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Zufriedene Kunden und geringe Bestande CONSILIO

Bestandsoptimierung in der Supply Chain
Planung hilft den Zielkonflikt zwischen
Bestandsreduktion und Kundenzufriedenheit zu
l6sen:

* \Wo im Netzwerk sollte wieviel Bestand
gehalten werden, damit
gegentber den
Kunden erflllt, und Bestandskosten minimiert
werden?
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CTNSILIO IBP Demo Supply Chain

Was macht die Optimierung von Bestanden so

schwierig?

 Unsicherheiten im Netzwerk und in der
Planung: &
— Prognosefehler und -bias /
— Bedarfsschwankungen

Beschaffungsunsicherheiten

* Herausfordernde Rahmenbedingungen:

Komplexe Supply-Chains
Umfassende und variable Stiicklisten
Fixe Losgrofien

Multi-Sourcing

Fixierte Zeitfenster

Verschiedene Kundenservicegrade
Schlechte Datenqualtitat



Berechnung des Sicherheitsbestands CCNSILIO

« Das Modul IBP for Inventory bietet eine ausgefeilte mehrstufige Bestandsoptimierung.

* Auch ohne dieses Modul ist es mdglich, mit dem IBP-Customizing sinnvoll Sicherheitsbestande zu berechnen.

» Fur die Berechnung der Sicherheitsbestande (STS) werden mindestens bendtigt:

— Kundenauftragshistorie,

— Prognosehistorie (wenn der Prognosefehler berlcksichtigt werden soll),
— Servicelevels (SL),

— Lead times (LT).

» Einfache mehrstufige Berechnungen (z. B. fur die Vorlaufzeit und den kumulierten vorgelagerten Bedarf) und
Regeln fur die Bestandszuweisung kbnnen ohne das Modul IBP for Inventory modelliert werden.

* Die Lead Time kann als Summe der Zeit fur Warenausgang (Goods Issue = GI) im sendenden Werk, Transport
(TT), Wareneingang (Goods Receipt = GR) im empfangenden Werk, sowie der Halfte des Meldebestandsintervalls
(Reorder Interval = RI; z. B. eine halbe Woche bei wochentlichem Nachschub) und der Perioden zwischen Reviews
(Periods between Reviews = PBR; z.B. 1 Tag bei taglicher Planung) berechnet werden.
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Mehrstufige Bestandsoptimierung mit IBP for CNSILIO
Inventory

« Bei der Planung mit IBP for Inventory wird
ein dynamischer, statistischer Ansatz -
gekoppelt mit Szenario-Analysen fur den Multi Stage Inventory Optimization
Aufbau einer optimalen Supply-Chain- . Pt e
Netzwerk- und Lagerbestandsplanung “W o
verwendet. e | e \
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» Dies ermdglicht die optimierte Verwendung o= NEEE ]
von verfligbaren Lagerkapazitaten, e rere L |
verbesserte Servicegrade und damit auch
eine verbesserte Lieferfahigkeit.
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Bestandsplanungsprozess CNSILIO

Segmentierung :
(ABC/XYZ) Supply-Planung

Datenvalidierung/ Bestands-

Fehlerberechnung optimierungslauf Bestandsreview

Operative Planung
und Umsetzung

Bedarfsplan

1
|
1
1
1
1
’ ’ | N \ ’
1
1
1
1
1
1

e 1 / \ \ Va
ya 1
v 1 // \ \ ’
// 1 ’ \ \ 4

e : 'l ', \‘\ B RN / ,/ \
e ! /, \ v \ e \
Excel Templates || Forecast Error Multi-stage Calculate Target | | Single-stage Demand
-=== || Calculation Inventory Inventory Inventory : Sunnl :
Operator Optimization Components Optimization i pply i
Operator Operator Operator e E S&OP !
P Q P a P [Tl T : '
O ! Inventory |




Bestandsoptimierung mit IBP for Inventory CNSILIO

Lieferbereit- Aktueller
— schaftsgrad Konsensbedarf
2 Wiederbeschaf- Perioden zw. Minimum
% fungszeit Reviews Lagerbedarf
- Historische Bedarfsprognose Lagerhaltungs- Kosten pro
Verkaufszahlen Snapshots kostensatz o Bestandseinheit

Forecast Error Calculation Multi-stage Inventory Calculate Target Inventory
Berechnung der Optimization Components

Bedarfsunsicherheiten an allen

: Netzwerkweite Optimierung der Berechnung/Abschéatzung weiterer
Kundenbedarfslokationen

Sicherheitsbestande Bestandskennzahlen

Variationskoef- Empfohlener Erwartete Zielbestandspo- Pipeline- &
5 fizient der Sicherheitshe- Unterdeckung sition Zyklus-Bestand
o Bedarfsprognose stand
- Meldebestand Lagerreichweiten
2
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Demo: IBP for Inventory Supply Chain CONSILIO

» Wiederbeschaffungszeit [Wochen]
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Demo: Verstarkter Pooling-Effekt bei verringerten CNSILIO
Wiederbeschaffungszeiten

» Wiederbeschaffungszeit [Wochen]
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Key Take-Aways

« Mit Hilfe von IBP for Inventory lassen sich
Bestandskosten netzwerkweit minimieren, ohne
dabei die Zu
vernachlassigen.

« Im Mittelpunkt steht dabei die netzwerkweite
Optimierung von Sicherheitsbestanden auf
Basis stochastischer Algorithmen.

» Excel-Planungssichten und Fiori-Dashboards
ermoglichen einfache Usability.

* Den volle Nutzen entfaltet die
Bestandsplanung, wenn sie in einen S&OP
Prozess integriert ist.

* Im IBP lassen sich auch ohne das Inventory
Modul mit zusatzlichem Customizing Bestande
optimieren — allerdings nur bedingt mehrstufig.
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