Mit kuinstlicher Intelligenz zur
bedarfsoptimierten Produktion.

Falsche Produktion und unndétige
Bevorratung binden Milliarden und
erzeugen Kosten in Millionenhdhe.

Deutsche Unternehmen verlieren Millionen durch
falsche Produktion und unnétige Bevorratung.
Lieferengpass und Umsatzausfall sind die Folge.
Die Eigenliquiditat deutscher Unternehmen kénnte
wesentlich besser aussehen, wenn das durch
unndtig bevorratete Waren gebundene Kapital, in
den Unternehmen freigesetzt wirde.

Im Dezember 2004 wurden von der CJG die Be-
standssituationen von 34 Unternehmen unter-
sucht und verglichen. Bei diesen 34 Unternehmen
wurden Waren im Wert von insgesamt 94,3 Mio.
€ unnotig gelagert. Die Kosten flr die Bevorratung
von Roh-, Hilfs-, und Betriebsstoffen, sowie an
Fertigprodukten und Handelswaren betrug bei den
untersuchten Unternehmen durchschnittlich 23,4
% vom mittleren Bestandswert. Diese mit der
Bevorratung verbundenen Kosten hatten um 25 %
bis zu 54 % gesenkt werden kénnen.

Die Unternehmen waren bei dieser Untersuchung
mittelstandige Unternehmen zwischen 50 und 250
Mitarbeitern. 34 Unternehmen reichen nicht aus
um allgemein glltige Aussagen treffen zu kdnnen
oder um fir Branchen spezifische Kennzahlen zu
errechnen. Das Ergebnis ist jedoch deutlich und
die tatsachliche Situation vieler deutscher Unter-
nehmen ist erschreckend. Allarmierend ist insbe-
sondere die Grélenordnung der Auswirkungen.

Das Beispielunternehmen X hatte einen bevor-
rateten Bestand von 6,500 Mio. €. Der Jahresab-
satz zu den Einkauf- oder Herstellkosten betrug
13,9 Mio. €. -Der durchschnittliche Monatsabsatz
somit 1,16 Mio. €. Die tatsachliche durchschnitt-
lich bevorratete Bestandsreichweite der Produkte
betrug 5,6 Monate. Die erforderliche Reichweite
inclusive Sicherheitsbestand betrug nur 0,76
Monate.

Zusatzlich fehlten dem Unternehmen Waren im
Wert von 0,99 Mio. €. Bei diesen Waren war keine
Lieferfahigkeit gegeben und Umsatzausfalle
waren die Folge. Die Produktion wurde durch
standige Produktionsanderungen haufig
umgestellt. Schlechte Losgréfien und unnétige
Rustzeiten waren der Normalfall.

Als CJG bei dieser Untersuchung, die Bestands-
werte betrachtete, wurde dabei festgestellt das im
Mittel 19 % der Waren im Verhaltnis zu den beno-
tigten Mengen zu gering bevorratet und 81 % im
Schnitt ca.14,3-mal so hoch bevorratet wurden
wie erforderlich. (Betrachtung ohne
Sicherheitsbestand)

Von den insgesamt bevorrateten Waren
waren wertmafig 75,3 % unnotig.

Bedarfsoptimierte Produktion

Bestandswert - Darstellung
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Bestandswerte

Durch Einsatz eines Systems mit kunstlicher
Intelligenz konnten bei dem Unternehmen X ca. 4,8
Mio. € an gebundenem Kapital freigesetzt werden.
Dazu wurden Bestandsfiihrungskosten von ca. 1 Mio.
€ je Jahr dauerhaft eingespart. Die Produktion wurde
optimiert und die Kostensatze gesenkt.

(Unter www.jeskegmbh.de kann ein Excel
Berechnungsschema zur Priifung und Berechnung der
eigenen Situation per download kostenlos hierzu
abgerufen werden.)

Wenn bei der Betrachtung zusatzlich einen
Sicherheitsbestand in der gleichen Hohe wie der
erforderliche Bestandswert annehmen
(Verdopplung), werden immer noch ca. 70 % der
Waren bei den Unternehmen unnétig bevorratet.

Bei den untersuchten Unternehmen hatten somit ca.
70 % der in Warenbestand gebundenen Mittel frei-
gesetzt werden kdnnen, ohne das die Lieferfahigkeit
sich verandert hatte. Bezogen auf unser Beispiel-
unternehmen sind das Uber 4,825 Mio. €.

Artikel und Haufigkeit
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Haufig Oft Selten

Der Ladenhiteranteil am Gesamtbestand lag im
Schnitt bei 13,5% unter der Betrachtung das die
Ware 24 Monate nicht bewegt wurde und bei 10,5%
bei einer Betrachtung von 12 Monaten.

