten Verbrauch gesetzt werden kann. Dadurch kénnen Einflisse wie z.B. Preis-

schwankungen oder ein markantes Wachstum in der Firma neutralisiert werden.
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7  Beschaffung

Langfristige Partnerschaften mit Lieferanten werden heutzutage immer wichtiger. Der Preis eines Materials
verliert oftmals an Bedeutung, da Kunden vermehrt den Service oder die Zusatzleistungen eines Unterneh-
mens bewerten und vergiten. Um trotzdem konkurrenzféahig am Markt zu bleiben, kaufen die meisten Unter-
nehmen gewisse Artikel und Leistungen im Ausland ein.

7.1 Lieferantenintegration

Langfristige Partnerschaften bedingen fir Kéufer wie auch Lieferanten eine enge Bindung einzugehen. Vieles
beruht auf Vertrauen. Beide Seiten méchten jedoch auch eine gewisse Sicherheit in Schriftform. Mit dem Lie-
feranten wird deshalb eine Vereinbarung getroffen, worin wichtige Parameter eindeutig definiert sind. Die
Preise sowie weitere Konditionen werden Uber eine bestimmte Vertragsdauer vereinbart. Gegeniber der Ein-
zelbeschaffung fihrt ein solches Vorgehen in den meisten Fallen zu kiirzeren Lieferfristen. Im Gegensatz dazu
garantiert der Kaufer die Abnahme der vereinbarten Mengen innerhalb einer bestimmten Frist, was dem Lie-
feranten eine verbesserte Planung und Auslastung seiner Produktion ermdglicht.

Es werden drei Stufen unterschieden. Je tiefer man mit den Vertragen geht, desto spezifischer sind die Ab-
machungen und Vereinbarungen.

Rahmenvereinbarung
— Kapazitats- und Bedarfsvorschauen
— 1 bis 2 Jahre mit regelmassigen Aktualisierungen

Rahmenvertrage

— Produkte und Qualitaten inkl. Nebenbedingungen
— Mittel- bis langfristig

— Abnahmeverpflichtungen

— Lagerbesténde

— Liefer- und Zahlungsbedingungen

— Konventionalstrafen / P6nalen

Abrufvertrage
— Artikel

— Termine

— Preise

Fur die Lagerbewirtschaftung resultieren daraus einige Vorteile. Beispiele:

— Kleinere Lagerbesténde durch kleinere Anliefermengen

— Kirzere Lieferfristen (entsprechend kénnen Sicherheitsbestéande reduziert werden)
— Erhohte Flexibilitat

— Nutzung von Mengenrabatten resp. Preisstaffeln

— Einfachere Administration
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7.2  Auslandsbeschaffung

Begriffe wie Internationalisierung und Globalisierung sind heutzutage nicht mehr wegzudenken. Der Aussen-
handel gewinnt immer mehr an Bedeutung, was die hohen Milliardenbetrdge an Importen und Exporten bele-
gen. Chancen wie der Zugang zu neuen Markten, das Low-/Best-Cost-Sourcing, das Ausnutzen von kompa-
rativen Kostenvorteilen und «Natural Hedging» kénnen genutzt werden. Wo es Chancen gibt, bestehen auch
Risiken. Sind Unternehmen auf eine sichere Versorgung angewiesen (wenig Lagerplatz vorhanden, enorme
Bedarfsschwankungen etc.), kann eine weite Entfernung zum Lieferanten grosse Probleme bringen. Diese
zeigen sich bei politischen Unruhen und Instabilitaten im beschaffenden Land, Streiks oder Unféllen auf dem
Transportweg. Je weiter weg eine Unternehmung Ware einkauft, desto unterschiedlicher fallt meistens auch
die Kultur aus. Dies kann zu Missverstandnissen fihren, was die Auslandsbeschaffung erschwert oder sogar
verunmdoglicht. Schlussendlich missen solche Unsicherheiten mit hohen Sicherheitsbestanden im eigenen
Lager abgedeckt werden, was die urspriinglichen Kostenvorteile wieder minimieren oder beseitigen kann. In
die Gesamtkostenrechnung miissen ebenfalls die anfallenden Zélle, Versicherungsleistungen und zwingende
Formalitaten wie Transportdokumente, Anmeldungen bei Amtern etc. einbezogen werden.

