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| Losgrofien

10 Praktiker-Tipps zur LosgroiRenoptimierung

Wann wurden zuletzt die im System hinterlegten oder durch das Bauch-
gefuhl des Produktionsplaners festgelegten ProduktionslosgréBen hinterfragt?
Wer kostenoptimal produzieren will, sollte regelméBig seine ProduktionslosgréBen
auf den Priifstand stellen und auf monetére Einsparpotenziale, freisetzbare Produktions-
kapazitdten oder Reduktionsméglichkeiten des Lagerbestandes hin Gberpriifen.
Um eine langjéhrige Routine im Produktionsbereich aufzubrechen und optimierte
Lose einfiihren zu kénnen, braucht es vor allem eins: Zahlen, Daten, Fakten!

ur wenn der Effekt einer Losgro-

Benanpassung unter Einbezug aller
operativen Restriktionen und aller re-
levanten Kostenpositionen quantitativ
valide bewertet und hergeleitet werden
kann, lasst sich eine Veranderung in
der Produktion erfolgreich durchset-
zen. Der Fokus einer jeden Optimierung
sollte dabei auf dem Gesamtergebnis
des Unternehmens liegen und nicht auf
abteilungsinternen Befindlichkeiten. So
fihren kleinere LosgréBen zu einem ge-
ringeren Lagerbestand, einem Ziel der
Logistik. Gleichzeitig reduzieren klei-
nere LosgréBen durch hdufiges Risten
aber die Produktionseffizienz, sodass
die Produktion tendenziell eher ein Inte-
resse an groBeren Losen hat. In dieser
Situation von gegenlaufigen Interessen
ist das Ziel der LosgréBenoptimierung,
ein Gesamtoptimum fir das Unterneh-
men herzustellen. Nachfolgend 10 Prak-
tiker-Tipps fUr eine erfolgreiche Los-
gréBenoptimierung:
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1. GroBen Wert
auf eine sorgféltige
Datenaufbereitung legen

Die Aufbereitung der notwendigen
Daten zur Berechnung von optimalen
LosgroBen ist eine elementare Aufgabe,
welche mit groBer Sorgfalt koordiniert
und durchgefiihrt werden sollte. Im
Idealfall werden vorab Templates er-
stellt, welche den relevanten Abteilun-
gen als Vorlage Ubermittelt werden, so-
dass der Projektleiter alle Datenpakete
in strukturierter Form konsolidieren und
flr die weitere Verarbeitung aufbereiten
kann.

Bendétigt werden Daten aus den ver-
schiedensten Bereichen des Unter-
nehmens, wie z.B. Rustzeiten fir jeden
Artikel, Lohnkosten von Mitarbeitern
aus Produktion, QS oder Logistik, Ka-
pitalkostensdtze aus dem Bereich Fi-
nanzen, Prozesskostensatze aus der

Logistik oder Entsorgungsquoten Uber
alle Prozessschritte hinweg aus dem
Controlling.

2. Bei Vollauslastung
auch Deckungsbeitrage
mit einbeziehen

Bei vollausgelasteten Anlagen (nicht
aber bei nicht vollstdndig ausgelaste-
ten Anlagen) flihrt eine Verringerung der
LosgréBe zu zusatzlichen Rustzeiten,
die die mogliche Produktionsmenge
reduzieren, sodass sich die Deckungs-
beitrédge dieser Mengen nicht realisieren
lassen. Auf der anderen Seite ermdg-
licht eine LosgréBenerhéhung zusétz-
liche Deckungsbeitrdge aufgrund von
zusétzlich vorhandener Produktions-
zeit. Ein integriertes LosgréBenmodell
beinhaltet daher bei vollausgelasteten
Anlagen die durchschnittlichen oder
marginalen  Deckungsbeitrdge, um
diese Effekte ebenfalls bei der Los-
groéBenberechnung beriicksichtigen zu
kénnen.

