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D. MATERIALBESTAND

1.3 BESTANDSERGANZUNG

Die Frage, wann zu bestellen ist, wird durch die Uberpriifung des Lagerbestandes beant-
wortet. Dabei ist zum Bestellzeitpunkt oder Bestelltermin die bendtigte Menge an Mate-
rial zu bestellen.

Der zwischen der Bestellausldsung und der Verfligbarkeit im Lager auftretende Bedarf ist
bei dieser Vorgehensweise zu berlcksichtigen, damit der Sicherheitsbestand nicht an-
gegriffen wird.

Die Bestandsergédnzung kann grafisch dargestellt werden:
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Dabei gilt:

¢ Die Vorhersagespanne ist die Lange des Zeitintervalls, fir das eine Bedarfsvorher-
sage gemacht wird. Die Bedarfsvorhersage gibt den geschatzten Durchschnittsver-
brauch an, aus dem im Falle eines regelmaBigen Bedarfes unmittelbar die Steigung
der Lagerbestandskurve ermittelt werden kann.

¢ Die Wiederbeschaffungszeit ist die Zeitdauer zwischen der Bestellausldsung und
dem Zeitpunkt der Verfligbarkeit des bestellten Materials im Lager. Sie enthalt:

» Die administrative Frist der Bestellerteilung

» Die effektive Lieferfrist

» Die Dauer der Einlagerungskontrolle

» Eine an der Zuverlassigkeit des Lieferanten ausgerichtete Reservezeit

Die Bestandsergénzung ist moglich als:

¢ Verbrauchsbedingte Bestandserganzung

¢ Bedarfsbedingte Bestandserganzung.



1. BESTANDSPLANUNG

1.3.1 VERBRAUCHSBEDINGTE BESTANDSERGANZUNG

Die verbrauchsbedingte Bestandsergénzung wird — wie die verbrauchsbedingte Be-
darfsermittlung — vor allem dort angewandt, wo ein regelméaBiger Verbrauch an Hilfs-
und Betriebsstoffen sowie sonstigen relativ geringwertigen Materialien vorliegt.

Haufig erfolgt in der betrieblichen Praxis die Bestandsergénzung, indem auf einen Grund-
bestand aufgeflllt wird, z.B. bei S_ilos, Bunkern, Tanks. Dabei wird die fehlende Menge in
Abhéngigkeit vom Bestand zum Uberpriifungszeitpunkt bestellt.

Bei der verbrauchsbedingten Bestandsergédnzung sind zu unterscheiden:

Verbrauchsbedingte
Bestandsergdnzung

Bestellpunkt- Bestellrhythmus-
Verfahren Verfahren

1.3.1.1 BESTELLPUNKT-VERFAHREN

Der Bestellpunkt ist die Menge des verfigbaren Lagerbestandes, bei der eine Bestel-
lung ausgeldst wird. Deshalb ist zun&chst die Entscheidung Uber die Hohe der Bestell-
menge und des Bestellpunktes zu treffen, bei dessen Erreichen ein Bestellvorgang aus-
geldst wird. Bei jeder Buchung eines Lagerabganges wird geprift, ob der Bestellpunkt
erreicht ist oder nicht.

Der Einsatz einer IT-Anlage erlaubt die Verarbeitung der Daten im Dialog. Durch die so-
fortige Verarbeitung der Lagerzugéange und Lagerabgange ist eine schnelle Reaktion auf
kritische Bestandssituationen moglich. Damit kann der Sicherheitsbestand gering ge-
halten werden.

Eine manuelle Uberpriifung des Lagerbestandes in bestimmten Zeitintervallen, wie sie
ohne IT-Einsatz erfolgen muss, erfordert einen relativ hohen Sicherheitsbestand, da
Uber die Bestandssituation zwischen den Uberpriifungszeitpunkten keine Aussage még-
lich ist. Durch ungleichmaBige Verteilung des Bedarfes wird der Bestellpunkt nicht in glei-
chen Zeitintervallen erreicht, woraus sich unterschiedliche Bestellintervalle ergeben.

