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2 EinflussgroBen auf Bestinde

Bestédnde sind wichtig, zu viele davon sind kontraproduktiv. Doch wie
sollen Bestdnde gemanaged werden? Dieses Kapitel gibt Ihnen einen
kurzen Uberblick iiber die fiinf Hebel, mit denen Sie auf Ihre Bestdnde
einwirken und sie optimieren kénnen.

Supply-Chain-Netzwerke Uberwinden heute organisatorische und geografische
Grenzen. Dadurch stehen Unternehmen vor der Aufgabe, das eigentlich Unkont-
rollierbare kontrollieren zu mussen. Die Zukunft von SCM liegt in der Fahigkeit,
weltweit und sofort auf Verdnderungen von Angebot oder Nachfrage sowie auf
wichtige Ereignisse in den erweiterten Supply-Chain-Prozessen zu reagieren. Je
schneller sich ein Supply-Chain-Netzwerk an diese Ereignisse anpassen kann,
desto groRer ist die Wertschopfung und desto eher kénnen Bestdnde beeinflusst
werden. Bestandsoptimierung ist der Schlissel, um die Profitabilitdt eines Unter-
nehmens zu erhalten und seine Wettbewerbsfahigkeit zu steigern.

2.1 Welche Hebel wirken auf Bestiande?

Die Supply-Chain-Planung ist durch eine Reihe von EinflussgréRen gekennzeich-
net, die nicht mit Sicherheit fir die Planung vorhergesagt werden kénnen. So
besteht z.B. bei Prognosen fir Kundenbedarfe in der Regel eine Unsicherheit hin-
sichtlich der Menge und des genauen Verkaufszeitpunktes. Dariiber hinaus fithren
Produktionsstérungen oder Schwankungen in den Transportzeiten zu Abweichun-
gen bei der geplanten Wiederbeschaffungszeit. Sicherheitsbestdnde dienen des-
halb zur bestandsseitigen Absicherung der Logistikkette gegenlber unsicheren
EinflussgroRen und den in Kapitel 1, Warum sind Bestdnde notwendig?, genannten
Optimierungspotenzialen.

Colgate Palmolive konnte mit mySAP SCM die Prognosegenauigkeit auf 98 % stei-
gern, die Bestdnde um 13 % reduzieren und den Cash-Flow um 13 % verbessern.
Ahnlich ging ein Hersteller von Handheld-Computern vor, der mit Hilfe einer
neuen SCM-Lésung die Planungszyklen um 50 % reduzierte, die Umschlagshdu-
figkeit von sechs auf zehn Mal erhéhte und die Lieferbestdnde um 32 % verringern
konnte. In diesem Fall wurde allerdings ein ganzes Blindel von Prozessen verbes-
sert: die Absatz- und BedarfsPrognosen, die Bestandsverwaltung, die Produkti-
onsplanung und die Auftragsabwicklung. All das geschah mit dem Ziel, die Wett-
bewerbsfahigkeit zu erhéhen, und durch die Strategie, schneller zu liefern. Im hart
umkampften Handheld-Markt haben Faktoren wie Preis, Verfugbarkeit und ter-
mingerechte Lieferung einen entscheidenden Einfluss auf das Wachstum und die
Rentabilitdt eines Unternehmens.

Welche Hebel wirken auf Bestinde?
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Eine Studie der Gartner Group prognostizierte vor kurzem, dass 90 % der heute
fuhrenden Unternehmen, die auf eine SCM-Strategie verzichten, ihren Status als
bevorzugte Lieferanten einbifRen werden.

Im Folgenden wollen wir uns die Hebel genauer anschauen, Uber die eine
Bestandsoptimierung erfolgen kann.

2.1.1 Absatzplanung

Als ersten Hebel betrachten wir die Absatzplanung. Absatzplanung und Pro-
gnoserechnung sind fur die Logistik und die unternehmensweite Planung uner-
lasslich. Sie dienen der Aufstellung realistischer und konsistenter Produktions-
grobpldne auf der Basis des voraussichtlichen Absatzes und des verfligbaren
Budgets. Eine gute Absatzplanung fuhrt zu einer verldsslichen Vorplanung, die
wiederum die Basis aller nachfolgenden Prozesse ist. Die Ergebnisse der Absatz-
planung legen die Fertigungsressourcen sowie die Finanzmittel fest. Die Jahrespla-
nung und die regelmiBige Uberarbeitung der Sollplane hangen von genauen
AbsatzPrognosen und einer effektiven Produktionsplanung ab.

Bei der Planung des zukUlinftigen Absatzes und der zukinftigen Produktion kann
der Planer sich nicht nur auf Prognosen stitzen. Er muss sein Wissen um zukiinf-
tige Markttrends, geplante Werbeaktionen und Anderungen bei Erzeugnisgrup-
pen einflieBen lassen.

Sind die prognostizierten Absatzmengen kleiner als die Kundennachfrage, wird
der vorher produzierte Lagerbestand vollstindig abgebaut und es muss zusatzlich
der Sicherheitsbestand angebrochen werden. Falls dieses Delta zu grof ist, kann
es zu Stock-outs kommen. Kunden gehen verloren, wenn sie dauerhaft zur Kon-
kurrenz abwandern. Imageverlust und der Verlust von Marktanteilen kénnen
ebenfalls die Folge sein, nicht zu vergessen: die entgangenen Umsétze.

Ist die Absatzplanung hoher als die tatsdchliche Kundennachfrage, kann es zu
Uberbestanden kommen, die dann im Einzelfall verschrottet oder abgeschrieben
werden miussen. Dies fiihrt zu einer schlechteren Marge und einer geringeren Pro-
fitabilitat.

Letztlich ist auch der Sicherheitsbestand abhdngig von der Gute der Prognose.
Weicht die Vorhersage von den tatsdchlichen Verbrauchswerten stark ab, ist der
Sicherheitsbestand auch dementsprechend hoch bzw. umgekehrt. Zum Schluss
ermittelt der Planer die Primdrbedarfe aus den Fertigungsmengen und gibt die
Daten an die plangesteuerte Disposition weiter. Auf die Absatzplanung als Hebel
zur Bestandsoptimierung wird in Kapitel 4, Absatzplanung und Prognose, im Detail
eingegangen.
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2.1.2 Disposition

Mit dem zweiten Hebel, der Disposition, werden einerseits die Produktionspro-
gramme flr Enderzeugnisse und/oder Halbfabrikate erstellt und verwaltet. Hierzu
werden Kundenauftrdge und Prognosen verwendet. Andererseits werden alle
weiteren Komponenten der kompletten Produktstruktur bis auf die unterste
Ebene durchgeplant. Dafur werden die durch die Disposition ermittelten Sekun-
darbedarfe herangezogen.

Oft mussen bestimmte Fertigerzeugnisse, Baugruppen oder Rohstoffe im Voraus
gefertigt oder beschafft werden, damit beim Eintreffen der Kundenauftrage kurze
Lieferzeiten gewéhrleistet werden kénnen. Diese Vorplanung (die zundchst auf
keinen Kundenauftrag bezogen ist) erfolgt mit Hilfe der Planprimarbedarfe, die
dann zu einem spdteren Zeitpunkt mit eingehenden Kundenauftrdgen verrechnet
werden. Diese Art der Planung |16st die Beschaffung von Rohstoffen und die Fer-
tigung von Baugruppen oder Enderzeugnissen fur das Lager aus.

Die plangesteuerte Disposition (MRP) Uberwacht Bestdnde und ermittelt, welches
Material zu welchem Termin in welcher Menge benétigt wird. Darlber hinaus
erzeugt die plangesteuerte Disposition automatisch die hierzu notwendigen
Bestellvorschlage. Bei der plangesteuerten Disposition wird automatisch eine
Nettobedarfsrechnung durchgefihrt, bei der der verfligbare Lagerbestand oder
die geplanten Zugdnge aus Einkauf oder Fertigung mit den Primarbedarfen vergli-
chen werden. Im Fall einer Unterdeckung, wenn also der verfugbare Bestand klei-
ner ist als die Bedarfsmenge, wird automatisch ein Bestellvorschlag generiert.
Dabei trifft die Disposition z.B. »Make or Buy«-Entscheidungen. Andern sich Ter-
mine oder Mengen, missen im Rahmen der Disposition die Planauftrage automa-
tisch entsprechend angepasst werden. Die Disposition muss die Beschaffung oder
Fertigung schnell auf neue Bedarfssituationen einstellen kénnen. Auch die Wahl
der richtigen LosgroRe wird in der Disposition getroffen.

Die Disposition stellt die Schnittstelle zwischen der Absatzplanung des Vertriebs
und der Produktionsplanung der Produktion her. Ist die Absatzplanung zu hoch,
muss das die Disposition beispielsweise mit dem besten Sicherheitsbestandsni-
veau, den richtigen Reichweitenberechnungen, dem besten Lieferrhythmus oder
den optimalen LosgroRen ausgleichen, damit die optimale Menge mit minimalen
Produktionskosten produziert wird.

Die Disposition ist somit eine wichtige Stellschraube flir die Bestandsoptimierung.
Sie muss das Optimum zwischen den unterschiedlichen Bestandszielen zwischen
Vertrieb (hoher Lieferservice = hohe Bestande) und Produktion (kurze Durchlauf-
zeiten = niedrige Bestdnde) finden.
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Die Ergebniswirksamkeit der Disposition fuir das operative Unternehmensergebnis
ldsst sich durch ein direktes, ein indirektes und ein nicht quantifizierbares
Erfolgspotenzial ausdriicken:

Das direkt quantifizierbare Potenzial ergibt sich als Anteil der Materialkosten am
Umsatz oder an den Selbstkosten. Dieser Kostenblock wird etwa durch die Aus-
wahl der optimalen LosgroBe oder die Hohe der optimalen Sicherheitsbestinde
beeinflusst.

Ein indirekt quantifizierbares Potenzial stellt z.B. das Gestalten der Lieferantenbe-
ziehungen, das Senken von Gesamtkosten des Bezuges oder das Ansetzen von
Bestdnden in der Bilanz dar.

Das nicht quantifizierbare Erfolgspotenzial dokumentiert sich als Image des Unter-
nehmens gegentber den Kunden durch eine gute Lieferfahigkeit und Liefertreue.

In Kapitel 5, Die Disposition, werden wir uns noch genau anschauen, mit welchen
Dispositionsstrategien und -parametern Sie |hre Bestinde optimieren kénnen.

2.1.3 Sicherheitsbestande und Servicegrad

Die Entscheidung des Unternehmens fiir umfassenden Lieferservice als Unterneh-
mensziel erfolgt auf strategischer Ebene. Der Entschluss muss auf andere Ziele wie
Kostenminimierung oder Kapazitatsauslastung abgestimmt sein. Es miissen Kom-
promisse gefunden und Prioritdten gesetzt werden. Um einen hohen Lieferbereit-
schaftsgrad zu ereichen, brauchen Sie beispielsweise hohere Lagerbestinde,
damit die Nachfrage mit Endprodukten aus dem Lager befriedigt werden kann.
Auch muss die Fertigung bei der Auftragsabwicklung durch umgehende Auftrags-
freigabe produzieren und der Versand pinktlich ausliefern kdnnen. Die Haltung
von Lagerbestdnden erhdht jedoch die Lagerhaltungskosten und ist gegenlaufig zu
dem Ziel der Kostenminimierung.