Das internationale Recht ist nach wie vor umstritten, da es noch nicht allgemein als Institution anerkannt ist.
Es ist deshalb zu empfehlen, einen Vertrag auf Basis der nationalen Rechtsprechung mit nationalem Gericht-
stand abzuschliessen resp. durchzusetzen.

7.2.1 Das Wiener Kaufrecht

Die CISG (United Nations Convention Contracts for the international sales of goods) ist auf Kaufvertrage tiber
Waren zwischen Parteien anzuwenden, die ihre Niederlassung in verschiedenen Staaten haben, wenn diese
Staaten Vertragsstaaten sind oder wenn die Regeln des internationalen Privatrechts zur Anwendung des
Rechts eines Vertragsstaats fiihren.

7.2.2 Incoterms 2010

Die Incoterms (International Commercial Terms) regeln die Rechte und Pflichten des Kaufers und Verkaufers.
Es sind internationale Regeln fir die Auslegung der handelsiblichen Vertragsformeln und sollen Missver-
sténdnisse zwischen Importeur und Exporteur vermeiden. Sind die Incoterms nicht explizit im Vertrag resp.
den Frachtdokumenten erwahnt, besteht keine Gilltigkeit. Deshalb sollten Incoterms immer Bestandteil des
Kaufvertrages sein, um Streitigkeiten zu verhindern.

Geregelt werden mit den Incoterms folgende Rechte und Pflichten (4-S&aulen):

— Lieferung

— Transport-Dokumente
— Risiken

— Kosten

Die Incoterms wurden bereits im Jahre 1936 geschaffen und 1990 revidiert. Weitere Anpassungen fanden im

Jahre 2000 und 2010 statt. Die Klauseln wurden in diesen Jahren stets an die aktuellen Bedingungen ange-
passt.
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Die aktuellen Klauseln der Incoterms 2010 lauten:

- EXW EX Works

— FCAFree CArrier

— FAS Free Alongside Ship

— FOBFree On Board

— CFRCost and FReight

— CIF Cost, Insurance and Freight
— CPT Carriage Paid To

— CIP Carriage and Insurance Paid to
— DAT Delivered At Terminal

— DAPDelivered At Place

— DDPDelivered Duty Paid

Der Anfangsbuchstabe der Incoterms hat eine grundlegende Bedeutung bezuglich Gefahrenibergang:

— E-Klauseln Der Verkaufer stellt dem Kaufer die Ware auf seinem Gelande zur Verfigung

— F-Klauseln Der Verkaufer Gibergibt die Ware einem vom Kéaufer genannten Frachtfuhrer

— C-Klauseln Der Verkaufer schliesst den Transportvertrag auf eigene Kosten ab

— D-Klauseln Der Verkaufer tragt alle Gefahren bis zur Ankunft der Ware am Bestimmungsort
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Verkdufer wagt Kosten W \lerkaufer ragt Risiko  wem Verkdufer ist verpfiichtet, eine Transport-
. Kaufer tragr Kostan w Kaufer trage Risiko versicherung abzuschliefien

Eine Incoterm-Klausel muss immer mit dem Bestimmungsort ergénzt werden. Mdgliche Beispiele sind EXW
Zirich, FOB Seehafen Rotterdam oder DAP Hong Kong.
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7.2.3 Import/Export von Waren

Jede Einfuhr oder Ausfuhr tangiert das Thema «Zoll». Wenn Unternehmen regelmassig Waren exportieren
oder importieren, empfiehlt sich die Zusammenarbeit mit einer international tatigen Logistik- oder Speditions-
firma. Eine Zollabfertigung ist die zoll- und steuerrechtliche Behandlung einer Ware. Nach der Verzollung kann
der Kunde sofort Uber die Ware frei verfugen. Fir eine reibungslose Verzollung (Warenanmeldung) werden
verschiedene Dokumente bendétigt. Alle Verfahren verlaufen elektronisch (e-dec/Dazit). Die Handelsrechnung
muss in dreifacher Ausfuhrung (unterschrieben) der Ware mitgegeben werden. Diese enthélt eine Ursprungs-
erklarung, Angaben zum Gewicht und der Zolltarifnummer.

