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CASE STUDY

Ausgangssituation

Unser Kunde, ein produzierendes Unter-
nehmen aus dem B2C-Sektor mit einem
Jahresumsatz von damals rund 200 Mio.
Euro, hatte mit einem unerwartet vollen
Warehouse, hohen Lagerbestanden und
signifikanten Uberreichweiten zu kdmp-
fen. Hinzu kamen zusatzliche Kosten

fur die Anmietung externer Lager. Eine
weitere Herausforderung waren die hohen
Lieferzeiten entlang der Supply Chain, da
ein GrofSteil der Ware aus Asien bezogen
wurde. Mit dem starken Wachstum in
den letzten Jahren haben einige interne

Prozesse innerhalb der Supply Chain nicht
schritthalten kénnen. Das hatte dazu ge-
flhrt, dass das Supply Chain Management
(SCM) nicht in die Organisation des Ge-
samtunternehmens eingebettet war und
nicht alle relevanten Stakeholder wie bei-
spielsweise Einkauf, Sales und Marketing
darin integriert waren. Zudem fehlte das
Bewusstsein, dass die Logistik von den Er-
gebnissen der vorgelagerten Prozessschrit-
te abhangig war.

Demzufolge entschied sich das Unternehmen, einen externen Dienstleister zu Rate zu zie-
hen und beauftragte uns mit einem ersten Logistik-Check-Up (LCU).
Die Vorgabe: Bestandsreduzierung bei hochstmoglicher Versorgungssicherheit.

Was ist ein Logistik-Check-Up (LCU)?

Beim LCU priifen wir lhre logistischen Prozesse auf Herz und Nieren. Dabei werden Themen wie:

Disposition und Wareneingang
Bestandsmanagement und Lagerstruktur

Kommissionierung, Verpackung und Warenausgang

. Prozessstandardisierung und Visualisierung

... analysiert und bewertet.

Der Logistik Check-Up richtet sich an Unternehmen, die ihre logistischen Prozesse auf Verbesserungs-
und Kosteneinsparpotenzial iiberpriifen lassen mochten, um sich weiterhin auf ihre Kernkompetenzen

konzentrieren zu konnen. Dazu zdhlen

Unternehmen mit eigener Lagerhaltung / Produktion
kleine, mittelstandische und grofRe Unternehmen

Industrie- und Handelsunternehmen
branchenlbergreifende Unternehmen

Mehr Infos unter:
/ |ogistik—check-UP

chaindson.de




Losungsansatz
Herausforderungen im Rahmen des LCU

Eine Herausforderung war die Tatsache,
dass die Ware aufgrund langer Lieferzeiten
aus Asien sehr frih bestellt werden muss-
te. Demzufolge waren zum einen kurz-
fristige Anderungen nicht moglich, zum
anderen mussten Bestellungen schon sehr
weit im Voraus angestof3en werden.

Auf Grund des komplexen und mit
Unsicherheiten behafteten Planungspro-
zesses war es jedoch nicht gewahrleistet,
dass die Ware zur richtigen Zeit, in der
richtigen Menge am richtigen Ort eintraf.
Eine Stornierung war in diesem Fall nicht
mehr moglich, da es sich um ,,customized”
Ware handelte: Ware, die nicht nur mit
dem Kunden-Logo versehen, sondern auch

Exkurs: Sales and Operations Planning

Das Sales and Operations Planning (S&OP)
dient als Grundlage fir eine effektive Planung
und Steuerung der Warenstrome. Das Ziel be-
steht darin, den Bedarf (demand) und die Be-
friedigung des Bedarfs (supply) miteinander in
Einklang zu bringen. In der Regel ist das S&OP

fir Endkunden-Winsche aufbereitet war.
Die Abhangigkeit vom Endkunden-Markt
spiegelte sich bei unserem Kunden in einer
mangelnden Forecast-Genauigkeit wieder:
Plan-Absatz und Ist-Absatz wichen teils
stark voneinander ab. Eine Folge: Die Ware
traf verfriht ein und trieb den Lagerbe-
stand in die Hohe. Letzterer war jedoch
auch den jahrlichen Modellwechseln ge-
schuldet, die in der Branche unseres Kun-
den notig sind, um wettbewerbsfahig zu
bleiben. In solchen Fallen empfehlen wir
unseren Kunden, ein Sales und Operations
Planning im Unternehmen zu etablieren.