Eine Entscheidung fur den Lieferservice verlangt immer auch nach einer Spezifi-
zierung, welche Unterziele das Unternehmen verfolgen méchte. Zuverlassigkeit
wird durch die Bildung von Zwischenlagern und Enderzeugnislagern gewdhrleis-
tet. Puffer in der Produktionsplanung sichern Uberdies, dass die Kapazitdten zur
richtigen Zeit das richtige Produkt entsprechend der vorgegebenen Planung ferti-
gen kénnen. Da dies durch langere Wartezeiten und groRere Lagermengen héhere
Kosten verursacht, muss der Wert der Lieferzuverldssigkeit, der beim Kunden die
Bereitschaft, hohere Preise zu akzeptieren, und langfristige Bindung ausldsen
kann, gegen die Kosten gegengerechnet werden. Leider wird das in der Praxis zu
selten umgesetzt.
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Verfolgt das Unternehmen dagegen das Ziel der Lieferflexibilitdt und Schnelligkeit,
muss es seine Geschéftsprozesse, insbesondere in Auftragsannahme, Planung und
Fertigung, so ausrichten, dass moglichst kurze Plan-Durchlaufzeiten erreicht wer-
den. Die Puffer in der Maschinenbelegung werden hier klein gehalten, um den
zeitlichen Rahmen des Auftrags abklrzen zu kédnnen und dem Kunden schnelle
und frihere Liefertermine zusichern zu kénnen. Hier liegt das Kostenrisiko in den
Stillstandskosten, weil beispielsweise bendtigtes Material nicht termingerecht
angeliefert wurde. Des Weiteren entstehen dem Unternehmen weitere schwer
messbare Kosten, wenn durch Maschinenausfélle oder Unterbrechungen nicht
punktlich gefertigt und ausgeliefert werden kann und als Folge zugesicherte Ter-
mine nicht eingehalten werden kénnen.

Die durch eine Verbesserung des Lieferservices entstehenden Kosten mussen
nach Rentabilitatsaspekten betrachtet werden. In der Verrechnung der Kosten mit
den dem Unternehmen durch Lieferservice entstandenen Ertrdgen missen die
Leistungen Uberwiegen, weil ansonsten das betriebswirtschaftliche Ziel der
Gewinnmaximierung und langfristig das Bestehen des Unternehmens gefdhrdet
sind. Die Lieferserviceorientierung erlaubt dem Unternehmen jedoch, besser als
die Kostenoptimierung, eine Ausrichtung auf die Bedtrfnisse des Marktes, von
deren Befriedigung der Unternehmenserfolg abhdngt. Die Auspragung der Liefer-
serviceverfolgung verlangt je nach Schwerpunkt jedoch eine andere Ausrichtung
und Abwicklung der Geschéftsprozesse. Das Streben nach Schnelligkeit und Fle-
xibilitdt zahlt hier ebenso wie die Ausrichtung auf Lieferbereitschaft, Lieferzeit und
Liefertreue.

Eine 99 %-ige Lieferbereitschaft innerhalb von maximal 48 Stunden erreicht eine
Organisation nur dann, wenn sie permanent Spitzennachfragen in den Lagerbe-
stdanden abbildet. Da diese Spitzen aber oft nur sporadisch auftreten, mussen das
ganze Jahr Uber hohe Bestdnde vorgehalten werden. Die Folge sind direkte und
indirekte Kosten wie beispielsweise hohe Abschriften und Wertberichtigungen
bei kurzen Produktlebenszyklen.

Welcher Servicegrad ist also optimal, um die Kunden zufrieden zu stellen und
gleichzeitig die Kosten auszubalancieren? Wie wird der Servicegrad Uberhaupt
gemessen und welche Prozesse unterstiitzen einen optimalen Servicegrad? Diese
und weitere Fragen sollen in Kapitel 6, Lieferservice und Sicherheitsbestande,
beantwortet werden.

2.1.4 LosgroBBen

Ein Oberziel der Disposition liegt in der wirtschaftlichen Versorgung der externen
Kunden sowie der internen Kundschaft, der Produktion. In diesem Kontext der
Disposition missen die Material-, Bestellabwicklungs- und Lagerhaltungskosten
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optimiert werden. Die Materialkosten sind bestellmengenabhéngig und kdénnen
Uber die Nettoeinstandspreise quantifiziert werden. Dagegen sind die Bestellab-
wicklungskosten vorgangsabhdngig. Sie lassen sich als anteilige Personal- und
Sachkosten fiir Beschaffung, Eingangs-/Rechnungsprifung und Datenverarbei-
tung ausdriicken. Die Lagerhaltungskosten sind bevorratungsabhangig und kon-
nen mittels Einstandspreis, Zinssatz fur die Bevorratung und Lagerkostensatz
bestimmt werden. Als Ergebnis der Bestellrechnung entsteht die optimale oder
wirtschaftliche Losgrofe, die als Bedarfsanforderung die EingangsgroBe fir den
Einkauf und die Produktion darstellt.

So erfordert z.B. eine Erh6hung der Lieferflexibilitat eine Fertigung kleinerer Lose,
was eine geringere Ausnutzung der Kapazitdten aufgrund héherer Stillstandszei-
ten durch Umristungsprozesse nach sich zieht. Gleichzeitig steigen dabei die
Rust- und Stiickkosten sowie die Beschaffungskosten im Einkauf. Durch kleinere
Lose sinken auch die Kosten sowie die Beschaffungskosten im Einkauf. Durch klei-
nere Lose sinken weiterhin die Beschaffungsmengen, was Rabatte und Boni
schmalert, wahrend der Kostenblock fir den Beschaffungsvorgang bestehen
bleibt und durch die kiirzeren Bestellintervalle als Kostentreiber wirkt.

In Kapitel 7, Die LosgréfSen, soll dargelegt werden, wie Sie mit der richtigen Aus-
wahl von LosgroRenverfahren auf Ihre Bestande einwirken konnen.

2.1.5 Produktion

Die Produktionslogistik ist ein zentraler Funktionsbereich innerhalb der gesamten
Logistikkette, der Supply Chain. Innerhalb der Produktionslogistik entsteht der
grolte Anteil an der gesamten Wertschopfung eines produzierenden Unterneh-
mens. Sdmtliche vorgelagerten Prozesse, wie etwa die Beschaffung, als auch die
nachgelagerten Prozesse, wie die Distribution, sind mit der Produktion verknipft.
Innerhalb der Produktion werden die Produkte hergestellt bzw. veredelt. Mit der
Wertschépfung innerhalb der Produktionslogistik wird das Geld verdient. Die
wesentlichen Ziele der Produktion sind daher kurze Durchlaufzeiten, niedrige
Bestdnde, Termintreue und eine hohe Maschinenauslastung sowie nicht zuletzt
eine hohe Kundenzufriedenheit.

Erfolgsfaktoren fur die Kundenzufriedenheit und damit fur eine langfristige Kun-
denbindung sind daher kurze Lieferzeiten und eine hohe Liefertreue. Kurze Lie-
ferzeiten werden durch kurze Durchlaufzeiten, eine hohe Liefertreue wird durch
niedrige Ausschussraten und eine hohe Auslastung erreicht. Kurze Durchlaufzei-
ten und hohe Auslastung sowie niedrige Bestdnde sind allerdings sich entgegen-
stehende Ziele. Auf die Optimierung dieser Ziele hat die Produktionsplanung und
-steuerung einen wesentlichen Einfluss. Die Produktionsplanung beinhaltet alle
wesentlichen Planungsaufgaben wie z.B. die Erstellung der Stammdaten, die
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Arbeitsvorbereitung und die Erstellung eines Produktionsprogramms sowie den
Kapazitdtsabgleich. Im Prinzip gehéren alle Aufgaben bis zum eigentlichen Pro-
duktionsbeginn dazu. Im Produktionsprogramm werden Art und Menge der zu
produzierenden Artikel festgelegt. Dies gilt fur die Endartikel sowie fur Halbfabri-
kate und Baugruppen. Ebenso wird Uber die glnstigsten Fertigungslose und
Beschaffungsmengen entschieden. Uber die Kapazitatsterminierung werden die
Produktionstermine (Plantermine) und die Auftragsreihenfolge festgelegt.

Die Produktionssteuerung steuert und Uberwacht den eigentlichen Fertigungs-
prozess. Die Versorgung der Produktion mit Einsatzmaterialien bzw. Rohstoffen
und die Einhaltung der Produktionstermine sollen dadurch sichergestellt werden.
Kurzfristige Anderungen fiihren auch zu einer Anderung des kurzfristigen Produk-
tionsprogramms. Die Anderung des Produktionsprogramms fihrt wiederum zu
einer Anderung der Beschaffungsseite: Bestellungen mussen storniert werden.
Die Lieferanten werden zu verspdteter oder verfrihter Lieferung angehalten. Die
LosgréRen in der Beschaffung sind pldtzlich nicht mehr optimal. Oder es miissen
Eillieferungen angestoBen werden, wenn ein Stillstand der Produktion durch feh-
lende Materialversorgung droht. Das verursacht nicht nur erhdhte Kosten in der
Beschaffung, sondern auch in der Produktion durch suboptimale Rustwechsel auf
den Maschinen.

Bestdnde sind dazu da, um diese kurzfristigen Anderungen des Produktionspro-
gramms auszugleichen und »Feuerwehreinsdtze« zu vermeiden. Es kommt also
auch hier auf das richtige Bestandsniveau an, damit einerseits nicht zu viel auf
Lager liegt, andererseits Stérungen in den Prozessen ausgeglichen werden kénnen.

Um Optimierungspotenziale in der Produktionsplanung herauszufinden, muss der
gesamte Produktionsprozess ganzheitlich betrachtet werden, und zwar sowohl in
der Prozess-Sicht als auch in der Kostensicht. Im Folgenden sind die Optimie-
rungspotenzialbereiche in der Produktion kurz zusammengefasst:

» Verkiirzung der Durchlaufzeiten

Eine solche fuhrt zu einer Erh6hung von Maschinenkapazitdt, zu einer Redu-
zierung von Bestdnden, zu kirzeren Lieferzeiten und damit zu einer héheren
Kundenzufriedenheit. Die Liquiditat steigt, da durch die klrzeren Lieferzeiten
die Kunden in der Regel auch friiher bezahlen. Dadurch, dass durch die Verkir-
zung der Durchlaufzeiten die einzelnen Auftrage die Maschinen nicht mehr so
lange belegen, kdnnen nun mehr Auftrage in der Produktion bearbeitet wer-
den. In einem Nachfragemarkt steigt damit auch der Umsatz.

» Verbesserung der Stiickkosten
Die Verbesserung der Stlickkosten wird durch eine hohe Maschinenauslastung
erreicht. Durch eine Rustoptimierung und eine finite Planung konnen die Rist-
kosten verringert und die Fertigungslose optimiert werden. Die Auslastung
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steigt. Dadurch erhdhen sich in der Regel auch die variablen Stiickkosten.
Allerdings steigen wiederum auch die Grenzerldse, weil die fixen Kosten gleich
bleiben.