7.2.4 Dokumente im Auslandsgeschéft

Die Vorschriften im Import- und Exportgeschéft kdnnen sich laufend &ndern und sind von Land zu Land unter-
schiedlich. Gerade darum ist es wichtig, sich vor dem grenziberschreitenden Verkehr damit zu befassen und
abzuklaren, welche Dokumente jeweils gefordert sind. Es handelt sich oftmals um Ein-/Ausfuhrlizenzen, Ein-
/Ausfuhrbewilligungen, Gefahrengutzertifikate etc. Gangige Dokumente, welche der Ware meistens mitzuge-
ben sind, sind:

— Lieferschein

— Rechnung

— Ausfuhrnachweis

— Versanddokumente (z.B. AWB oder B/L)
— Versicherungspolice

— Ubernahmeprotokoll

— Ausfuhr-/Einfuhrbewilligung

— Importlizenz

7.2.5 Ursprung

Die Wichtigkeit des Warenursprungs wird oftmals unterschatzt. Kann dieser bei der Wiederausfuhr der Ware
(z.B. nach Montage oder Veredelung) nicht nachgewiesen werden, fallen die vollen Z6lle an. Mit vielen Lan-
dern oder Landergruppen hat die Schweiz Freihandelsvertrage abgeschlossen.

— Nichtpréaferenziell: Schweiz/EFTA hat kein Freihandelsvertrag mit Bestimmungsland und dieses fordert
Ursprungszeugnis fur den Import - keine Zollfreiheit

— Préaferenziell: Schweiz/EFTA hat Freihandelsvertrag mit Bestimmungsland
- Zollfrei oder reduzierter Satz

Um Ware als praferenziell zu bezeichnen, muss ein spezieller Ursprungsnachweis ausgestellt werden, resp.
spezielle Ursprungsregeln eingehalten werden. Bis zu einem Warenwert von EUR 6'000 gentgt eine Ur-

sprungserklarung auf der Rechnung:

Der Ausfuhrer (Erméachtigter Ausfuhrer; Bewilligungs-Nr. ...) der Waren, auf die sich dieses Handelspapier

bezieht, erklart, dass diese Waren, soweit nicht anders angegeben, praferenzbeginstigte Ursprungs-
waren sind.

(Ort/Datum)

(Unterschrift)

(Unterschrift des Ausfihrers und Name des Unterzeichners in Druckschrift)
Uber EUR 6‘000 muss eine EUR.1-Warenverkehrsbescheinigung ausgefiillt werden. Registrierte Firmen kon-

nen jedoch auch nach dem vereinfachten Ausfuhrverfahren arbeiten. Somit ist man ermé&chtigter Ausfuhrer
und hat keine Wertbeschrankung.
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7.2.6 Zolltarif

Der Zolltarif ist ein Verzeichnis von Gitern unter Angabe von Zollansatzen. Die Grundlage fiir dieses System
ist ein internationales Ubereinkommen. Das sogenannte Harmonisierte System (HS) hat gesetzlichen Charak-
ter und wird fast von allen Landern angewendet. Ohne eine Zolltarifnummer kann keine Ware importiert oder
exportiert werden. Anhand der Zolltarifnummer werden in der Schweiz die Zolle erhebt und Daten fur die Han-
delsstatistik gespeichert.

Die Zolltarifnummer ist in Kapitel, Ordnungsnummern, Unternummern HS und l&anderspezifische Unternum-
mern unterteilt.

Beispiel: 6401.1000

64 = Kapitel (Schuhe, Gamaschen und ahnliche Waren)

01 = Ordnungsnummer (Wasserdichte Schuhe ...)

10 = Unternummer HS (Schuhe mit Metallschutz in Vorderkappe)
00 = Landerspezifische Unternummer (oft fur Gewichtsangaben)

Die ersten 6 Ziffern sind international identisch, die letzten 2 Ziffern sind landerspezifisch.

Im Internet unter www.tares.ch kénnen samtliche Zolltarifnummer nachgeschlagen und deren Zollansatze ge-
pruft werden.