3. Von Beginn an eine flexible
Modellstruktur entwickeln

Das Berechnungsmodell zur Bestim-
mung der optimalen LosgrdBe sollte von
vornherein einen hohen Automatisie-
rungsgrad aufweisen. Eine klare Struk-
tur und die Unterteilung von Inputdaten,
Datenverarbeitungsmatrizen sowie Out-
putdaten sind elementar, um ein leben-
des Sortiment abbilden zu kdnnen. Auf
diese Weise wird sichergestellt, dass
auslaufende Artikel problemlos entfernt,



neue Artikel problemlos ergédnzt und
operative Restriktionen aus Produktion
oder anderen Bereichen im Zeitablauf
angepasst werden kdénnen. Dies mag
zu Beginn eines LosgréBenprojekts die
Komplexitat steigern, flhrt jedoch im
Rahmen einer rollierenden Uberpriifung
der ermittelten, optimalen LosgroBen zu
einem deutlichen Effizienzgewinn.

4. Das klassische LosgréBen-
modell nach Andler als Aus-
gangspunkt nutzen

Das klassische LosgréBenmodell nach
Andler beschaftigt sich im Rahmen der
industriellen Fertigung damit, in welcher
Menge oder in welchem Los ein Artikel
produziert werden sollte, bevor die Pro-
duktion eines nachfolgenden Artikels
startet.

Hierbei werden zwei wesentliche Kos-
tentreiber, die Bestandskosten in der
Logistik fur die Lagerung des produ-
zierten Artikels sowie die Rulstkosten
in der Produktion fiir das Einsteuern
und Auflegen des Artikels in den Pro-
duktionsablauf, mit einbezogen. Der
sich aus der Hohe der LosgroBe erge-
bende LosgroBenbestand entspricht im
theoretischen Modell unter Annahme
konstanter Verbrauche der halben Los-
groéBe. Die LosgroBe ist also neben dem
Vorhalten von Sicherheitsbestanden
aufgrund von Absatzschwankungen
als ein wesentlicher Bestandstreiber zu
verstehen. Im Produktionsablauf hinge-
gen bestimmt die Hohe der LosgroBe
die Produktionszeiten und somit die va-
riablen Produktionskosten. Die optimale
LosgroBe ergibt sich im Schnittpunkt
von RuUst- und Bestandskosten oder
respektive im Gesamtkostenminimum.
Neben der Theorie gilt es in der Praxis
weitere, relevante Kostenpositionen mit
einzubeziehen, operative Restriktionen
im Modell zu beriicksichtigen und kal-
kulierte Potenziale auf Umsetzbarkeit
zu Uberprifen.

Die theoretische Berechnung der op-
timalen LosgroBe Uber die klassische
Losformel nach Andler unter Beriick-
sichtigung von Ruistkosten und Be-
standskosten dient bei der praktischen
Optimierung von LosgroBen als gute,
erste Indikation, ob Einsparpotenziale
vorhanden sind und das Projekt weiter
vorangetrieben werden sollte. Bei die-
ser Betrachtung wird das Minimum der
Gesamtkostenfunktion oder &quivalent
der Schnittpunkt zwischen Rist- und
Bestandskosten fir jeden einzelnen
Produktionsartikel ermittelt und gegen
die Rust- und Bestandskosten bei aktu-
ell eingestellten Losen verglichen. Das
Ergebnis ist eine erste Indikation des
Gesamtpotenzials. In der Praxis wird
dieses Potenzial dann durch Aufnahme
operativer Restriktionen und Integration
zusatzlicher Kostenpositionen sukzes-

sive reduziert. Ist also Uber die Ermitt-
lung der optimalen LosgrdBe im verein-
fachten, klassischen LosgréBenmodell
schon kein hohes Potenzial vorhanden,
kann das Projekt fur das laufende Ge-
schéftsjahr zu den Akten gelegt werden.