In Kapitel 8 werde ich die Einflisse der Produktion auf die Bestdande noch einmal
eingehender betrachten und die Moglichkeiten vorstellen, wie mit SAP darauf
eingewirkt werden kann.

2.2 Controlling durch Bestands-Monitoring

Da die Supply Chain sehr komplex ist, werden solche Zusammenhénge erst durch
den Einsatz der richtigen Controllinginstrumente klar. Fir viele Unternehmen sind
aber die »Standardkennzahlen« ungeeignet. Sie ergeben oft fur die Organisation
oder die Ziele, die mit dem SCM verfolgt werden, keinen Sinn oder sind nicht die
richtigen SteuerungsgroRen.

Einer der gravierendsten Fehler ist der isolierte Einsatz logistischer Kennzahlen.
Misst ein Unternehmen beispielsweise die Professionalitdt des Bestandsmanage-
ments ausschlieBlich an der Umschlagshaufigkeit oder der Reichweite, entsteht
ein falsches Bild. Auch die Transportkosten mussen berticksichtigt werden. Sonst
sieht das Management nur die niedrigen Bestdnde, ohne zu bemerken, dass die
Transportkosten gestiegen sind und die positiven Bestandseffekte Gberkompen-
sieren.

Die richtigen MaBnahmen kdnnen nur dann eingeleitet werden, wenn verschie-
dene Kennzahlen intelligent zu Systemen verkniipft werden. Dazu mussen die
Kennzahlen auch unternehmensweit einheitlich definiert und umgesetzt werden.
Mit dem richtigen Kennzahlensystem kann ein Unternehmen heute proaktiv Pro-
bleme erkennen und gegensteuern. Die Erlduterung eines ganzheitlichen Kenn-
zahlensystems wirde in diesem Rahmen zu weit gehen, in Kapitel 9, Bestandscon-
trolling, sollen aber die wichtigsten Kennzahlen und deren Praxisrelevanz
vorgestellt werden.
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3 Die Bestandsanalyse

Vor der Optimierung der Bestédnde steht die genaue Analyse. Wie
Sie Ihre Bestande mit bewdhrten Methoden segmentieren und auf
die wichtigsten Fragestellungen hin untersuchen, zeigt Ihnen dieses
Kapitel.

Im vorherigen Kapitel ist bereits deutlich geworden, welche Hebel und Potenziale
vorhanden sind, um die Bestdnde zu optimieren bzw. zu senken. Dabei kommt es
darauf an, gezielte MaRnahmen zur Bestandsoptimierung zu ergreifen und diese
konsequent durchzusetzen. Um jedoch herauszufinden, welche Manahmen die
richtigen flr Ihr Unternehmen sind, missen Sie Ihre Bestdnde zuerst genauestens
analysieren. Die Ergebnisse der Bestandsanalyse kénnen Sie anschliefend als Basis
fur die Ableitung der MaRnahmen zur Bestandsoptimierung verwenden. Ich
werde im Laufe dieses Buches immer wieder auf die Analysegrundlagen, die in
diesem Kapitel beschrieben werden, zuriickkommen.

Vermeiden Sie den Fehler, der leider in vielen Unternehmen gemacht wird:
Bestandssenkungsappelle von »oben« fihren in der Regel nur zu kurzfristigen
Erfolgen. Schon mittelfristig kehren die Bestinde wieder auf das gleiche Niveau
wie vor der verordneten Bestandsreduzierungsmalnahme zuriick. Um den Erfolg
mittel- und langfristig zu sichern, nutzen Sie diese Analyseinstrumente kontinuier-
lich und nutzen Sie sie auch als Basis dafir, Ihre Supply-Chain-Prozesse zu steuern.

Als ein Instrument der Bestandsanalyse kann die ABC-Analyse genutzt werden.
Sie ist ein Analyseinstrument zur Klassifizierung von Daten. Im Fall von Bestands-
analysen konnen dies Materialverbrauche, Materialbewegungen oder Materialbe-
stinde sein. Dabei werden die Materialien mittels einer Grobeinteilung in drei
Klassen (A, B, C) eingeteilt.

AnschlieBend kann die Bestandsanalyse detaillierter erfolgen mit einer XY Z-Ana-
lyse. Die XYZ-Analyse ist eine klassische Sekundéranalyse, die auf der ABC-Ana-
lyse beruht. Mit der XYZ-Analyse analysieren Sie die Gewichtung der Teile nach
ihrer Verbrauchsstruktur. Das heilt, es wird fur jedes Teil eine Verbrauchsschwan-
kungskennzahl ermittelt. Je nachdem, wie regelmaRig der Verbrauch eines Teils
ist, wird es einer der drei Klassen X, Y oder Z zugeteilt.

Die Kombination aus ABC- und XYZ-Analyse stellt die ABC/XYZ-Matrix dar. Hier
kombinieren Sie die Ergebnisse beider Analysen und kdnnen wichtige Informa-
tionen Uber Ihre Materialien und lhre Bestdnde erhalten und daraus geeignete
Malknahmen zur Bestandsoptimierung ableiten.
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In diesem Kapitel werde ich auf die grundlegenden Instrumente der ABC- und
XYZ-Analyse eingehen. In Kapitel 9, Bestandscontrolling, werden die Méglichkei-
ten der Bestandsanalyse noch detaillierter geschildert.

3.1 Madoglichkeiten der Bestandsanalyse

3.1.1 ABC-Analyse

Die ABC-Analyse ist ein Ordnungsverfahren zur Klassifizierung einer groRen
Anzahl von Daten. Diese Daten konnen Materialien oder auch Prozesse sein.
Dabei werden die Daten mittels einer Grobeinteilung in drei Klassen (A, B, C) ein-
geteilt.

Vor- und Nachteile der ABC-Analyse
Die Vorteile der ABC-Analyse sind:

» Einfache Anwendbarkeit
Die ABC-Analyse ldsst sich sehr leicht anwenden. Die Daten sind in der Regel
vorhanden, und die meisten EDV-Systeme stellen Standard-ABC-Analysen zur
Verflgung. Die Einteilung in drei Klassen ldsst sich mit einfachsten Rechenme-
thoden durchfiihren.

» Methodeneinsatz ist vom Untersuchungsgegenstand unabhangig
Mit Hilfe der ABC-Analyse kénnen nicht nur Materialien, sondern auch Kun-
den- und Lieferantendaten untersucht werden. Weiterhin kdnnen Prozess-
schritte oder Zahlungsstréme mittels der ABC-Analyse untersucht werden.

» Ubersichtliche grafische Darstellung der Ergebnisse
Mit Hilfe der grafischen Darstellung der ABC-Analyse kénnen Sie einen sehr
schnellen und dbersichtlichen Uberblick tber die analysierten Daten gewin-
nen. Sie werden Trends schneller erkennen, als das bei einer tabellarischen
Darstellung der Fall ist.

Die ABC-Analyse hat auch einige Nachteile, die man dringend beachten sollte,
wenn man sie zu einer Bestandsanalyse heranzieht:

» Sehr grobe Klassifizierung
Die Einteilung in drei Klassen (A, B ,C) ist sehr grob. Deshalb sollten Sie unbe-
dingt nach einer ersten groben Analyse weiter ins Detail gehen und eventuell
die Einteilung auf vier oder mehr Klassen erweitern. Das ist nicht immer not-
wendig. Empfehlenswert ist dies jedoch zur weiteren Untergliederung der
C-Klasse (bei der XYZ-Analyse: der Z-Klasse), da sich in dieser Klasse in der
Regel besonders viele Datensdtze befinden.
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» Bereitstellung konsistenter Daten

Ein Fallstrick der ABC-Analyse ist die Bereitstellung konsistenter Daten. Diese
entscheiden Uber die Aussagekraft einer ABC-Analyse. Bei konsistenten Daten
werden Sie mit Hilfe der ABC-Analyse viele Aufschliisse Uber lhre Produkt-
oder Kundenstruktur bekommen. Sind die Daten nicht konsistent, kann die
ABC-Analyse auch in die Irre fihren. Achten Sie deshalb besonders auf die
Datenqualitdt. Auch in SAP fehlen an dieser Stelle einige wichtige Konsistenz-
checks, sodass Sie auch in SAP selbst die Konsistenz Ihrer Daten Gberprifen
mussen.

Klassifizierung in A, B und C

Die Aufteilung in die drei Klassen A, B und C und deren typische Wert- und Men-
genanteile kann gut anhand der so genannten Lorenzkurve nachvollzogen werden
(siehe Abbildung 3.1).
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Abbildung 34 Einteilung in die Klassen A, B und C anhand der Lorenzkurve

Materialien der Klasse A haben in der Regel einen mengenmaBigen Anteil von ca.
109% und einen wertméaBigen Anteil von etwa 70 %. Das heilt, diese Materialien
sind am wichtigsten und haben auch das groRte Optimierungspotenzial. Materia-
lien der Klasse B haben einen mengenméaBigen Anteil von 25 %, wéahrend Klasse
C einen mengenmaBigen Anteil von ca. 65 % hat. C-Materialien kommen also am
haufigsten vor. Allerdings steuern sie den kleinsten Wert mit einem Anteil von ca.
15 % bei. Hier geht es also vor allem um automatische Prozesse, um den Aufwand
maoglichst gering zu halten.

Ein generelles Problem bei der Durchfiihrung der ABC- und XYZ-Analyse besteht
in der Festlegung der jeweiligen Klassengrenzen. Grundsdtzlich sind weder die
Anzahl der Klassen (A, B, C) noch die Klassengrenzen (A = 10%, B = 209%,
C =70%) fest vorgegeben. Die Festlegung der Klassengrenzen bei bestimmten
kritischen Wertanteilen ist also eine subjektive Entscheidung und ldsst sich je nach
Verwendungszweck differenziert vornehmen. In SAP werden zwar die Standard-
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grenzen vorgeschlagen, Sie koénnen jedoch mit individuellen Klassengrenzen
arbeiten (siehe Abbildung 3.6 auf Seite 60).

Eine relativ flache Lorenzkurve liegt z.B. beim GroR- und Einzelhandel vor, wéh-
rend eine steile Lorenzkurve bei technischen Erzeugnissen bzw. in der Fertigungs-
industrie vorliegt.

Je stdrker die Lorenzkurve nach oben gebogen ist, desto sinnvoller ist eine unter-
schiedliche Behandlung der Teile. In Theorie und Praxis hat sich jedoch die Eintei-
lung in drei Klassen durchgesetzt.

Durch die ABC-Analyse soll eine Konzentration auf die wesentlichen Vorgange in
der Supply Chain erreicht werden. Ziel ist es, das Wesentliche vom Unwesentli-
chen zu trennen.

Die Aktivitaten sollen schwerpunktmaBig auf den Bereich hoher wirtschaftlicher
Bedeutung gelenkt werden (A-Teile) und gleichzeitig soll der Aufwand in den Gbri-
gen Bereichen durch VereinfachungsmaBnahmen gesenkt werden (z.B. durch Ver-
brauchssteuerung).