Das Bestellpunkt-Verfahren wird in zwei Arten praktiziert:

e Sofortige Lagerergédnzung

¢ Langfristige Lagererganzung.
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1.3.1.1.1 SoFoRTIGE LAGERERGANZUNG

Die sofortige Lagerergdnzung wird bei Materialien angewendet, deren Wiederbeschaf-
fung zwischen zwei Lagerabgdngen vorgenommen werden kann, weil ihre Beschaf-
fungszeiten entsprechend kurz sind. |hre Ermittlung geschieht mithilfe des Meldebe-
standes:

By=Ty+Ty P + Bg

Byy = Meldebestand P = Bedarf pro Periode Ty = Uberprifungszeit
Ty = Wiederbeschaffungszeit Bg = Sicherheitsbestand

Die Wiederbeschaffungszeit ist so groB3 zu wahlen, dass sie der durchschnittlichen Ver-
brauchsmenge in der Wiederbeschaffungszeit entspricht. Sie umfasst:

» Bestellauslésung » Auftragsannahme » Transport
» Bestellabwicklung » Auftragsbearbeitung » Materialeingang

Nach dem Eingang im Unternehmen ist das Material zu prfen, woftr die erforderliche
Uberprifungszeit einzuplanen ist.

Der Bedarf pro Periode umfasst den Verbrauch pro Zeiteinheit, z.B. Tag, Woche, De-
kade.

Beispiel: Beschaffungsvorbereitung 2 Tage
Lieferzeit 5 Tage
Transportzeit 2 Tage
Materialannahme und -prifung 1 Tag
Gesamt 10 Tage

Bei einem durchschnittlichen Materialverbrauch von 350 Einheiten pro Tag und einem Sicher-
heitsbestand von 500 Einheiten ergibt sich:

By =Ty + Ty - P+Bg=10-350 + 500 = 4.000 Einheiten

Der Einfluss dieser Daten ist erkennbar, wenn sie verédndert werden: Die Wiederbeschaffungszeit
sich von 2 auf 3 Tage erhéht bzw. die Lagerzeit sich von 5 Tagen auf 4 Tage verkirzt.

Bei einem Anfangsbestand von 100 Einheiten und einer geplanten Lagerzeit von 5 Tagen ergibt
sich ein taglicher Verbrauch von 100 : 5 = 20 Einheiten.

Betragt die geplante Wiederbeschaffungszeit 2 Tage, muss die Bestellung bei der Menge aus-
geldst werden, die einen Stillstand der Fertigung ausschlieBt. Der Meldebestand umfasst damit
den durchschnittlichen Verbrauch fiir 2 Tage:

By =2 - 20 = 40 Einheiten
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Verkirzt sich die geplante Lagerzeit des Anfangsbestandes von 100 Einheiten auf 4 Tage, be-
tragt der tagliche Verbrauch 100 : 4 = 25 Einheiten. Bei einer Wiederbeschaffungszeit von 2 Ta-
gen ergibt sich ein Meldebestand von:

By = 2 - 25 = 50 Einheiten
Es ist zu erkennen, dass die Fertigung fiir eine Zeit stillsteht, wenn die Bestellung bei einem Mel-
debestand von 40 Einheiten ausgeldst wird. Kommt zusatzlich noch eine Lieferzeitliberziehung

hinzu, steht die Fertigung fur eine bestimmte Zeit still. Zur Vermeidung dieses Fertigungsausfalls
hatte die Bestellung bereits ausgeldst werden missen bei:
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1.3.1.1.2 LANGFRISTIGE LAGERERGANZUNG

Byy = 3 - 2 = 75 Einheiten

Bei der langfristigen Lagerergdnzung wird davon ausgegangen, dass zwischen der auf-
grund des erreichten Meldebestandes erfolgten Bestellauslésung und dem Eintreffen der
Materialien dem Lager noch mehrmals Materialien enthommen werden.

Da bei jeder Materialentnahme geprft wird, ob der Meldebestand erreicht ist, wiirden
mehrere weitere Bestellungen ausgel6st. Die notwendige Bestellung ist aber bereits er-
folgt, wegen der langen Wiederbeschaffungszeit der Materialien nur noch nicht einge-

troffen. Deshalb muss auBer den bereits genannten vier Faktoren, von denen der Be-
stellpunkt abhangig ist

» Materialbedarf » Uberpriifungszeitraum
» Wiederbeschaffungszeit » GroBe des Vorhersagefehlers

als weiterer Faktor hinzugefligt werden:

» Berlcksichtigung bereits laufender Bestellungen.
Die Regeln firr die Auslésung eines Bestellvorganges lauten:

e Bei jeder Bestandstiberpriifung ist festzustellen, ob der Lagerbestand einschlieBlich
der bereits bestellten Mengen den Meldebestand erreicht.

¢ |st der Meldebestand erreicht oder unterschritten, muss die Menge bestellt werden,
welche die vorhandenen und bestellten Mengen bis zum Grundbestand ergénzt.

¢ Ergibt die Bestandspriifung, dass die verfiigbare und bestellte Menge gréBer als der
Meldebestand ist, erfolgt keine Bestellauslosung.