Ropidaten HTML Dokumente
Verkehrsrichtung Iso/lLand: DE Deutschland v Entscheide Ertéuterungen
Datum: 28.12.2017 | Anmerkungen  Bemerkungen

Anzeige Details || Anzeige aller Ansitze |
Tarifnummer : 6401.1000 ZC: Schlissel :

Tarifnummer ZC |ZAR |Text

6401 ‘Wasserdichte Schuhe mit Laufsohlen und Oberteil aus Kautschuk oder Kunststoff, bei denen der Oberteil weder mit der

Laufsohle durch Nahen, Nieten, Nageln, Schrauben, Stecken oder &hnliche Verfahren zusammengeflgt ist noch aus
verschiedenen, durch die gleichen Verfahren zusammengesetzten Teilen besteht:
i Nelaliash - g

6401.1000 e e % =
Zollansatze: Normal 53.00 Fr. je 100 kg brutto Freihandelsabkommen
EU 0.00 Fr. je 100 kg brutto .
mit EU
Mehrwertsteuer: 8 % Gegenstande nach Art. 55 Abs. 1 MWSTG (siehe "Bemerkungen”, "MWST")
Tarazuschlag: 10 % vom Nettogewicht

7.2.7 Transportauftrag

Ein Transportauftrag ist eine schriftliche Auftragserteilung an den Spediteur. Darin werden durch die Incoterms
die Risiko- und Kostenaufteilung des Transportes geregelt. Der Transportauftrag wird vom Spediteur unter-
zeichnet. Somit anerkennt dieser die Bedingungen des Verbandes Schweizerischer Spediteure und Logistik-
unternehmen (SPEDLOGSWISS). Um in einem Schadenfall gut abgesichert zu sein, empfiehlt sich eine
Transportversicherung.

7.2.8 Transportarten

Verschiedene Aspekte missen bei der Wahl der Transportart berticksichtigt werden. Im Einkauf ist dies bereits
bei der Auswahl eines Lieferanten relevant. Das Transportmittel muss unter Umstanden aber auch an das
Produkt angepasst werden. Verderbliche Giter zum Beispiel missen innert kurzer Zeit von A nach B trans-
portiert werden und dies evtl. gekihlt. Andere Giter jedoch kdnnen problemlos per Schiff transportiert werden.
Diese Giter sollten jedoch nicht dringend bendtigt oder verderblich sein.
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LKW-Transport

Vorteile [ Nachteile ___________

Flexibel Schlecht fur Massenguter
Schnell Stauanfallig

Planbar Staatsabgaben und Steuern
Optimal fur Stlckgut Umwelt

Frachtbrief: CMR (ohne dieses Dokument kann kein internationaler Camion-Transport ausgefiihrt werden)

See-Transport

Vorteile | Nachteile_________

Optimal flir Massenguter Laufzeiten
Preisgunstig Verpackungsaufwand
Umwelt

Container (stapelbar)

Frachtbrief: B/L (Bill of Lading (Konnossement = Seefrachtbrief); Wertpapier)

Lufttransport

Vorteile  |Nachteile |
Schnell Teuer

Verpackungsaufwand Kein Einfluss auf Airline

Far verderbliche Glter geeignet  Gefahrengut
Ungeeignet fur Massenguter
Umwelt

Frachtbrief: AWB (Airwaybill (Luftfrachtbrief); kein Wertpapier; Master/House AWB)

Bahn-Transport

Vorteile | Nachteile |

Optimal fur Massengiter Schwerfallig (nationale Betriebe)
Umwelt Um- und Ablad
Wenig stauanfallig

Frachtbrief: CIM (Convention Internationale concernant le transport des Marchandises per chemins de fer
(Internationaler Frachtbrief))
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7.2.9 Liefer- und Zahlungsabsicherung

Es gibt verschiedene Mdglichkeiten, sich gegen Liefer- oder Zahlungsverzug abzusichern. Das weit verbrei-
tetste und speziell im Auslandsgeschéft verwendete ist das Dokumentar-Akkreditiv oder Letter of Credit. Dabei
verpflichtet sich die Bank des Kaufers dem Verkaufer gegen Ubergabe vordefinierter Dokumente und innert
einer gesetzten Frist einen definierten Betrag auszuzahlen. Diese Form der Absicherung hat fiir beide Parteien
Vorteile. Einerseits erhalt der Verkaufer bei korrekter Lieferung den vereinbarten Betrag ausbezahlt, anderer-
seits ist der Kaufer solange in Besitz des Geldes, bis die Ware konform geliefert wurde.