Obwohl das Instrument der ABC-Analyse schon lange bekannt und auch sehr ein-
fach handhabbar ist, hat es dennoch in weite Bereiche von Industrie und Handel
noch keinen Eingang gefunden. Dabei ist die ABC-Analyse eine universell einsetz-
bare Methode fir eine Klassifizierung von Objekten. Mogliche Objekte sind in
Tabelle 3.1 dargestellt.

Objekt Analyseziel Klassifizierungskriterien

Kunde Analyse der Verteilung der Kunden-  Kundenumsatz, bezogen auf den
umsdtze Gesamtumsatz in einer Periode

Kunde Analyse der Distributionskosten pro  Distributionskosten pro Kunde,
Euro Kundenumsatz bezogen auf den Kundenumsatz

Lieferant Analyse der monetdren Beschaffungs- Lieferanten-Beschaffungsvolumen,
volumen pro Lieferant bezogen auf das gesamte Beschaf-

fungsvolumen in einer Periode

Fertigprodukte ~ Analyse der Kapitalbindung durch Durchschnittlicher wertméaBiger
Bestdnde, bezogen auf den Jahres- Bestand, bezogen auf den Jahres-
umsatz umsatz pro Artikel

Vorprodukte Analyse der Verteilung des Perioden- Periodenverbrauchswert des Vor-

verbrauchswertes pro Vorproduktart

Tabelle 31 Mogliche Objekte fiir eine ABC-Analyse
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Die Auswahl des Klassifizierungskriteriums ist bei der ABC-Analyse entscheidend.
Wihlen Sie das richtige Klassifizierungskriterium zu lhrem Problem aus, kdnnen
Sie aus dem Ergebnis richtige Entscheidungen ableiten. Wahlen Sie das falsche,
wird das Ergebnis nicht zufriedenstellend sein.

Am weitesten verbreitet ist die ABC-Analyse in der Materialwirtschaft und im Ver-
trieb eines Unternehmens. Dort dient sie zur Einteilung der zu beschaffenden
bzw. zu verbrauchenden Materialarten und Erzeugnisse sowie zur Klassifizierung
und Priorisierung der Kunden.

Tendenziell weist eine geringe Anzahl von Materialien einen hohen Anteil am
gesamten Wert auf, wobei aber die konkreten Verhdltnisse der Mengen und
Werte betriebsindividuell unterschiedlich ausfallen kénnen.

Als typische Klassifizierung hat sich die folgende etabliert:

» A-Materialien
Materialien der wertvollsten Klasse machen 5-10% der Gesamtzahl aus und
verursachen zusammen etwa 70-80 % des gesamten Periodenverbrauchswer-
tes. Es handelt sich um hochwertige Materialien, die besonders intensiv zu
behandeln sind.

Die vorrangige Behandlung von A-Materialien kann sich in der Nutzung von
exakten, programmgesteuerten Bedarfsermittlungsverfahren, einer genauen
Bestandsfuhrung und -Gberwachung, einer intensiven Marktbeobachtung und
dem Abschluss von Rahmenvertragen mit besonders leistungsfahigen Lieferan-
ten ausdriicken. Die Kostenstrukturen sind genauestens zu Gberwachen und
die Ermitttlung der Bestellvorschldge sollte mit optimalen oder exakten Losgro-
Renverfahren erfolgen.

Bei dem hohen Wert der A-Materialien ist es sehr wichtig, dass Sie jederzeit
automatisch Uber Ausnahmesituationen, die im Prozess auftreten, in Real Time
informiert und bei der Lésungssuche optimal unterstitzt werden. MySAP ERP
bietet im Logistik-Informationssystem ein statisches Uberwachungsssystem. In
SAP APO werden Sie mit Hilfe des Alert Monitors (siehe Abbildung 3.2) sofort
beim Auftreten einer Ausnahmemeldung informiert.

» B-Materialien

Unter Klasse B fallen Materialarten, die 15-20 % der Gesamtzahl ausmachen
und 15-20 % des gesamten Periodenverbrauchswerts verursachen. Fir diese
mittelwertigen Materialien ist eine differenzierte Vorgehensweise bei der Ver-
arbeitung sinnvoll. Das heifit, Sie mussen fir jede Materialgruppe oder sogar
fur jedes Material innerhalb der B-Klasse tber entsprechende Planungs- und
Analysemethoden separat entscheiden. Unter Umstdnden ist es sinnvoll, die
Klasse der B-Materialien feiner in B1 und B2 zu unterscheiden.

Moglichkeiten der Bestandsanalyse
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Abbildung 3.2 Alert Monitor in SAP APO mit Meldung Uber eine Unterdeckung fir das
A-Material P-102

» C-Materialien
Hierunter fallen Materialarten, die 70-80% der Gesamtzahl ausmachen und
die restlichen 5-10 % des gesamten Periodenverbrauchswerts verursachen. Sie
stellen geringwertige Materialien dar, bei deren Handhabung die Arbeitsver-
einfachung und die Aufwandsreduzierung in den Vordergrund gestellt werden
sollten.

C-Materialien sind Renditefresser. Die Prozesskosten sind Uberproportional
hoch. Sie binden Kapazitdten und verursachen ca. 60 % aller Bestellvorgadnge.
Hier sollten Sie Uber Strategien wie Single-Sourcing oder gar Outsourcing
nachdenken.

C-Materialien sollten moglichst ohne groen manuellen Aufwand automati-
siert durch die Supply Chain gesteuert werden, denn der kleine Wertanteil
sollte durch zusdtzliche manuelle Tétigkeiten nicht noch aufgebldht werden.
C-Materialien sind meist mit festen oder periodischen LosgréRen zu planen.
Auf eine zeitintensive Bestandsanalyse sollte moglichst verzichtet werden.
C-Materialien kénnen allerdings auch einen groRen Einfluss z.B. auf die Pro-
duktionskosten haben, wenn etwa ein C-Teil fehlt und damit den weiteren Pro-
duktionsprozess behindert. Das kann dann zu Ausfdllen oder Verzégerungen
bei B- oder A-Teilen fiihren.

Auch bei C-Teilen kann es bei Bedarf sinnvoll sein, eine feinere Unterteilung in
C1- und C2-Artikel vorzunehmen.
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Tabelle 3.2 zeigt in einer Zusammenfassung die unterschiedliche Behandlung von
A- und C-Teilen im Uberblick auf.

A-Teil C-Teil
Beschaffungsmarktforschung Global Sourcing e-procurement
Wertanalyse unbedingt nicht notwendig
Bedarfsermittlung deterministisch stochastisch
Inventur permanent 1 x im Jahr
Sicherheitsbestand klein grol®
Bestellzyklus hoch - JiT groRere Zyklen

Tabelle 3.2 A- und C-Teile bedurfen unterschiedlicher Strategien.

Der Aufwand fir eine professionelle Beschaffungsmarktforschung ist nur bei
hochwertigen A-Teilen sinnvoll. Bei C-Teilen wird man eher automatisierte und in
der Abwicklung schlanke Beschaffungsprozesse wie z. B. E-Procurement einsetzen.

Eine genaue Wertanalyse ist bei A-Teilen wegen des hohen Wertanteils unbedingt
erforderlich, wahrend man bei den C-Teilen darauf verzichten kann.

Die Bedarfsermittlung bei A-Teilen sollte deterministisch erfolgen, wahrend bei
C-Teilen stochastische Methoden eingesetzt werden sollten.

Bei A-Teilen wird in der Regel eine permanente Inventur durchgefihrt. Bei C-Tei-
len reicht die jahrliche Inventur zum Geschéftsjahresabschluss aus.

Sicherheitsbestande sollten bei A-Teilen so gering wie moglich sein, da die A-Teile
einen hohen Wert haben und damit schon geringe Bestdnde einen hohen
Bestandswert erzeugen wirden. Auch bei C-Teilen sollte der Sicherheitsbestand
nicht zu grof sein, er kann aber tendenziell mehr Puffer enthalten als bei den
A-Teilen, da die C-Teile einen geringeren Wert haben.

A-Teile sollten regelmaBig in kurzen Bestellzyklen beschafft werden. C-Teile kén-
nen mit festen LosgroBen wochentlich oder monatlich bestellt werden.

3.1.2 XYZ-Analyse

Die ABC-Analyse stellt eine Primédranalyse dar. Auf ihrer Basis kénnen Folgeana-
lysen, so genannte Sekundéranalysen wie beispielsweise die Segmentierung oder
die XYZ-Analyse, durchgefiuhrt werden. Mit Hilfe der XYZ-Analyse nehmen Sie
den néchsten Schritt der Bestandsanalyse vor. Als typische Klassifizierung hat sich
die folgende etabliert:

Moglichkeiten der Bestandsanalyse
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» X-Materialien

X-Materialien sind durch einen konstanten, gleichbleibenden Verbrauch inner-
halb des Zeitablaufs gekennzeichnet. Der Bedarf weist nur gelegentliche
Schwankungen um ein konstantes Niveau auf, sodass der zuklnftige Absatz im
Allgemeinen sehr gut prognostizierbar ist. Leider stellt man in der Praxis fest,
dass selbst X-Podukte unnotigerweise schlecht prognostiziert werden. Bei
X-Produkten kommt es darauf an, Schwankungen sofort zu erkennen, um rea-
gieren zu kdnnen. Eine Ausreifierkontrolle sollte deshalb z.B. im Bereich der
Absatzplanung installiert werden (siehe Abbildung 3.3 oben).

» Y-Materialien
Diese Materialien weisen weder einen konstanten noch einen sporadischen
Verbrauchsverlauf auf. Bei Y-Materialien konnen Sie haufig einen trendférmig
steigenden bzw. sinkenden oder auch einen saisonal schwankenden Verlauf
beobachten. Eine gute Prognosegenauigkeit 148t sich bei diesen Materialien
schwieriger als bei den X-Materialien erzielen (siehe Abbildung 3.3 Mitte).

» Z-Materialien

Diese Materialarten weisen einen unregelmaBigen Verbrauch auf. Der Ver-
brauch kann stark schwanken oder auch lediglich sporadisch auftreten. In diesen
Féllen gibt es oftmals Perioden mit Nullverbrduchen. Die Erstellung einer Pro-
gnose ist duBerst anspruchsvoll und eher schwierig. Es ist empfehlenswert, die Z-
Materialien feiner zu unterscheiden in Z1- und Z2-Materialien, wobei Z2 dieje-
nigen sind, die noch unregelmaBiger auftreten als Z1. Damit lassen sich dann
besonders bei kritischen Materialien detaillierte Gegenmalnahmen ableiten
(siehe Abbildung 3.3 unten).

XYZ-Analyse Zugriffsschwankung/Verbrauchsschwankung

RegelmaRige Zugriffe

> Zugriffe /—\_/—\/\r//

Y Zugriffe

Sporadische
Zugriffe

z Zugriffe

Abbildung 3.3 Eine XYZ-Analyse mit den Zugriffs- bzw. Verbrauchsschwankungen
von Materialien (Quelle: FIR)
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Die Gite der Zugriffsschwankungen ldsst sich auch mit einem Schwankungskoef-
fizienten ermitteln. Dieser ist die Abweichung des Zugriffsverlaufs der laufenden
Periode im Vergleich zur Vorperiode. Wird der Schwankungskoeffizient groRer,
sinkt die Vorhersagegenauigkeit. X-Materialien haben einen Schwankungskoeffi-
zienten von < 0,1, Y-Materialien liegen zwischen 0,1 und 0,25 und Z-Materialien
liegen bei > 0,25 (siehe auch Abbildung 3.4).