Eine Bestellung wird demnach ausgel6st, wenn die Summe aus Lagerbestand und Ein-
deckung - als Menge der laufenden Bestellungen — unter dem Meldebestand liegt.
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Der Eindeckungs-Meldebestand ergibt sich:

Bz =B_+Bg

B = Eindeckungs-Meldebestand
B, = Lagerbestand
Bg = Bestellbestand

Der Vergleich des Eindeckungs-Meldebestandes mit dem ermittelten Bedarf zeigt den
Grad der Bedarfsdeckung.

Beispiel:
Bestand/Eindeckung
in Stick
Bestellung Bestellung
3.000 l ausgeldst lelngetroffen
2.500 " \5/,10’@04’4, ™~ ~ r S
| A S ! > Meld
2.000+ _— > - _ __ Melde-
\_\:- 5 T\l bestand
1.500 |
|
1.000 | \
|
Mindest-
1 L —
500 >~ bestand
v ~
I , : . : , =~ Fabrik-
3540—1 360 370 380 390 400 410 420 430 tage
|
Bestellrechnungsrhy’Fhmus Mind.-Best.
<¢——— Beschaffungszeit e (Tage)

<+— Bestellpunkt (Tage)

Die Darstellung zeigt, dass am Fabriktag 350 eine Bestellpunktiberprifung stattfindet.
Am Fabriktag 355 wird daraufhin eine Bestellung ausgeldst, die den Lagerbestand zu-
nachst nicht verandert. Erst am Ende der Beschaffungszeit, dem Fabriktag 410, erhoht
sich der Lagerbestand.
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1.3.1.1.3 VEREINFACHTE VERFAHREN

In der betrieblichen Praxis werden vielfach vereinfachte Verfahren zur Bedarfsauslésung
eingesetzt, die sich leicht anwenden lassen und einen geringen Arbeitsaufwand erfor-
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dern. Sie lassen sich vor allem bei C-Teilen anwenden, aber auch dort, wo eine be-
stimmte Verbrauchsfolge einzuhalten ist. Dabei kann sichergestellt werden, dass die zu-
erst angelieferten Materialien auch als erste im Fertigungsprozess verbraucht werden.

Meist erfolgt die Einlagerung in der Form, dass die lagermaBige Bestandsflihrung eine
Entnahme der &ltesten Materialien vor den zuletzt eingelagerten Materialien erlaubt. Das
bedingt entsprechende Lagereinbauten und das Einhalten von organisatorischen Re-
geln.

In der betrieblichen Praxis haben sich zwei Verfahren entwickelt, die in vielerlei Variati-
onen anzutreffen sind:

¢ Beim Reihenfolge-Verfahren werden die einzelnen Stiicke, z.B. Behalter, Dosen, Kas-
ten, Fasser, so hintereinander angeordnet, dass jeder Abgang auf das alteste Stilick zu-
greift. Neue Zugange werden hinter den zeitlich letzten Zugangen angeflgt.

Als KontrollgréBe fur die Bestellauslosung dient der Mindestbestand, bei dessen Errei-
chen eine Meldung erfolgt. Sind vier Einheiten als Mindestbestand festgesetzt, wird die
viertletzte Einheit im Regal mit einer Karte, die gleichzeitig eine Bestellkarte sein kann,
oder einem sonstigen Merkmal gekennzeichnet.

0000000 DNED

En 2
Abgénge Zugange

Werden Karten als Markierung des Mindestbestandes oder Bestellpunktes verwendet,
sind sie haufig als Datentrager gestaltet, die sich unmittelbar automatisiert weiterver-
arbeiten lassen. Sie kdnnen im Lager mit einem Lesegerat gelesen und ihre Informati-
onen einem zentralen Rechner zugefihrt werden, der daraus Bestellungen erzeugt.

¢ Beim Vorratsbehalter-Verfahren werden die einzelnen Lagerabgénge aus den — meist
drei oder vier — Vorratsbehaltern nicht separat erfasst, sondern nur die verbrauch-
ten Mengen registriert. Das Ausldsen einer Bestellung geschieht durch Sichtkontrol-
le. Wenn Behélter wie Fésser, Tanks, Lagerfacher leer sind, wird eine Bestellung in der
Hoéhe des leeren Behélters ausgeldst.

Beispiel fir die Vorgehensweise beim Vier-Behalter-Verfahren unter der Annahme, dass die
Wiederbeschaffungszeit der Verbrauchszeit fir zwei Behalter entspricht.