Abwicklung des Dokumentenakkreditiv

—‘ 3. Akkreditiversffnung }—b

A 3 7. Dokumente + Belastung/Verrechnung F=r
(issuing Bank) € jos Goganwertes L (Advising Bank)

6. Einreichung der
Dokumente

Eroffnende Bank Avisierende Bank

2. Antrag zur

Akkreditiverdffnung

8. Gutschrift des
Dokumentengegenwertes

9. Dokumentenandienung +
Belastung des Gegenwertes
des Akkreditivs

' v !

Auftraggeber/Importeur <«— 5. Lieferung der Ware | — Begunstigter/Exporteur

4. Avisierung

(applicant) (beneficiary)

Es gibt verschiedene Formen des Dokumentar-Akkreditivs:

— Widerruflich (muss gekennzeichnet sein)
— Unwiderruflich unbestatigt (bedingte Sicherheit)
— Unwiderruflich bestéatigt (beste Sicherheit)

Neben dem Akkreditiv gibt es noch die Moglichkeit, ein Dokumentar-Inkasso zu vereinbaren. Bei diesem In-
strument Ubergibt die Bank vereinbarte Dokumente nach dem Bezahlen eines geschuldeten Betrages. Es ist
die einfachste und gunstigste Variante einer Absicherung, birgt jedoch auch gewisse Risiken. Besteht kein
Vertrauensverhaltnis zwischen Kaufer und Verkaufer oder bestehen Instabilitaten im Importland, sollte dieses
Instrument nicht als Absicherung verwendet werden. Desweitern konnen Bankgarantien als Absicherungs-
instrument genannt werden. Diese sind jedoch als vom Grundgeschéaft losgeldste Zahlungsverpflichtung zu
verstehen. Sie sind zahlbar auf Aufforderung des Begunstigten.

Verschiedene Méglichkeiten bestehen:

Offert-Garantie (Schutz vor unseriésen Angebote)

Anzahlungs-Garantie (Schutz vor nicht vertragskonformen Anzahlungen)
Erfullungs-Garantie (Schutz vor nicht vertragskonformen Lieferungen)
Gewahrleistungs-Garantie (Sicherstellung der tbernommenen Gewéahrleistungspflichten)
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7.3  IT-unterstitzte Beschaffung

E-Business ist heutzutage nicht mehr wegzudenken und bietet sowohl im Einkauf als auch im Verkauf diverse
Maoglichkeiten der Optimierung.

QUALITAT

INFORMATION
Supply Chain Management

E-Procurement E-Commerce

G PRODUKTION DISTRIBUTION

LIEFERANTEN
N3IaNnx

ENTSORGUNG

Intranet

E-Commerce

Unter E-Commerce versteht man den elektronischen Handel, welcher Verkaufstransaktionen (aus Sicht Un-
ternehmen) mittels Internet umfasst. E-Commerce umfasst im weiten Sinne jedoch sdmtliche elektronische
Transaktionen, welche zwischen zwei oder mehreren Unternehmen stattfinden.

Intranet

Die Beschaffung von indirekten Gitern wie Blromaterial ist keine wertschdpfende Tatigkeit im Unternehmen.
Sie ist jedoch fir die Leistungserstellung zwingend notwendig und muss daher bestmdéglich optimiert werden.
Hier geht es priméar um Prozessoptimierung, weniger um Preisreduktion des einzelnen Artikels. Um den Mit-
arbeitenden im Betrieb eine einfach und benutzerfreundliche Bestellmdglichkeit fir diese Artikel und Leistun-
gen anzubieten, werden oftmals sogenannte «Desktop Purchasing» Systeme, resp. Online-Kataloge im fir-
meneigenen Netz angeboten. Es muss sichergestellt sein, dass Freigabe- sowie Bestellprozesse meistgehend
automatisiert sind, damit kein Mehraufwand im Unternehmen anféllt. Sobald eine elektronische Verbindung
zum Lieferanten besteht, wird von E-Procurement gesprochen, was nachfolgend beschrieben wird und Kern-
bestandteil der IT-unterstitzten Beschaffung ist.