Z-Artikel:
- sehr unregelmafiger
5 Bedarfsverlauf
= - geringe Vorhersage-
§ z genauigkeit
g 025%
£ v
2
s 01%
n ,x
20 % 80 % 100 % V-Artikel
-Artikel:
Artikelanteil ) .
etente - trendmaRig steigender
oder fallender
X-Artikel: B(?t(;arfS\\//erliuf
- regelméRiger, schwankungsloser - Mmittlere Vorhersage-
Bedarfsverlauf genauigkeit

- hohe Vorhersagegenauigkeit

Abbildung 3.4 Der Schwankungskoeffizient in Relation zum Artikelanteil in einer XYZ-Analyse

3.2 ABC-Analyse mit SAP

In SAP kénnen Sie die ABC-Analyse flr die verschiedenen Abteilungen in Threm
Unternehmen einsetzen:

» Fur den Einkauf kdnnen Sie das Einkaufsinformationssystem nutzen. Sie klassi-
fizieren mit Hilfe der ABC-Analyse Lieferanten bezliglich der Kennzahl Rech-
nungsbetrag.

» Fur lhren Vertrieb nutzen Sie das Vertriebsinformationssystem: Sie klassifizie-
ren mit Hilfe der ABC-Analyse Verkaufsorganisationen bezliglich der Kennzahl
Auftragseingang oder Materialien bezliglich der Kennzahl Umsatz.

» In der Produktion kénnen Sie das Fertigungsinformationssystem nutzen. Sie
klassifizieren mit Hilfe der ABC-Analyse Arbeitsplatze bezlglich der Kennzahl
Ausschussmenge.

ABC-Analyse mit SAP g7



» Fur lhre Instandhaltung nutzen Sie das Instandhaltungsinformationssystem.
Sie klassifizieren mit Hilfe der ABC-Analyse Objektklassen bezlglich der Kenn-
zahl Ausfalldauer.

» Um lhre Bestdnde zu analysieren, nutzen Sie das Bestandscontrolling in SAP:
Sie klassifizieren mit Hilfe der ABC-Analyse Materialien, Materialgruppen,
Lagerorte oder ganze Werke. Sie kédnnen zum Beispiel Materialbewegungen
pro Lagerort oder Abgangsmengen auf Fertigmaterialebene pro Werk mitein-
ander vergleichen. In SAP steht lhnen standardmaRig eine ganze Reihe von
Kennzahlen fiur die ABC- oder XYZ-Analyse zur Verfligung, so etwa Verbrauchs-
werte, Zugangswerte, Sicherheitsbestinde, mittlere Bestandswerte oder die
Anzahl der Materialbewegungen. Kennzahlen wie Verbrauch kann man in Men-
gen- (kg, St. etc.) oder Werteinheiten (€, US-$ etc.) messen.

3.2.1 Ablauf der Analyse skizzieren

Im Folgenden méchte ich eine ABC-Analyse (und spdter die XYZ-Analyse) im
Bestandscontrolling von mySAP ERP vorstellen. Die Durchfihrung der ABC-Ana-
lyse wird anhand der folgenden Schritte vollzogen:

. Festlegung des Analyseziels

. Definition des Analysebereiches

. Berechnung der Datenbasis

. Auswahl der Analysebasis als Subset der Datenbasis

. Festlegung der ABC-Strategie und Definition der ABC-Klassengrenzen

A U~ W N

. Definition der Rangfolgen und Zuordnung zur Klasse

3.2.2 Festlegung des Analyseziels

Zuerst legen wir fest, welche Fragen Sie beantwortet haben wollen oder in wel-
chen Supply-Chain-Bereichen Sie das groRte Optimierungspotenzial vermuten. In
dem folgenden Beispiel soll zuerst eine ABC-Analyse bezogen auf die Verbrauchs-
menge und anschlieBend eine Mengenstromanalyse der einzelnen Lagerorte
innerhalb des Werks 1200 durchgefiihrt werden.

Wahlen Sie zuerst im mySAP ERP-Meni Logistik - Logistik-Controlling -
Bestandscontrolling - Standardanalysen - Werk.
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Abbildung 3.5 Selektion der ABC-Analyse in mySAP ERP

3.2.3 Definition des Analysebereiches

Wahlen Sie nun die zu analysierenden Objekte (Materialien, Kunden ...) und den
entsprechenden Zeithorizont (Jahr, Monat ...) aus, mit dem Sie die Analyse starten
wollen. In iterativen Schritten kdnnen Sie die Analyse spater erweitern.

Abbildung 3.5 zeigt Ihnen die Selektion einer ABC-Materialanalyse im Bereich des
Bestandscontrollings von mySAP ERP.

Im oberen Bereich sehen Sie die Feldgruppe Merkmale, in der Sie lhre Objekte
fur die ABC-Analyse auswéhlen. Hier geben Sie fir das Werk » 1200« ein. Sie kon-
nen die Selektion auch auf bestimmte Lagerorte eingrenzen oder bestimmte
Lagerorte von der Selektion ausschlieBen, z.B. Konsignationslagerorte. Alternativ
kann jeder Disponent furr seine Materialien eine eigene ABC-Analyse durchfihren,
indem er an dieser Stelle einfach seinen Disponentenschlissel eingibt.

In der Feldgruppe Materialgruppierungen kénnen Sie weitere Einschrankungen
der Selektion z.B. nach Materialarten (nur Fertigartikel) oder nach Warengruppen
vornehmen.

ABC-Analyse mit SAP
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Im Analysezeitraum geben Sie den Zeithorizont fiir die ABC-Analyse ein. Bei Sai-
sonartikeln sollten Sie mindestens ein komplettes Jahr angeben. Wenn Sie den
Materialverbrauch nur innerhalb der Saison analysieren wollen, dann geben Sie als
Zeitraum nur die Dauer einer Saison ein. Je ldnger der Zeitraum gewadhlt ist, desto
aussagekraftiger wére ein zu erkennender Trend. Bei Produkten mit einem sehr
kurzen Produktlebenszyklus (z.B. Handys) sollten Sie dann den Zeitraum des Pro-
duktlebenszyklus wahlen. Es ist sehr wichtig, hier die richtige Analysebasis zu
wahlen.

Weiterhin kénnen Sie in der Feldgruppe Bewertung festlegen, wie der Bestand
bewertet werden soll. Selektieren Sie den Eintrag Standardpreis, wenn der Stan-
dardpreis aus dem Materialstamm zur Bewertung herangezogen werden soll.

Die Ermittlung des Bestandswertes ist bei der ABC-Analyse von grofRer Bedeu-
tung, weil aufgrund dessen die Einteilung in A, B, und C vorgenommen wird.
Ermitteln Sie daflr fur jede einzelne Position in der Datenbasis einen Wert, z.B.
den Jahresbedarf in Stiick x Einstandspreis/St.

Der néchste Schritt wird in mySAP ERP automatisch aufgrund der Preise aus dem
Materialstamm durchgeflhrt. In Abbildung 3.6 kdnnen Sie fur das Material 972
im Materialstamm unter Logistik - Produktion - Stammdaten - Materialstamm -
Material - Andern - Sofort und dann auf der Sicht Buchhaltung 1 erkennen, dass
es standardpreisgesteuert ist (Preissteuerung = S). Der aktuelle Standardpreis ist
auf 22 Euro eingestellt.

Material 972 dndern (Fertigerzeugnis)
|# Zusatzdaten ||v5% OrgEhenen Hu'"u Bilddaten prifen ‘

Disposition 4 Buchhaltung 2 Wierksbestand Lagerart. L
Material arz Inr pumpez
Wierk 1000 Werk Hamburg
[8]

Allgerneine Daten

Basistmengeneinhelt 57 Stilck Bewettungstyn

Wahrung EUR Lfd. Periode 09 2004

Sparta a1 Preisarmittiung L aktiv

Aktuelle Bewertung

Bewerungsklasse Taze

Bkl Kundenaufiragsb BKI. Projektbestand

Freissteuerung 5 Preiseinheit 1

Gleitender Preis 22,00 Standardpreis 22,00

Gesamtbestand 4 Gesamtwert 88,00
bewertete ME

Zukinftiger Preis Gilltig ah

| vorperioderjanr |

Flankalkulation |

Abbildung 3.6 Die Preise werden in mySAP ERP automatisch aus
dem Materialstamm genommen.
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Es folgt der Bildschirm aus Abbildung 3.7. Er zeigt, dass das Material 972 in der
ABC-Analyse mit einem Zugangswert von 110 Euro angegeben ist. Die Zugangs-
menge von 5 ST ist hier also mit dem Standardpreis aus dem Materialstamm von
22 Euro bewertet worden.

Materialanalyse (BCO): Grundliste
1 [ 0 8] 2 s weonon..| 2] [ [ 8 [ [Too | R 4D

tnzahl Material: 2234

Haterial Zugangsmenge BB Abgangemenge BB Zugangswert BE Abgangswert BB

ar2 5 sT 15T | RN EUR 22,00 EUR

Abbildung 3.7 Die Kennzahlenwerte werden aus Mengen und Preisen berechnet.

Als weiteren Parameter kdnnen Sie nun noch die Analysewdhrung festlegen.
Wenn Sie eine Analysewdhrung angeben, werden die Werte aller Kennzahlen in
die angegebene Wahrung umgerechnet und damit alle einheitlich ausgerechnet.
Bei der Angabe einer Analysewdhrung ist mit einer Verldngerung der Laufzeit zu
rechnen. Aus diesem Grund sollten Sie nur dann eine Analysewdhrung angeben,
wenn Sie sicher sind, dass unterschiedliche Wahrungen ausgegeben werden
kédnnten und Sie die Anzeige in einer einheitlichen Wahrung winschen. Die
Umrechnung erfolgt zu dem in den Benutzereinstellungen bzw. im Customizing
angegebenen Kurstyp zum Tageskurs des Systemdatums.

Bei den Parametern kénnen Sie hier weiterhin eine mit Hilfe des Frahwarnsystems
definierte Exception (Ausnahmebedingung) angeben. In den Standardanalysen
werden dann die in der Exception definierten Ausnahmesituationen tber Farbge-
staltung hervorgehoben. Voraussetzung dafur ist, dass Standardanalyse und
Exception auf der gleichen Informationsstruktur basieren und dass die Exception
fur die Standardanalysen auf aktiv gesetzt wurde. Durch die Farbgestaltung wird
ein gezieltes Navigieren innerhalb der Standardanalyse erméglicht. Treten z.B. auf
der Materialebene Ausnahmen auf (etwa bei einem Materialbestand von Uber
1 Mio. Euro), so wird dies bereits auf einer héheren Aggregationsebene (z.B. auf
Werksebene) angezeigt.