ein monatlicher Prozess, in dem alle Stakehol-
der —von Vertrieb, Produktion, Logistik, Einkauf
bis hin zu Controlling — einen Abgleich durch-
flhren, um basierend auf Bedarfsprognosen zu
einem abgestimmten Produktions- und Liefer-
plan zu gelangen.




PROJEKT

Inventory-Task-Force

In dem sogenannten Inventory-Task-Force-Projekt buindelten wir unsere bewahrte
Methodenkompetenz (3D-Gapfit-Analyse) fir die Bewertung der Logistiklandschaft und
der dispositiven Planungskette durch eine dreidimensionale Analyse. Im Projekt selbst
agierten wir nach dem Schulter-Schluss-Prinzip: Gemeinsam mit Mitarbeitern auf Kun-
denseite haben vier unserer Berater vor Ort die Prozesse analysiert.

Was ist die 3D-Gapfit-Analyse?
Im Rahmen der 3D-Gapfit-Analyse bewerten wir die dispositive Planungskette

durch eine dreidimensionale Analyse und leiten daraus einen finalen, detaillier-
ten Aktionsplan inklusive nachvollziehbarem Wertansatz der MalRnahmen ab.

Vorgehensweise:

Im ersten Schritt fragten wir die Bestandsentwicklung ab und nahmen eine wochent-
liche Anpassung der Produktionsplanung vor. Dabei galt es, alle relevanten Stakeholder
fiir das Projekt zu sensibilisieren und erste MaRnahmen einzusteuern:

- Analyse der 5 Warengruppen im Bereich der Rohware, die mehr als 50% des Gesamt-
warenwerts ausmachten: Dabei orientierten wir uns am Pareto-Prinzip, um die Haupt-
treiber zu identifizieren.

 Analyse der Mover und Non-Mover innerhalb dieser Warengruppen: So konnten
etwaige Obsolet-Bestande festgestellt, MaBnahmen eingesteuert (VerauRBerung/Ver-
schrottung etc.) und letztlich Platz im Lager geschaffen werden.



INSTRUMENTE

fur das Projektmanagement beim Kunden

Hilfe zur Selbsthilfe: Im Rahmen des Projektes haben wir gemeinsam mit unserem Kunden
diverse Instrumente entwickelt, die Uber das Projekt hinaus nachhaltig im Supply Chain

Management eingesetzt werden

Dazu zahlten:

sl

Aufbau von
Dashboards

zum taglichen Tracken der
relevanten KPI

konnen.

rq
Etablierung eines
Action Registers

zur Projektorganisation und
zum Verfolgen erledigter
und neu identifizierter
Aufgaben

aluia

wochentliche
Steering-Meetings

als gemeinsames Reporting-
und Briefing-Instrument fur
alle Beteiligten



PROZESSOPTIMIERUNGEN

Im Zuge der Prozessoptimierungen konzentrierten wir uns auf die Planungskette, die Liefe-
rantenbeziehungen sowie ein Mitarbeiter-Assessment.

Planungskette

Wir legten ein Tool zur tageweisen Kontrolle von Produktion und Produktions-Kapazitat
an. Dieses sollte dazu dienen, Werte wie Plan-Kapazitat, Ist-Produktion, Planabsatz und
Ist-Absatz taglich zu pflegen, Veranderungen aufzuzeichnen und notwendige Mal3nah-
men einzuleiten.
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Bei dem zweiten arbeitstaglichen Werkzeug handelte es sich um ein Bestandstracking-
tool, das zum Forecast und Tracking der Top-Artikel der Top-Warengruppen dient und
mit dem das Protokollieren von Aktionen moglich ist. Um die konsequente Pflege des
Bestandstrackingtools zu gewahrleisten, legten wir eine Arbeitsanweisung samt Be-
schreibung der Standardprozesse an.