Diese Waren konnten meist nicht mehr mit Ertrag
verauliert werden. Die Lagerhaltungskosten waren in
der Regel hoher als die Margen und bei einigen
dieser Waren waren die Kosten schon héher als der
Warenwert. Der Wert an dringend benétigten Waren,
fur die keine Lieferfahigkeit bestand, belief sich auf
durchschnittlich ca. 18,2 %.
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Wie kommt es zu diesen

hohen unnétigen Bestanden?
Um die zukiinftigen Bedarfe eines Unternehmens
voraus zu sagen, bendtigen die Disponenten
mehr als eine Glaskugel. Sie mussen oft Tausen-
de von Einzelbedarfen Uberwachen und voraus-
sehen. Kein Disponent kann bei Marktveranderun-
gen schnell alle Einzelbedarfe aller Artikel nach-
vollziehen.

Plétzliche Veranderungen z.B. durch stark gestie-
gene Rohmaterialkosten, Trends, Krieg oder
Wahrungsschwankungen kdnnen das Artikelab-
gangsverhalten sehr schnell, extrem verandern.
Um einen optimalen Bestand zu erhalten, missen
bestimmte Bedingungen erfiillt werden. Das
Wichtige dabei ist die permanente Uberwachung
und Anpassung an veranderte Situationen.

Die praktische Durchfiihrung erfordert viele
Aspekte. So missen die Waren mit einer Wieder-
beschaffungszeit versetzt vor Eintritt des Bedarfes
bestellt werden, damit diese zum Bedarfstermin
zur Verfugung stehen. Alle Artikel kénnen unter-
schiedliche Beschaffungszeiten und Lieferlos-
gréRen haben. Die einzelnen Artikel kbnnen
unterschiedliche Liefertoleranzen in Bezug auf
Zeit oder Menge, Qualitat, Losgrofien, Liefer-
bereitschaftsgrade, Sicherheitsbestande
aufweisen uvm.

Mit diesen komplexen Anforderungen sind fast
alle ERP- und Warenwirtschaftssystem
Uberfordert. Starre oder einfache dynamische
Verfahren wie Meldebestands-, Sollbestend- oder
Sicherheitsbestandsverfahren versagen und
erzeugen automatisch falsche Bestande.

Wie kann das Problem gel6st werden?
Doch diese falsche Bevorratung muss nicht sein.
Die Computersystemhaus Jeske GmbH hat ein
System mit kiinstlicher Intelligenz entwickelt,
welches dieser Problematik optimal entgegentritt.
Mit diesem System kdnnen die Lieferfahigkeiten
fur die einzelnen Artikel oder fur Gruppen
individuell nach gewlinschter Zielsetzung
voreingestellt werden.
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Abgangsverhalten eines haufig verkauften
Artikels.
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Ahnlich wie bei einer Heizung wird mittels
dynamischem Regelsystem der Warenbestand
automatisch, je nach tatsachlichem Bedarf hoch
oder runtergeregelt. Dabei werden saisonale
Schwankungen, Trends und veranderte
Wiederbeschaffungszeiten automatisch
berlcksichtigt.

Durch den ebenfalls tber den Lieferbereitschaftsgrad
einstellbaren, vom System dynamisch errechneten
Sicherheitsbestand, werden Lieferschwankungen und
plétzlich steigende oder sinklende Bedarfe gut
aufgefangen und ausgeglichen.
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Typischer taglicher Verlauf mit Sicherheitsbééténd

Durch zusatzliche Auswertungen kénnen die Kosten
der Beschaffung im Verhaltnis zur Bevorratung opti-
miert werden. Wie Wichtigkeit die Bevorratung der
einzelnen Produkte fiir den Ertrag des Unternehmens
sind, kann aus der Portfolioanalyse ersehen werden.
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Portfolioanalyse ABC / XYZ

Eine grafische Darstellung mit der ABC/XYZ Analyse
und die Einzelwertbetrachtung nach Umsatz, Ertrag
und Haufigkeit zeigen genau, mit welchen Artikeln
das Unternehmen Gewinne erwirtschaftet. So kann
immer erkannt werden, wo Preiserh6hungs- und
Preissenkungsmafnahmen moglich sind. Ebenso
kann auf dieser Basis die Artikelbereinigung oder
eine Marketingstrategie unterstitzt werden.

Eine gewinnoptimierte Produktion und eine gewinn-
optimierter Ressourceneinsatz ist auch maéglich.

Durch die freigemachten Mittel erhdhen die
Unternehmen lhre Liquiditat, erhalten zuséatzlichen
Freiraum im Tagesgeschaft, fiir lohnende
Investitionen oder zur ErschlieBung neuer
Geschéaftsfelder.
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