5. Alle wesentlichen Kosten-
positionen identifizieren

Da das klassische LosgroBenmodell
mit der Betrachtung von Ruist- und
Bestandskosten nicht alle Kostenpo-
sitionen einer praxisorientierten Los-
gréBenoptimierung  enthélt, mussen
weitere, relevante Kostenpositionen
sorgfaltig identifiziert und in das Be-
rechnungsmodell integriert werden.
Sind z.B. die vorhandenen Lagerka-
pazitdten am Limit, missen externe
Lagerkosten sowie Prozesskosten flr
Auslagerungs-, Transport- und Einla-
gerungsprozesse bei einem externen
Lagerdienstleister im Modell bertick-
sichtigt werden. Weiterhin kann eine
Erhéhung der LosgréBen in einigen
Industrien zu erhéhten Entsorgungs-
kosten fuhren, wenn Bestande Uber ein
Mindesthaltbarkeitsdatum (MHD) hinaus
im Lager verweilen und nicht abverkauft
werden kénnen. Auch ein derartiges
Risiko muss Uber kalkulatorische Po-
sitionen im Modell verankert werden.
Dagegen stehen mdgliche, positive
Einflisse wie z.B. die Reduzierung von
Nachlieferungskosten, wenn ein erhéh-
ter Bestand Kundennachlieferungen
verringert. Welche konkreten Kostenpo-
sitionen bei der Optimierung von Los-
gréBen berlicksichtigt werden mussen,
ist immer individuell zu evaluieren und
sollte nicht pauschalisiert werden.

6. Kosten stringent nach fix
und variabel unterteilen

Eine stringente Unterteilung der ent-
scheidungsrelevanten  Kostenpositio-
nen nach fixen und variablen Kosten
ist zur korrekten Bestimmung optimaler
LosgréBen unumganglich. Die Relevanz
von fixen Lagerkosten z.B. ist abhéngig
von der Lagerkapazitat. Ist ausreichend
Lagerkapazitat vorhanden, so finden
fixe Lagerkosten kurzfristig keine Be-
ricksichtigung im praxisorientierten
LosgroBenmodell. Ist hingegen das
Lager bereits voll ausgelastet, so mus-
sen Lagerkosten fur die Anmietung oder
Errichtung der notwendigen Lagerkapa-
zitaten variabilisiert und auf die betrach-
teten Produktionsartikel im Verhaltnis
zu deren Platzbedarf im Rahmen einer
LosgréBenoptimierung verteilt werden.
In diesem Fall werden fixe Lagerkosten
variabel und entscheidungsrelevant.
Bei den variablen Kosten ist zusatzlich
wichtig, diese in mengeninduziert und
losgréBeninduziert zu unterteilen. Men-
geninduzierte Kosten werden durch
die reine Produktionsmenge getrieben
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Gesamtkosten

Bestandskosten

Optimum

Das klassische
LosgréBenmodell

LosgroBe

nach Andler kann
als Ausgangs-

Optimale LosgréBe = ,\/ 2 x Rustkosten x Jahresbedarf
Lagerkosten

punkt genutzt
werden.

und sind somit flr eine LosgréBenop-
timierung irrelevant (z.B. die reine Fer-
tigungszeit eines Artikels auf einer Ma-
schine). Nur die losgréBeninduzierten
variablen Kosten (z.B. Rust- und Reini-
gungszeiten) sind im Optimierungsmo-
dell zu berticksichtigen.

7. Operative Restriktionen
in interdisziplinaren Teams
diskutieren

Jede kalkulatorische LosgroBe muss
um operative Restriktionen aufgrund
von Produktionsablaufen, Logistikpro-
zessen oder Schichtmodellen ergénzt
werden. Ein haufiger Fall einer derarti-
gen Restriktion sind vorgegebene Min-
dest- und MaximallosgroBen bestimmt
durch Tank- oder Gebinde-Vielfache,
welche in der Praxis nicht unter- oder
Uberschritten werden kdénnen, auch
wenn dies kalkulatorisch Vorteile brin-
gen wirde. Um sicherzustellen, dass
keine operativen Restriktionen Uberse-
hen wurden, ist es unabkémmlich, die
kalkulatorischen Ergebnisse der opti-
malen LosgroBen in interdisziplindren
Teams zu diskutieren und zu hinterfra-
gen.