3.2.4 Berechnung der Datenbasis

Stellen Sie eine konsistente Datenbasis sicher. Die Datenbasis besteht aus allen
Merkmalen (z.B. Materialnummern) und allen Kennzahlen (z.B. Verbrauchs-
menge, Verbrauchswert), die Sie fur Ihre ABC-Analyse selektiert haben. Nehmen
Sie sich daflr bei der erstmaligen ABC-Analyse Zeit und achten Sie auf Qualitat.
Der wiederkehrende Aufwand flr die Bereitstellung der Datenbasis sollte so
gering wie moglich sein, damit Sie die ABC-Analyse kontinuierlich durchfiihren
kédnnen. Wichtig ist auch die Bereinigung der Daten. Oftmals gibt es in den ERP-
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Systemen noch Material-Leichen, die unberechtigterweise in die Datenselektion
einbezogen werden. Oder man selektiert Materialien mit, die zwar noch einen
geringen Bestandswert haben, jedoch schon zum Ldschen vorgemerkt sind.

Achten Sie aus diesen Grlinden bei der Selektion und Bereinigung der Daten
besonders auf die folgenden Punkte:

» Aussonderung von Materialien ohne Warenbewegung
» Loschen von zum Loschen vorgemerkten Materialien aus der Datenbasis
» Ergdnzung der Daten um fehlende Preise, Mengeneinheiten etc.

» Aussonderung von Materialien mit negativen Werten

Schauen Sie sich zuerst lhre Datenbasis an und entscheiden Sie dann tber die
Kennzahlen, die Sie innerhalb der ABC-Analyse auswerten wollen. Wenn Sie die
Datenbasis méglichst breit gewdhlt haben, kénnen Sie jetzt Schritt fur Schritt die
ABC-Analyse eingrenzen und nach verschiedenen Kennzahlen auswerten. In
unserem Beispiel wird das Ergebnis der Materialanalyse zuerst die Kennzahlen
Zugangsmenge, Abgangsmenge und Gesamtverbrauchsmenge anzeigen, die im
Standardselektionsprofil vorher so eingestellt worden sind wie in Abbildung 3.8.

Materialanalyse (BCO): Grundliste
0 ) 2 s e 8 om0 4] D

Anzahl Haterial: 1875

Material Zugangsmenge BB Bhgangsmenge BB Gesamtvhr

Summe 46,456,000 *** L e 50.097, 270 ***
&78 o 5T g 5T o 5T
108-510 1008 5T 6 5T 0 5T
40-1068C o 5T g 5T o 5T
40-100F o 5T @ BT o 5T
40-108R o 5T B 8T o 5T
4@-100Y o 5T 0 ST o 5T
4@8-110C 0 57 g 57 0 5T

Abbildung 3.8 Grundliste fir die ABC-Analyse mit den Kennzahlen
Zugangsmenge, Abgangsmenge und Gesamtverbrauchsmenge

In Abbildung 3.9 kénnen Sie die Festlegung der Kennzahlen, auf deren Basis Sie
eine ABC-Klassifizierung vornehmen wollen, in mySAP ERP erkennen. Nachdem
Sie die Datenbasis mit einer Auswahl von Kennzahlen selektiert haben, kénnen
Sie unter dem Menipunkt Springen - Kennzahlen auswahlen die Selektion vor-
nehmen.

Sie erhalten dann den rechten Bildausschnitt, mit allen verfligbaren Kennzahlen
Ihrer Datenbasis (Vorrat) und den von lhnen durch Betdtigung der Pfeiltasten
selektierten Kennzahlen (Auswahl). Fur unsere ABC-Analyse wdhlen wir die
Kennzahlen Gesamtverbrauchsmenge und Gesamtverbrauchswert aus.
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Abbildung 3.9 Kennzahlen fir die ABC-Analyse auswahlen

Als Ergebnis erhalten wir dann die Analyse mit den ausgewdhlten Kennzahlen.
Nun kann vorab eine Sortierung auf der Ebene der Kennzahlen durchgefihrt wer-
den, um die Datenbasis vor der eigentlichen Durchfiihrung der ABC-Klassifikation
zu sichten und die ABC-Grenzen zu bestimmen (siehe Abbildung 3.10). Markieren
Sie dazu die Kennzahl, die Sie sortieren mochten, und klicken Sie dann auf den
Button Sortieren.

Materialanalyse (BCO): Grundliste

(50 o ) e ] L i oo, ] ] 6B e o .. [ - [ [ [« ][]

Anzahl Material: 1875

Material Zugangsmenge BB thgangsmenge BB Gesamtwbr Sich . Bestand
Summe 46 456 BAD  *** 50 097 27 *** 60 097 27 st UH 792 467 39 EUR 259 770,000 ==t
DPC100S 4.345 5T 4 726 ST 4. 726 5T 78 451 BB EUR @ Br
DPC10108 4.164 5T 4.538 5T 4.538 5T T4.877,00 EUR o 8T
DPC1005 3.835 5T 3.835 5T 3.835 5T 690,301,080 EUR B BT
DPC1002 3.798 5T 3.799 5T 3.798 5T 599,862,180 EUR B BT
DPC1B12 3.374 5T 3677 BT 3677 ET 05 602,00 EUR B BT
DPC1011 3.374 5T 3.480 5T 3.409 5T 60.824 58 EUR O 8T
DPC1013 2.720 &7 2.064 5T 2.064 5T 184,926 68 EUR @ BT
DPC1003 2111 &7 2111 8T 2111 8T 652.932,38 EUR @ 67
DFC1028 2.853 5T 2.074 &7 2.074 &7 48,730,080 EUR 0 8T
DPC1014 1.331 87 1.451 &7 1.451 &7 73.710,80 EUR @ BT
DPC1017 1.164 5T 1.268 &7 1.268 &7 47.678,08 EUR @ Br
DPC1064 1.182 &7 1.822 &7 1.022 &7 651 116,28 ELR B BT
DPC1015 970 5T 950 5T 988 5T 95 255 9@ ELR 05T

Abbildung 310 Die Datenmenge kann nach ausgewéhlten Kennzahlen sortiert werden.

3.2.5 Festlegung der ABC-Strategie

Nachdem Sie die Datenbasis und die entsprechenden Kennzahlen fir die ABC-
Analyse festgelegt haben, wahlen Sie als Nadchstes die Strategie aus. Dazu mussen
Sie wieder eine Kennzahl auswahlen und im Men( den Eintrag Bearbeiten - ABC-
Analyse anklicken. Sie gelangen dann zur Auswahl der ABC-Strategie, wie in
Abbildung 3.11 zu sehen.
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I@ABC-Analyse: Strategie wahlen

i@ Summe Gesamtvhnwert (%)
(O Anzahl Material (%)

O Gesamtrbrwert (ahsolut)

O Anzahl Material

Abbildung 311 Auswahl der ABC-Strategie

AnschlieBend gelangen Sie zur Auswahl der ABC-Strategie-Parameter:

I@ABC-Analyse: Strategie-Parameter
Strategie Summe Gesamtvbrwert (%)
Segmentarden
A-Segment T00%

B-Segment 20 %
C-Segment 10 %

Abbildung 312 Auswahl der ABC-Strategieparameter

In den Abbildungen 3.11 und 3.12 kdnnen Sie die Festlegung der Analysestrategie
und der Klassengrenzen in mySAP ERP flr unser Fallbeispiel erkennen. Wir haben
uns fur eine Standardstrategie Summe der Zugangsmenge und die Standard-Klas-
sengrenzen A =70%, B =20% und C = 10 % entschieden.

Vor der eigentlichen Ermittlung in der ABC-Analyse mussen Sie, wie oben
beschrieben, die Analysestrategie festlegen. Daf(ir stehen Ihnen in mySAP ERP die
folgenden vier Strategien zur Verfligung:

Summe Kennzahl in %

Die dem A-, B- oder C-Segment zugeordneten Merkmalswerte (Materialien) sol-
len jeweils zusammen einen bestimmten Prozentanteil des Gesamtwertes der
Kennzahl (im obigen Beispiel die Kennzahl Gesamtverbrauchswert) ergeben.

Ein Beispiel: Fur das A-Segment geben Sie 70 % an, fur das B-Segment 20 % und
fir das C-Segment 10 %. Diese Werte haben sich in der Praxis bewdhrt. Sie kon-
nen jedoch leicht modifizierte Werte verwenden, wenn Sie die ABC-Analyse fur
die gleiche Datenbasis schon mehrmals durchgefiihrt haben und Sie zu dem
Schluss gekommen sind, dass die modifizierten Einstellungen besser zur Daten-
basis passen.

Das System erstellt intern eine Liste, die absteigend nach dem Kennzahlenwert
geordnet ist. Dem A-Segment werden alle Merkmalswerte zugeordnet, die 70 %
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des Gesamtkennzahlenwerts ausmachen. Dem B-Segment werden die folgenden
20 % zugeordnet und dem C-Segment die Merkmalswerte, die einen Anteil von
10% am Gesamtkennzahlenwert haben.

Anzahl Merkmalswerte in %

Die Anzahl der Merkmalswerte (im obigen Beispiel die Anzahl der Materialien),
die dem A-, B- und C-Segment zugeordnet werden, wird als Prozentanteil der
Gesamtanzahl vorgegeben.

Ein Beispiel: Fur das A-Segment geben Sie 10 % an, fur das B-Segment 30 % und
fur das C-Segment 60 %. Das System erstellt intern eine Liste, die absteigend nach
dem Kennzahlenwert geordnet ist. Dem A-Segment werden 10 % der Gesamtan-
zahl der Merkmalswerte mit dem hdchsten Kennzahlenwert zugeordnet, dem B-
Segment die folgenden 30 % der Merkmalswerte und dem C-Segment 60 % der
Merkmalswerte mit dem niedrigsten Kennzahlenwert.

Kennzahl (absolut)

Die Grenzen zwischen dem A/B-Segment und dem B/C-Segment werden vorge-
geben.

Ein Beispiel: Als Grenze zwischen dem A- und B-Segment geben Sie den Wert
500000 an, als Grenze zwischen dem B- und C-Segment den Wert 150 000. Dem
A-Segment werden nun alle Merkmalswerte zugeordnet, bei denen der Kennzah-
lenwert tber 500 000 liegt. Alle Merkmalswerte, bei denen der Kennzahlenwert
zwischen 150000 und 500000 liegt, werden dem B-Segment zugeordnet. Alle
Merkmalswerte, bei denen der Kennzahlenwert unter 150 000 liegt, werden dem
C-Segment zugeordnet.

Diese Strategie sollten Sie nur dann wahlen, wenn Sie Ihre Datenbasis schon sehr
genau kennen und schon des Ofteren eine ABC-Analyse fiir die gleiche Datenbasis
durchgefuhrt haben. Mit dieser Strategie konnen Sie die ABC-Analyse feintunen
bzw. tiefergehende Analysen durchfiihren.

Anzahl Merkmalswerte

Die Anzahl der Merkmalswerte fur das A- und B-Segment wird vorgegeben. Alle
Ubrigen Merkmalswerte werden dem C-Segment zugeordnet.