E-Procurement

E-Procurement beinhaltet unterschiedliche elektronische Hilfsmittel, welche die Beziehung zwischen Lieferan-
ten und Kunden optimieren kdnnen. Nachfolgend werden anhand des Potentials fir Automatisierung und der
strategischen Bedeutung diverse E-Procurement-Losung aufgezeigt.
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E-Procurement-Losungen Hoch

Online-Kataloge, Online-Auktionen,
Desktop Purchasing E-Business-
Systeme Marktplatze
C-Materialien, A- und B-Materialien

Instandshaltungs- und
Reparaturmaterialien

Potenzial fiir
Automatisierung |

Purchasing Card RFP/RFQ-Systeme
Einzelkaufe Grossanlagen
geringen Umfangs

Niedrig

Niedrig Hoch

I
Strategische Bedeutung

Haben Artikel eine geringe strategische Bedeutung (C-Teile) jedoch ein hohes Potenzial fir Standardisierung
und Automatisierung, dann bieten sich wie oben beschrieben Online-Katalog im Intranet und «Desktop Purch-
asing» Systeme an. Eine Purchasing Card kann fur Einzelk&ufe fur Artikel mit geringem Bedarf eingesetzt
werden. Es ist eine Art Kreditkarte, auf welcher fur vordefinierte Betrdge Artikel bezogen werden kdnnen.
Haben Artikel oder Dienstleistungen eine hdhere strategische Bedeutung, werden primar elektronische Aus-
schreibungen (Request for Proposal oder Request for Quotation) Auktionen oder Marktplatze angewendet.
Hier spricht man von E-Sourcing.

7.3.1 E-Ordering

Bei den elektronischen, operativen Prozessen spricht man oft auch von E-Ordering. Es werden folgende Mog-
lichkeiten unterschieden:

= Schnittstellen = Einseitige, volle = Sell-Side-Kataloge
zwischen ERP-System Einbindung ins IT- (Punch-Out)
des Kadufer und System (meistens = Buy-Side-Kataloge
Verkaufers lieferantenseitig) =  Marktplatz-Lésungen
= VPN-Verbindung =  Kunde greift z.B. via
= Scanner Browser auf
= E-Kanban Informationen des
Lieferanten zu (z.B.
Lagerbestande,

offene Bestellungen)

Werden reine Schnittstellen zwischen zwei Firmen eingesetzt (elektronische Verbindung zwischen zwei ERP-
Systemen), spricht man von einem geschlossenen System. Halboffene Systeme ermdéglichen es einem Un-
ternehmen, auf ein anderes Netzwerk zuzugreifen und dort Informationen abzurufen. Bei den geschlossenen
Systemen handelt es sich um verschiedene Auspragungen der Katalog-Beschaffung und Marktplatzen. Ein
(virtueller) Marktplatz ermdglicht die Beschaffung von Produkten oder Dienstleistungen fur das Unternehmen
ohne Reisetatigkeit. Alles kann am Arbeitsplatz Uber den Rechner erledigt werden. Das Management definiert
dabei die Art und Weise (Konzept), wie der Handel erfolgen soll (z.B. Kataloge, Dienstleister).
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7.3.2 Auspragungen der offenen Systeme
Bei offenen Systemen unterscheidet man zwischen drei Arten:

— Sell-Side-Kataloge
— Buy-Side-Kataloge

— Marktplatze

= Katalog wird durch = Kaufer erstellt = Drittanbieter stellt
den Verkaufer eigenen Katalog mit Handelsmoglichkeit
bereitgestellt Artikel des Verkaufers im Internet zur

= Verkaufer unterhalt = Kaufer unterhalt Verflgung
Katalog und pflegt Katalog und pflegt = Verkdufer und Kaufer
Artikel Artikel greifen jeweils auf

= Kiufer greifen via (Pflegeaufwand) fremde Infrastruktur
Login auf Katalog zu = Einheitliche zu

= Daten beim Verkdufer Oberflache far = Standardisierung

= Einbindung in eigenes Benutzer fir alle gewisser Prozesse
ERP-System Artikel/Lieferanten moglich
aufwandiger = Hohe Datensicherheit = (Informationsverlust)

(Schnittstellen)