Zu Beginn sind alle Behalter gefiillt, aus Behalter 1 wird enthommen. Muss auf Behélter 2 Gber-
gegangen werden, erfolgt die Wiederbeschaffung fir Behélter 1 und Behélter 3 und 4 dienen
als Sicherheitsbestand. Das Ubergehen auf Behélter 3 16st eine Wiederbeschaffung fiir Behal-
ter 2 aus. Mit dem Ubergang auf Behélter 4 findet eine Wiederbeschaffung fiir Behélter 3 statt
und Behalter 1 wird aufgefiillt.



D. MATERIALBESTAND

Behalter 1 Behalter 2 Behalter 3 Behélter 4
W leer leer
7
Zugang fiir Wiederbe- Wiederbe- Entnahme aus
Behalter 1 schaffung schaffung Behalter 4
fur Behalter 2 fur Behalter 3
flr die Zeit x far x + 1
Lieferung
bestétigt

Das Vier-Behalter-Verfahren hat den Vorteil, dass bei Lieferausfall einer Beschaffung
auf einen Sicherheitsbehélter zugegriffen werden kann. Wird das Drei-Behalter-Verfah-
ren angewendet, besteht die Gefahr, dass der Bestand bei erhéhtem Bedarf in der Wie-
derbeschaffungszeit auf Null geht.
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1.3.1.2 BESTELLRHYTHMUS-VERFAHREN

Das Bestellrhythmus-Verfahren ist durch festgelegte Beschaffungsrhythmen und variab-
le Bestellmengen gekennzeichnet, deren Umfang vor allem vom Verbrauch zwischen den
Uberpriifungszeitpunkten abhéngt.

Voraussetzung fir den Ablauf der Ermittlung ist eine periodische Vorratsiiberpriifung,
die den Verbrauch der vergangenen Bestellperiode zu erfassen hat. Je haufiger Kontrol-
len zwischen den Bestellrhythmen vorgenommen werden, umso genauer kann die Be-
stellmenge zum Beschaffungszeitpunkt festgelegt werden.

Das Bestellrhythmus-Verfahren findet Anwendung, wenn ein Lieferrhythmus durch den
Lieferanten vorgegeben ist oder der Fertigungsrhythmus des Unternehmens eine Bestel-
lung fehlender Materialien nur zu bestimmten Vorhersageperioden zuldsst.

Da der Bestand zwischen den Uberpriifungszeitpunkten unbekannt ist, muss der Bedarf
wahrend der Uberprtifungszeit berticksichtigt werden:

Vo Ty + Ty)
By= W'V g
Tp

B,y = Bestellpunkt (= Meldebestand) Ty = Uberpriifungszeit in Tagen

V; = Verbrauch in Tagen Tp = Vorhersageperiode in Tagen
Ty = Wiederbeschaffungszeit in Tagen Bg = Sicherheitsbestand

Beispiel: V; = 150 Stiick Ty, = 5Tage By = 20 Stlck

Ty = 15Tage T, = 5Tage
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Der Bestellpunkt beim Bestellrhythmus-Verfahren ergibt sich:

Ve (T + T :
By= — W U g =150-05+5  5_ 620 stiick
T, 5

Seite
404

1.3.2 BEDARFSBEDINGTE BESTANDSERGANZUNG

Die bedarfsbedingte Bestandserganzung wird angewandt, wenn hochwertige Materia-
lien zu planen sind, d.h. in jedem Falle bei A-Gitern, hdufig auch bei B-Giitern. Sie baut
auf den deterministisch ermittelten Bedarfswerten auf, die durch eine Bedarfsauflésung
gewonnen wurden.

Die Eindeckung mit Material besonders fir A-Giter sollte sich an den Bedarfswerten ori-
entieren. Haufig werden dabei Bestellwerte ermittelt, die aus Kostengriinden nicht op-
timal sind. So richtet sich der Bedarf nach den Erfordernissen aus der Produktion. Dies
kann aus Kostengriinden bei der Bestellung zu Mehrkosten flihren. Beispiele hierfir sind
hoher Verwaltungsaufwand, Nichtbeachtung der Gesamtauftragslage, unnétige Trans-
port- und Lagerkosten, Verzicht auf Preisnachldsse und Rabatte. Daher sollte an dieser
Stelle zusatzlich noch eine Bestellmengenrechnung folgen.

Die Aufgabe der bedarfsbedingten Bestandserganzung ist es, die Reichweite des La-
gers festzustellen und eine Lagererg&nzung dann vorzunehmen, wenn die Eindeckung
einen bestimmten Wert erreicht hat. Es lassen sich unterscheiden:

Bedarfsbedingte
Bestandserganzung

Isteindeckungszeit Solleindeckungszeit

1.3.2.1 ISTEINDECKUNGSZEIT

Die Isteindeckungszeit ist die Zeit, bis zu welcher der verfligbare Bestand unter Zugrun-
delegung des zu erwartenden Bedarfes ausreicht. Der erste Tag der Periode, deren Be-
darf nicht mehr gedeckt werden kann, liegt damit auBerhalb der Isteindeckungszeit.