Ein Beispiel: Fur das A-Segment geben Sie den Wert 20 an, fiir das B-Segment den
Wert 30. Als Ergebnis der ABC-Analyse erstellt Thnen das System intern eine Liste,
die absteigend nach Kennzahlenwert sortiert ist. Die ersten 20 Merkmalswerte
der Liste werden dem A-Segment zugeordnet, die folgenden 30 Merkmalswerte
dem B-Segment und die restlichen dem C-Segment.
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Diese Strategie sollten Sie nur dann wahlen, wenn Sie Ihre Datenbasis schon sehr
genau kennen und des Ofteren eine ABC-Analyse fiir die gleiche Datenbasis
durchgefuhrt haben. Auch mit dieser Strategie kdnnen Sie die ABC-Analyse fein-
tunen. Diese ABC-Strategie ist insbesondere dann sinnvoll, wenn Sie die Top 20
schnell herausfinden wollen bzw. bei grofen Datenmengen die ABC-Analyse
beschleunigen wollen.

3.2.6 Klassengrenzen festlegen

Nachdem Sie die Strategie ausgewahlt haben, legen Sie die Klassengrenzen fest.
Beachten Sie hierbei, dass hnen SAP nur einen Vorschlag macht. Die endgltigen
Klassengrenzen kénnen Sie vollkommen variabel gestalten und auch mehr als nur
drei Klassengrenzen definieren. Diese haben sich in der Praxis jedoch bewdhrt.

Abbildung 3.13 zeigt alternativ die Festlegung von sechs individuellen Klassen-

grenzen:
Klassifikation Abgangsmenge BB
| Detail || Grafik || Summenkure H Klassengrenzen |
Klassenithersicht - Material
Klassen Material Abgangsmenge BB in Klasse
i} 2,180 | 96,24 % 559,140 1,38 %
220 65 2.9 % 5.791 640 14,29 %
410 4 o188 % 1.2608, 0808 3,11 %
GOE 4 o8 % 1.868, 000 4,61 %
a6 4 o8 % 2.834 000 6,99 %
S 7 0,31 % 28,224,000 59,63 %
Summe 2234 (100,00 % 40,536, 780 100,00 %
||I=' Klassengrenzen: Klassenanzahlx] ll:n Klassenobhergrenzen
3 Klassen Kennzahl Lhgangsmenge BB
4 kKlassen
5 Klassen Klasse 1 Ll
B Klassen Klasse 2 220
Klasse 3 410
Klasse 4 6o
Klasse 5 Tan

Abbildung 313 Eine ABC-Analyse mit sechs individuellen Klassengrenzen

Sechs Klassengrenzen sind nur dann sinnvoll, wenn man genauer in die ABC-
Analyse einsteigen will und die Standard-Klassen A, B, C feiner unterscheiden
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muss. Ein Anwendungsbeispiel ware die genauere Aufteilung der C-Materialien.
Bei der groBen Menge an C-Materialien kénnten Sie dann noch zwischen C1-
(Materialien mit geringem Wert) und C2-Materialien (Materialien mit sehr gerin-
gem Wert) unterscheiden.

Doch nun zuriick zur ABC-Analyse mit den drei Standard-Klassengrenzen.

3.2.7 Klassen zuordnen

Das SAP-System legt den Rang der Werte fest (z.B. Rang Nr. 1 ist der hochste Jah-
resbedarf in Euro) fest und sortiert dementsprechend anschliefend die Materia-
lien in der ABC-Analyse. Dabei ist eine Berechnung von kumulierten Werten hin-
sichtlich der Zuordnung nach ABC-Grenzen vorteilhaft. Das System berechnet
den Rang oder das Material in Prozentanteilen vom Gesamtwert. AnschlieBend
erfolgt die Berechnung des kumulierten Prozentanteils vom Gesamtwert.

Die jeweiligen Materialien werden der vorher definierten Klasseneinteilung auto-
matisch vom System zugeordnet. Als Ergebnis erhalten Sie die ABC-Klassifizie-
rung. Das jeweils ermittelte Klassifizierungskriterium (A, B, oder C) kann vom Sys-
tem automatisch in den Materialstammdaten hinterlegt werden. Nutzen Sie diese
Systemfunktionalitdt nicht, missen Sie die neu ermittelten ABC-Kennzeichen
manuell im Materialstamm eintragen.

In Abbildung 3.14 sehen Sie das Ergebnis einer ABC-Analyse in mySAP ERP, wahl-
bar iber den Menleintrag Bearbeiten - Segmentierung:

ABC-Analyse Gesamtvbrwert

| Detail H Grafik H Summenkurve H Meue Strategie |

Segmentibersicht - Material

Segmente Material Gesamtvbrwert in Segment
b-Seqnent 16 o,85 % §.397.584 24 EUR 72 %
B-Seament g 0,43 % 2.341.395,82 EUR 19,86 %
C-Seament 1.881 98,72 % 1.063.487 33 EUR 2,93 %
Summe 1875 (180,00 % 11.792 467,39 EUR 180, 66 %

Abbildung 314 Ergebnis der ABC-Analyse im Uberblick

Hier sehen Sie die Klassengrenzen mit deren einzelnen absoluten, prozentualen
und kumulierten Werten. Im obigen Beispiel machen 0,85% (16 Materialien)
ganze 71,21 % des gesamten Verbrauchswertes aus. Mit einem Doppelklick auf
die jeweilige Klasse kdnnen Sie das System dann die einzelnen Materialien und
deren Werte im Detail anzeigen lassen (siehe Abbildung 3.15).
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ABC-Analyse Gesamtvhbrwert
Gesantliste
ABC-Kz Material Gesantvhrwert
) DPC1BES 690,301,080 EUR
A n-08 690.253,41 EUR
A n-18 fi64 455 88 EUR
A DPC1BO3 fi52 932 30 EUR
A DPC1BD4 651 116,20 EUR
A DPC1AO2 599 862 10 EUR
) M-11 671.933 60 EUR
) M-17 670,404 47 EUR
) M-18 487 168,52 EUR
) H-10 432,774 80 EUR
) M-84 431.378,37 EUR
A n-p8 418 136 96 EUR
A M-20 402 726 58 EUR
A H-14 384 119,23 EUR
A n-18 378 406,71 EUR
A M-A3 a71.524 82 EUR
B M-15 366.010,54 EUR
B M-B2 35440811 EUR
B M-85 340 510 57 EUR
B M-13 301.201,40 EUR
B n-12 293,988, 93 EUR
B n-a7 267 823 10 EUR
B H-81 257 513,97 EUR
B DPC1A19 158.929,20 EUR
c M-A5 132 843,22 EUR
c DPC1B13 104,926 60 EUR
c DPC1B12 95 602,80 EUR

Abbildung 315 Ergebnis der ABC-Analyse im Detail

3.2.8 ABC-Analyse auswerten

Sie kénnen sich die Ergebnisse der ABC-Analyse grafisch anhand einer Summen-
kurve oder einer 3D-Grafik veranschaulichen.

Als Summenkurve

Die Summenkurve kann dabei fir absolute Werte oder prozentual angezeigt wer-
den. Sie gibt Auskunft tber die relative Konzentration der Materialien. Auf der
Abszisse wird die Anzahl der Materialien (bzw. Anzahl der Materialien in %) abge-
tragen, auf der Ordinate die kumulierten Verbrauchswerte/Bedarfswerte (bzw.
Werte in %).

Die Summenkurve bietet Ihnen Informationen folgender Art: X (%) Materialien
vereinigen Y (%) des kumulierten Kennzahlenwertes auf sich. Die Grafik vermittelt
lhnen damit einen Uberblick, wie stark sich ein groBer Anteil des Gesamtver-
brauchswertes/Gesamtbedarfswertes auf wenige Materialien konzentriert.

Um eine Summenkurve aufzurufen, wéhlen Sie Bearbeiten - Summenkurve (abs.)

bzw. Summenkurve (%).

Als 3D-Grafik

Mit Hilfe der 3D-Grafik (siehe Abbildung 3.16) kann man die Analyseergebnisse
auch managementgerecht auswerten und entsprechend aufbereiten.
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Abbildung 316 Grafische Auswertung einer ABC-Analyse

Das Ergebnis der ABC-Analyse kénnen Sie auch in Excel herunterladen, um die
Ergebnisse dort grafisch aufzubereiten.

3.2.9 ABC-Segmentierung durchfiihren

Sie kénnen unterschiedliche ABC-Analysen miteinander kombinieren, um Zusam-
menhdnge zwischen den Kennzahlen ersichtlich und evtl. Problembereiche deut-
lich zu machen. Daftir missen Sie entweder in Excel umfangreiche Tabellen auf-
bauen oder die Segmentierung in mySAP ERP verwenden.

ABC-Analysen nach Umsatz und Bestandswert

v B c v ° ¢

Kumulierter B
Wert/Umsatz
Cc
Umsatz
Kumulierte Anzahl der Artikel Bestandswert

Abbildung 347 Eine ABC-Matrix mit Umsatz und Bestandswert

Abbildung 3.17 zeigt auf der linken Seite die Kombinationsméoglichkeit von der
ABC-Analyse zum Umsatz und von der ABC-Analyse zum Bestandswert. Bei einer
solchen Segmentierung entstehen neun mégliche Kombinationen zur Auswertung
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(AA bis CC). Damit konnen Sie erkennen, welche Materialien eher viel und welche
eher wenig zum Umsatz beitragen und welchen Bestandswert diese Materialien
aufweisen.

Das mySAP ERP-System bietet Segmentierungen fir die unterschiedlichen Unter-
nehmensbereiche an:

» Einkauf
Sie konnen Materialien fir die Kennzahlen Anzahl der Bestellpositionen und
Bestellwert in Klassen einteilen. Erkennbar werden so etwa Materialien mit
relativ geringem Bestellwert und hoher Anzahl von Bestellpositionen. Unkri-
tisch sind Materialien, die bezlglich der beiden Kennzahlenwerte in den obe-
ren Klassen liegen.

» Vertrieb
Sie kdnnen Kunden fur die Kennzahlen Anzahl der Auftrdge und Umsatz in Klas-
sen einteilen. Erkennbar werden so beispielsweise Kunden mit relativ wenig
Umsatz, aber einer hohen Anzahl von Auftragen.

» Bestandscontrolling
Sie kénnen Materialien bezlglich der Kennzahlen Wert des mittleren Bestandes
bei Zugang und Reichweite des mittleren Bestandes bei Zugang in Klassen eintei-
len. Sie sehen auf diese Weise beispielsweise Materialien, die beziglich beider
Kennzahlenwerte in den oberen Klassen liegen.

» Fertigung
Sie kdnnen Arbeitspldtze fur die Kennzahlen Kapazitdtsangebot und Kapazitéts-
bedarf in Klassen einteilen. Bei der Segmentierung erkennen Sie beispielsweise
Arbeitsplatze, die einen hohen Kapazitdtsbedarf haben, aber nur ein geringes
Kapazitdtsangebot. Unkritisch sind solche Arbeitspldtze, die bezliglich beider
Kennzahlen in den oberen Klassen liegen.

» Instandhaltung
Sie kénnen Planergruppen fir die Kennzahlen Anzahl der erfassten Meldungen
und Anzahl der abgeschlossenen Meldungen in Klassen einteilen. Auf diese
Weise werden etwa Planergruppen mit einer hohen Anzahl an erfassten Mel-
dungen, aber einer geringen Anzahl an abgeschlossenen Meldungen deutlich.