Sell-Side-Kataloge

Bei einer Sell-Side-Lésung wird der Produktkatalog des liefernden Unternehmens (im Web) bereitgestellt. Dies
impliziert im Allgemeinen fir die Kéufer, dass sie auf die Produktdaten der verschiedenen Lieferanten uber
unterschiedliche Schnittstellen zugreifen mussen. Der Vorteil von Sell-Side-Lésungen liegt darin, dass der
Lieferant seine Produkte optimal prasentieren und spezifische Funktionen integrieren kann; z.B. eine Produkt-
konfiguration oder Kompatibilitatsprufung. Sell-Side-Lésungen verwenden sogenannte E-Shops. E-Shops
sind Verkaufssysteme, die dem Kunden zur Benutzung Uber einen Webbrowser zur Verfigung gestellt wer-
den. Sie entsprechen Sell-Side-Lésungen mit unterschiedlich umfangreicher Funktionalitéat. Sie erlauben im
Allgemeinen die Suche im elektronischen Produktkatalog, das Zusammenstellen eines Warenkorbes und das
Versenden einer Bestellung (z.B. www.amazon.de).

Buy-Side-Kataloge

Bei einer Buy-Side-L6sung werden die Einkaufssoftware (die Programmlogik) und der Gberwiegende Teil des
elektronischen Produktkatalogs vom Kaufer betrieben. Der Einsatz einer eigenen Einkaufssoftware birgt fur
den Einkéaufer vor allem die zwei folgenden Vorteile: In den selbst definierten Katalogen kdénnen die Artikel
verschiedener Lieferanten zu einem sogenannten Multilieferantenkatalog zusammengefiihrt werden, was die
Auswahl der gewlinschten Produkte fur die Mitarbeitenden vereinfacht. Der zweite Vorteil von Buy-Side-L6-
sungen besteht darin, dass die Regeln fur den Beschaffungsprozess (z.B. die Einhaltung von Rahmenverein-
barungen, von Kompetenzen und Genehmigungsablaufen) einmalig und lieferantenunabhéngig abgebildet
werden kann und ebenso wie alle Informationen fiir die Abwicklung des Bestellprozesses im eigenen System
verfugbar sind.
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Marktplatz-Beschaffung

Elektronische Marktplatze sind virtuelle Platze, auf denen eine beliebige Zahl von Kaufern und Verkaufern
Waren und Dienstleistungen handeln. Sie kénnen fiir den B2B, B2C oder C2C Handel genutzt werden.
Folgende Varianten von virtuellen Marktplatzen sind gangige Praxis:

— Offene Marktplatze: jeder Teilnehmer kann sich registrieren und teilnehmen

— Geschlossene Marktplatze: nur ausgewahlte Teilnehmer kénnen diesen Marktplatz nutzen

— Horizontale Marktplatze: Einkaufer aus unterschiedlichen Branchen kénnen auf mehrere gemeinsame Lie-
feranten zugreifen

— Vertikale Marktplatze: Branchen- oder benutzergruppenspezifische Marktplatze (z.B. Energieeinkauf)

Vorteile von Katalogen und Marktplatzen

Die elektronischen Marktplatze unterstiitzen die Geschéftsprozesse erheblich. Die Prozesskosten kénnen sich
dadurch auf einen Bruchteil der Kosten gegentiber konventionellen Ablaufen reduzieren.

Ebenfalls kann sich die Verflugbarkeit der Produkte und Dienstleistungen verbessern. Bei Internet-Losungen
besteht die Mdoglichkeit, dass der Anbieter Echtzeitinformationen in den Katalogen anbietet. D.h. dass auch
Lieferverzégerungen etc. aktualisiert angegeben und somit Auftragsbestatigungen automatisiert werden kon-
nen oder entfallen.

Wenn eine Beschaffung Uber Kataloge geplant ist, muss im Vorfeld im Detail abgeklart werden, welche Art
Kataloge zum Einsatz kommen sollen. Die Beantwortung von Aufwand zu Nutzen ist entscheidend bei der
Einfihrung. Kundenspezifische Kataloge sind erheblich aufwandiger als die Standard-Kataloge, haben aber
bei der Benutzung den Vorteil, dass ein erheblich hdherer Anteil an der MRO-Beschaffung (Maintenance,
Repair and Operations) Uiber Kataloge maglich ist (= geringere Beschaffungskosten).