Im Laufe des Projektes wurden die Produktions- und Absatzzahlen tageweise getracked,
um mogliche Diskrepanzen aufzuzeigen und diesen rechtzeitig entgegenzuwirken. Dazu
wurde ein rollierender Abgleich der Plan- und Ist-Werte durchgefuhrt. Damit das Tool
funktioniert, muss dieses in einem gewissen Zyklus neuen Planzahlen angepasst werden.
Zudem haben wir die Plankapazitatszahlen an die Erfahrungswerte der tatsachlichen
maximalen Produktionsmengen angepasst, um eine Synchronisation von Ist- und Soll-
Mengen sicherzustellen.

Um die Lagerflachenbilanz zusatzlich zu reduzieren und die Materialverfugbarkeit zu ge-
wahrleisten, haben wir die Lieferzyklen der europadischen Lieferanten erhoht: Statt alle 15
Tage eine Bestellung Uber 5.000 Stlick auszulosen, wurde sich auf eine Bestellung alle 5
Tage Uber ca. 1.500 geeinigt.

Nicht zuletzt widmeten wir uns der Neu-Definition der dispositiven systemischen Para-
meter (z. B. Sicherheitsbestande, Wiederbeschaffungszeiten).



Lieferantenbeziehungen

Im ersten Schritt fuUhrten wir eine Zuordnung der Artikel zu den jeweiligen Lieferanten
durch, identifizierten die Bestandswerte je Lieferant, unterteilten diese nach Warengrup-
pen und betrachteten die dispositiven Parameter kritisch. Als Grundlage erstellten wir
ein Lieferantenhandbuch, das die Vorgaben buindelt, die an einen Lieferanten zu stellen
sind.

Daruber hinaus passten wir die Vorlaufzeiten fir Bestellanderungen an, um kurzfristig
erforderlichen Anderungen gerecht zu werden — méglichst noch vor dem Transit mit dem
Ziel der Bestandsvermeidung!

Um der Planungs- und Entwicklungsabteilung einige Richtwerte an die Hand zu geben,
hinterlegten wir in Sharepoint zentrale Informationen Uber lieferantenspezifische Lead
Times (bis wann kann bei einer Bestellung noch etwas gedandert/storniert werden).

On Top: Mitarbeiter-Assessment

Im letzten Schritt haben wir mit allen betroffenen Stakeholdern ein Mitarbeiter-Assess-
ment durchgefihrt und ausgewertet, um den Kenntnisstand der Mitarbeiter zu prufen.
Fachlich relevante Punkte wurden abgefragt und quantifizierbar ausgewertet, mit dem
Ziel, mogliche Verbesserungspotentiale im Kenntnisstand der Mitarbeiter zu erkennen.
SchlieBlich erarbeiteten wir einen systematischen Schulungsplan fur eine nachhaltige
Mitarbeiterentwicklung.

Auswertung Themen Fremdbewertung
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ERGEBNISSE

Mit der Implementierung diverser Tools und Instrumente haben wir gemeinsam mit un-
serem Kunden die Weichen fur erfolgreiches Projektmanagement gestellt. Dank der Tools
fur Inventory Management kann das Unternehmen seine Bestande nun besser kontrol-
lieren. Uber das Erstellen standardisierter Vorgaben in Form eines Lieferantenhandbuchs
haben wir unserem Kunden zu mehr Transparenz im Lieferantenmanagement verholfen.

Somit profitiert er langfristig von:
EH dauerhaft geringeren Bestanden

€ weniger Kapitalbindung
s= mehr Flexibilitat dank angepasster Lieferzyklen

Durch die eingesteuerten MaBnahmen ist es uns gelungen, die Bestande innerhalb von 5
Monaten ab Projektbeginn um 33% zu reduzieren.
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