8. Sicherstellen, dass
mogliche Einsparpotenziale
auch realisierbar sind

Ist das Ergebnis einer LosgréBenopti-
mierung die Reduktion der Lose und
damit die Reduktion des LosgréBen-
bestandes im Lager, sollte final gepruft
werden, ob die ausgewiesenen Poten-
ziale auch GuV-wirksam werden. Dies
ist im Fall der Reduktion von Losen nur
dann mdglich, wenn im Bereich des
Lagers beispielsweise keine Mindest-
kapazitdten mit einem Lagerdienstleis-
ter vereinbart worden sind, die durch
die Optimierung unterschritten wirden.
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Des Weiteren missen durch zusétz-
liche Rustvorgénge in der Produktion
freie Produktionszeiten und die ent-
sprechende Man-Power verfligbar sein,
um Einsparpotenziale nicht durch redu-
zierte Produktionsmengen und entgan-
gene Verkaufe zu eliminieren. Ist das Er-
gebnis einer LosgroBenoptimierung die
Erhéhung der Lose, kommen Einspar-
potenziale nur dann, wenn Rustkosten
auch tatsachlich reduziert werden kén-
nen. Dies ist in der Regel mit Personal-
abbau verbunden, da Ristvorgénge
entfallen. In der finalen Projektphase
sollten alle kalkulatorischen Ergebnisse
nochmals auf den Prifstand gestellt
und auf die praktische Umsetzbarkeit
hin validiert werden. Wem nitzen Ein-
sparungen auf dem Papier, wenn diese
am Ende nicht GuV-wirksam im Jahres-
abschluss erscheinen?

9. Nicht mit der Umsetzung
warten, sondern sofort mit
ausgewahlten Artikeln starten

Oftmals wird im Endspurt eines Op-
timierungsprojekts  die  Umsetzung
entweder verschoben oder gar génz-
lich unterlassen. Um diesen Fehler zu
vermeiden, sollte die Umsetzung der
Ergebnisse unmittelbar gestartet wer-
den. Hierzu bietet sich eine Priorisie-
rung der Artikel an. Pro Artikel sollte
das Einsparpotenzial je Mengeneinheit
berechnet werden und die Umsetzung
mit jenen Artikeln gestartet werden, die
das hoéchste relative Einsparpotenzial
aufweisen und von der Produktion als
wenig kritisch angesehen werden. Die
Umstellung auf optimale LosgréBen
sollte nicht auf einen Schlag Uber das
gesamte Portfolio, sondern sukzessive
Uber verschiedene Artikelkategorien
vorgenommen werden, um sich lang-
sam der Realisierung des Gesamtpo-
tenzials zu n&hern und etwaige Risiken
Zu minimieren.

10. Sich das Pareto-Prinzip
zunutze machen

Eine gute Nachricht zum Schluss: das
Pareto-Prinzip bzw. die 80-zu-20-Re-
gel greift oftmals auch im Bereich der
LosgréBenoptimierung. Dies bedeutet,
dass in vielen Féllen 80 Prozent des er-
mittelten Einsparpotenzials mit nur 20
Prozent des Aufwands, also einer relativ
geringen Anpassung der Produktions-
losgréBen erzielt werden kdnnen. Dies
kann zum Vorteil gemacht werden, um
z.B. kritische Kollegen mit nur kleinen
Verénderungen in den operativen Ab-
laufen zu Uberzeugen und den Effekt
des Projekts ohne groBe Eingriffe nach-
weisen zu kénnen. Je nach Schwierig-
keit der Umsetzung in den operativen
Produktionsabldufen kann es auch
sinnvoll sein, auf das optimale Ergebnis
zu verzichten und sich mit den oben ge-
nannten 80 Prozent zufrieden zu geben.

Fazit

Die Uberpriifung und Kalkulation op-
timaler LosgroBen im Rahmen der
Produktionsabldufe sollte regelméBig
vorgenommen werden, da in Zeiten
von schnelllebigen Mérkten, sich verén-
dernden Sortimenten und Kostenstruk-
turen sowie neu auftretenden operati-
ven Restriktionen die Einflussfaktoren
auf das individuelle LosgréBenmodell
eines Betriebs stets im Wandel stehen.
In der Praxis produzieren eine Vielzahl
von Unternehmen noch lange nicht im
Kostenoptimum, sodass signifikante
Einsparpotenziale liegen bleiben. Das
optimale Los in der Produktion l&asst
sich in der Regel nicht auf einen Blick
erkennen und bedarf sorgfaltig ausgear-
beiteter Analysen. Ertrag der Bemuhun-
gen ist in vielen Fallen ein signifikanter
Effekt auf die GuV, mit Einsparungen —
je nach Branche und Produktionsablauf
— im deutlich sechsstelligen Bereich. []
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