Im folgenden Beispiel wurden die Kennzahlen Verbrauchsmenge und Verbrauchs-
wert in Beziehung gesetzt, um zu Uberprifen, welche Materialien mit einem nied-
rigen Verbrauchswert auch eine niedrige Verbrauchsmenge aufweisen, mit dem
Ziel, eine Materialbereinigung durchfihren zu kénnen (siehe Abbildung 3.18).

Das Ergebnis der Segmentierung kénnen Sie sich auch als 3D-GCrafik anzeigen las-
sen, wenn Sie den Button Grafik anklicken (siehe Abbildung 3.19). Hier wird auf
einen Blick deutlich, dass es in unserem Beispiel einen hohen Bedarf an Material-
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bereinigung gibt, da es einen sehr hohen Anteil an Materialien gibt, die weder
einen hohen Verbrauchswert noch eine hohe Verbrauchsmenge aufweisen.

Segmentierung Gesamtvbr / Gesamtvbrwert

| Detail || Grafik || Klassenurenzen |

Segmentibersicht - Material

Gesamtvhrwert

Gesamtvbr 10 100 1.000 | 10,008 (100,000 > Summe
1 1.833 ] ] g ] L2} 1.833
10 o ] 2 1 ] 2} 3
100 o ] ] ] 1 L2} 1
flele] o ] ] ] 3 3 i}
1.000 o ] ] ] 2 18 20
> o ] ] ] 7 5 2
Summe 1.833 ] 2 1 13 26 1.875

41 GAP-Présentationsgrafik
Grafik  Bearbeiten Springen  Optionen  Extras  Hilfe
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Gesamtvbrwert

Geszantvbruert [3]
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Abbildung 319 Beispiel als 3D-Grafik. Ein hoher Anteil weist weder einen hohen
Verbrauchswert noch eine hohe Verbrauchsmenge auf.

3.2.10 Fallbeispiel: ABC-Analyse zur Lageroptimierung

Allein durch das Ergebnis der ABC-Analyse werden Sie die Potenziale nicht sofort
erkennen. Dazu bedarf es der weiteren Analyse, um die Ursachen der Probleme
aufzuspiren und Lésungsmoglichkeiten zu erarbeiten.

Im Folgenden wird ein Beispiel vorgestellt, wie die ABC-Analyse auch falsch inter-
pretiert werden kann. Daran ist zu erkennen, dass es besonders auf den richtigen
Analysegegenstand ankommt, um valide Ergebnisse zu erhalten.
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Im Fallbeispiel wurde zundchst die Kennzahl Umsatzwert analysiert. Auf Basis des
Umsatzwertes wurden dann aber leider die falschen MaBnahmen abgeleitet. Spa-
ter wurde dann die ABC-Analyse erneut, diesmal mit der Kennzahl Zugriffshdufig-
keit, durchgefiihrt. Dies war in diesem Fall der richtige Analysegegenstand, die
abgeleiteten MaBnahmen fiihrten zum Erfolg.

Unser Beispiel im Detail: Bei einem Gerétehersteller sollte das Lagermanagement
reorganisiert werden. Das Ausgangsproblem war, dass das Unternehmen durch
ein hohes Wachstum immer mehr Produkte ins das Sortiment aufnahm und das
Lager somit immer mehr Materialien ein- und auslagern musste. Durch die chao-
tische Lagerhaltung wurden die Wege im Lager immer ldnger und die Effizienz
begann zu sinken. Die Lagerorganisation musste deshalb optimiert werden, indem
die Materialien auf die vorhandenen Lagerpldtze optimal verteilt werden sollten.
Dies wurde mit Hilfe einer ABC-Analyse durchgefthrt.

Zuerst wurde eine Materialliste mit den Umsatzmengen und Umsatzwerten aus
dem SAP-System erstellt.

AnschlieBend wurde diese Liste nach Umsatzwerten sortiert und ABC-Kennzei-
chen vergeben wie in Tabelle 3.3. Das Ergebnis war eine ABC-Klassifizierung der
Materialien im Kommissionierlager nach dem Umsatzwert im Monat Mai.

Material-  Material- Zugriffs- Preis Umsatz- Kumulierter ABC-
nummer bezeichnung haufigkeit in€  wert Umsatzwert Kennzeichen
M-500 Maschine 1500 850 75 63750 34,43 A

M-100 Maschine 1100 120 500 60000 66,83 A

M-400 Maschine 1400 75 400 30000 83,03 A

M-200 Maschine 1200 250 75 18750 9316 B

S-09 Schmierstoff 2200 3 6600 9,72 C

S-10 Schrauben 4400 0,5 2200 9791 C

M-300 Maschine 1300 50 40 2000 9899 C

M-600 Maschine 1600 75 25 1875 100,00 C

Tabelle 3.3 ABC-Analyse zur Lageroptimierung nach Umsatzwert

Mit Hilfe dieser Analyse wurde das Lager nun entsprechend umgerdumt, sodass
die A-Materialien ganz vorn, die B- und C-Materialien weiter hinten eingelagert
wurden. Dies stellte sich jedoch als klare Fehlentscheidung heraus, da die Zugriffs-
haufigkeit auf die C-Materialien viel hoher war und die Wege zum Ein- und Aus-
lagern so insgesamt noch anstiegen. Mit externer Hilfe wurde eine erneute Ana-
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lyse durchgefihrt, nun jedoch mit dem Kriterium der Zugriffshdufigkeit. Dies
brachte schlielich die erhofften Einsparungen (siehe Tabelle 3.4).

Material-  Material- Zugriffs- Preis Umsatz- kumulierte ABC-Kenn-
nummer bezeichnung haufigkeit in€  wert Umsatzmenge zeichen
S-10 Schrauben 4400 05 2200 54,86284289 A

S-09 Schmierstoff 2200 3 6600 82,29426434 A

M-500 Maschine 1500 850 75 63750 92,89276808 B

M-200 Maschine 1200 250 75 18750 96,00997506 B

M-100 Maschine 1100 120 500 60000 9750623441 C

M-400 Maschine 1400 75 400 30000 98,44139651 C

M-600 Maschine 1600 75 25 1875 99,3765586 C

M-300 Maschine 1300 50 40 2000 100 C

Tabelle 3.4 ABC-Analyse zur Lageroptimierung nach Zugriffshaufigkeit

Das Fallbeispiel zeigt, dass schon bei eindimensionalen Kriterien leicht Fehler
gemacht werden kénnen. Noch schwieriger wird es, wenn mehrdimensionale Kri-
terien untersucht werden miussen. Beispielsweise werden Lieferanten nicht nur
nach dem Einkaufsvolumen, sondern auch nach Qualitat, Liefertreue, Lieferzeiten
und Ersetzbarkeit beurteilt. Dies erfordert eine genaue Auseinandersetzung mit
dem Problem und den erforderlichen Klassifizierungskriterien.

3.2.11 Fallbeispiel: ABC-Mengenstromanalyse

In mySAP ERP kann man mit Hilfe der ABC-Analyse die Mengenstréme der ein-
zelnen Lagerorte wie folgt untersuchen: Mit der Mengenstromanalyse bekommen
Sie Auskunft dariber, welche Mengenstrome in den einzelnen und zwischen den
einzelnen Lagerorten bearbeitet werden mussen und ob z.B. die Zuordnung der
Materialien zum Lagerort oder des Personals zum Lagerort optimiert werden
muss. Sie erreichen die Mengenstromanalyse im Men( unter Logistik - Logistik
Controlling - Bestandscontrolling - Standardanalysen .- Mengenstrom und
erhalten dann den Selektionsbildschirm aus Abbildung 3.20.

Hier selektieren Sie als Analysemerkmale die Lagerorte, die Sie im Rahmen der
Mengenstromanalyse auswerten mochten. Sie kdnnen auch alle Lagerorte zu
einem Einlagertyp oder zu einem Material selektieren. Wichtig ist dabei ist natir-
lich der Analysezeitraum, den Sie angeben mussen. Optional kénnen Sie den
Parameter fir die Ausnahmemeldungen wie schon in der Standard-ABC-Analyse
angeben.
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Parameter
Exception

Abbildung 3.20 Selektion der Mengenstromanalyse in mySAP ERP

Analyse: Mengenstrime: Grundliste
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035 63,504 KB 140 EL 14 2 2 EA
1088 2.241,200 KB 896 ST 33 0] o 5T
300 1.138,472 KB T20,000 *** ) L2} 0,000 #**

Abbildung 3.21 Ergebnis einer Mengenstromanalyse in mySAP ERP

Mit einer Mengenstromanalyse bekommen Sie ein Ergebnis wie das aus Abbil-
dung 3.21. Angezeigt wird eine tabellarische Ubersicht tiber alle Lagerorte und die
von lhnen benétigten Kennzahlen wie z. B. Bewegte Mengen und Anzah! der Bewe-
gungen.

Das tabellarische Ergebnis lasst sich tiber den MenUeintrag Springen - Portfolio-
matrix auch als Portfoliomatrix darstellen (siehe Abbildung 3.22).

In der Portfolio-Matrix in Abbildung 3.22 sind die Kennzahlen Bewegte Mengen
(Koordinate unten) und Anzah! der Bewegungen (Koordinate links) gegenlberge-
stellt. Sie erkennen zum Beispiel auf den ersten Blick, dass der Lagerort 038
(schwarz) wesentlich effektiver arbeitet als der Lagerort 012 (grau), der die gleiche
Menge mit wesentlich mehr Bewegungen bearbeitet. Herauszufinden, warum das
so ist, wdre dann die Aufgabe einer weitergehenden Detailanalyse. Der nichste
Schritt kénnte z.B. eine ABC-Analyse flr beide Lagerorte sein.
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Abbildung 3.22 Das Ergebnis einer Mengenstromanalyse als Portfoliomatrix

3.3 XYZ-Analyse mit SAP

Einleitend wurde bereits erwdhnt, dass die XYZ-Analyse eine klassische Sekundér-
analyse ist, die auf der ABC-Analyse beruht. Sie ist eine Methode zur Gewichtung
der Teile nach ihrer Verbrauchsstruktur. Das heilt, es wird fir jedes Teil eine Ver-
brauchsschwankungskennzahl ermittelt. Hieraus ergibt sich die Notwendigkeit
eines Sicherheitsbestandes. Die Ziele der XYZ-Analyse sind:

» die Identifizierung von gut disponierbaren Artikeln mit hohem Wertanteil

» die Reduzierung des Lagerbestandes, insbesonders bei AX-Artikeln

» die Reduzierung von Bestands- und Prozesskosten, indem der individuelle Dis-
positionsaufwand bei AX-Artikeln erhéht und bei CZ-Artikeln deutlich redu-
ziert wird

» die Unterstiitzung der Prognoseauswahl

3.3.1 Analysieren mit mySAP ERP

Die XYZ-Analyse ist im Standard-mySAP ERP nicht vorhanden, man kann jedoch
auf recht einfache Weise die Daten aus mySAP ERP in Microsoft Excel anreichern,
um die XYZ-Analyse durchzuftihren. Dies soll im Folgenden kurz beschrieben wer-
den. Abbildung 3.24 zeigt die XYZ-Analyse in mySAP ERP am Beispiel der Mate-
rialanalyse aus Werk 1200.
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