7.3.3 E-Sourcing

Unter diesem Begriff wird der strategische Beschaffungsprozess verstanden und beinhaltet im Konkreten die
Beschaffungsmarktforschung tber das Internet, das Durchfiihren von Auktionen oder die Anwendung einer
Einkaufshomepage. Wo friher sich Unternehmen vor allem durch die Produkte unterschieden haben, ge-
schieht dies heutzutage immer mehr durch Wissen. Mehr wissen als andere kann auch als Informationsfiih-
rerschaft bezeichnet werden. Wer bessere Informationen zum Markt und seinen Kunden besitzt, wird sich im
Wettbewerb durchsetzen kénnen.

Einerseits kdnnen neue oder alternative Produkte Uiber das Internet gesucht werden, andererseits auch neue
Lieferanten. Der Ausléser fur das Online-Sourcing liegt oftmals bei geforderten Verbesserungen der Qualitat,
kiirzeren Beschaffungszeit oder tieferen Kosten. Das Ziel der Online-Lieferanten-Suche liegt darin, neue Lie-
feranten zu identifizieren, bewerten und in die bestehende Unternehmung zu integrieren.
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= Beschaffungs-

= Reverse Auction

Preisanfragen bei

marktforschung konkretem Bedarf bei klar definiertem
= Supplier Self = Spezifikationen und Bedarf
Assessment Vorschlage = Zuschlag erhalt

= Short-listvon
Lieferanten
= (Bestellung)

= Long-listvon
Lieferanten

glnstigster Bid
oder Szenario
(z.B. 60/40)

7.3.4 Auktionen

E-Auctions werden verwendet, wenn im Gegensatz zur statischen Preisfindung eine dynamische stattfinden
soll. Als Vorbereitung werden oftmals RFI, RFQ oder RFP durchgefiihrt, um den Basispreis zu bestimmen und
eine erste Selektion vorzunehmen. Im Beschaffungsbereich kommen dann vorwiegend die Reverse Auctions
zum Einsatz. Dabei handelt es sich um umgekehrt verlaufende Auktionen. Die Anbieter unterbieten sich ge-
genseitig innerhalb der vorgegebenen Zeit. Die beschaffende Firma ist verpflichtet, dem guinstigsten Anbieter
den Zuschlag zu erteilen. Wichtig ist, dass die Ware oder Dienstleistungen vorgangig genau spezifiziert wurde.
Ebenfalls missen alle kommerziellen Bedingungen wie Transport, Verpackung, Zahlung vorgéangig geklart

sein. Folgende Arten von Auktionen werden unterschieden:
= Preisreduktions-

= Reverse auction =  Vorwartsauktion
= Englische: Zuschlag = Vordefinierte Zeit- schritte nach

nach Preis / /Preisintervalle vordefinierten
Gebotszeitpunkt / Zeitintervallen
Menge

=  Yankee: Zuschlag nach
Preis / Menge /
Gebotszeitpunkt

Es sind unterschiedliche Durchfiihrungsszenarien moglich:

— Fuhrendes Gebot
Standardprodukte, viel Wettbewerb, Preis ist Hauptentscheidungskriterium auch wenn nur 2 Bieter mit-
machen

— Rang
Bei stark unterschiedlichen Gebotswerten, Preise sollen verdeckt bleiben, Preis ist eines der Vergabekri-
terien, sinnvoll wenn mindestens 6 - 8 Bieter

— Fuhrendes Gebot und Rang
Bei grosser Bieterzahl und mit Losen, gegebenenfalls fiir die Erstellung einer Shortlist
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7.3.5 Einkaufshomepage

Ziel der Einkaufshomepage besteht darin, einen einheitlichen Auftritt gegenliiber dem Beschaffungsmarkt zu
prasentieren. Zu diesem Zweck werden zum Beispiel die allgemeinen Einkaufsbedingungen, die Anforderun-
gen an neue Lieferanten, mégliche Warengruppen und Ansprechpartner hinterlegt. Lieferanten haben dann
die Mdglichkeit, sich direkt Uber die Page beim Unternehmen zu «bewerben». Meistens folgt auf die Bewer-
bung auch das Ausfiillen einer Selbstauskunft, bei welcher vertiefte Informationen zum potentiellen Lieferanten
erfragt werden.
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