Bei der Errechnung der Isteindeckungszeit wird davon ausgegangen, dass der Bedarf
zum Beginn einer Planungsperiode auftritt. Es muss zum ersten Tag einer Planungsperi-
ode in ausreichendem MaBe ein verfligbarer Bestand vorhanden sein.

Beispiel: Der Materialbedarf der Perioden 1 bis 5 betragt 200, 200, 300, 500, 400 Einheiten. Der
verfigbare Lagerbestand umfasst zu Beginn der 1. Periode 1.400 Einheiten und reicht fir 4,5



D. MATERIALBESTAND

Perioden aus, was sich durch Subtraktion der Bedarfswerte der jeweiligen Perioden vom verflg-
baren Lagerbestand ergibt:

Periode 1 Periode 2 Periode 3 Periode 4 Periode 5
Verfugbarer
Lagerbestand 1.400 1.200 1.000 700 200
- Bedarf 200 200 300 500 400
= Restbestand 1.200 1.000 700 200 - 200

Der verfiigbare Lagerbestand reicht fur vier Perioden, die fiinfte Periode kann nur noch zur Halfte
bedient werden. Bei einer Periodenlange von 10 Tagen sind 45 Tage der Fertigung abgedeckt.

Zur Berechnung des Isteindeckungs-Termins erfolgt eine Umrechnung auf den Fabrikkalender.

Gilt als Starttag der Berechnung der Fabriktag 360, wird der fur 45 Fertigungstage ausreichende
Bestand hinzugerechnet. Die Fertigung reicht damit bis zum Fabriktag 405.

Bereits laufende Bestellungen erhéhen den verfiigbaren Lagerbestand.

1.3.2.2 SOLLEINDECKUNGSZEIT

Die Solleindeckungszeit gibt die Zeit an, bis zu welcher der Lagerbestand und Bestellbe-
stand ausreichen sollen. Um Leistungsunterbrechungen zu vermeiden, missen folgen-
de Zeiten abgedeckt sein:

» Sicherheitszeit
» Lange der Planperiode

> Wiederbeschaffungszeit
» Uberprifungszeit

Die Solleindeckungszeit ergibt sich aus:

Toon = Tx+ T+ Ty +Tp+Tg

Tgor = Solleindeckungszeit Ty = Uberprufungszeit
Ty = Tag der Bestellung Tp = Lange der Planperiode
Tw = Wiederbeschaffungszeit Tg = Sicherheitszeit

Der Tag der Bestellung stellt den Ausgangstermin dar, ab dem die Terminrechnung vor-
genommen wird. Damit kann der Zeitpunkt errechnet werden, zu dem der effektive La-
gerbestand erhoht wird.

Ein Bestellvorgang wird ausgeldst, wenn die Solleindeckungszeit gréBer als die Istein-
deckungszeit ist:

Tist < Tson
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Flr den Bestellvorgang ist der Soll-Liefertermin zu errechnen. Das ist der letztmdgliche
Termin, der die Lieferbereitschaft sicherzustellen in der Lage ist. Er ergibt sich aus dem
Isteindeckungstermin abziiglich einer Sicherheitszeit und Uberpriifungszeit:

Tison = T Ts-Ty

Ist ~

T s = Soll-Liefertermin Tg = Sicherheitszeit Ty = Uberpriifungszeit

Diese Berechnung soll zusatzlich garantieren, dass eine Lagerergdnzung zum Zeitpunkt
der Isteindeckung mdglich ist. Daher wird eine Zeit fir die Unsicherheit der Beschaffung
und des Materialeinganges vorgesehen, um die der Liefertermin vorverlegt wird, damit
Unterbrechnungen in der Fertigung vermieden werden.

Beispiel: Die folgende Darstellung zeigt den Gesamtzusammenhang:

Ausgangstermin 100 Solleindeckungszeit 166
Isteindeckungstermin 160 Soll-Liefertermin 140

Bestand 4

100
90
80
70 4
60
50 |
40 L
30 |
20 |

»
'

| ] | T | T T

150 | 160 | 170 180  Tage
L

|

T,'(10) T, (10) TI(1O)I

u | S El

| |
I T,10) T,(10
| (10) T( )I

-
— —
o

u
-«

Es wird vom Fabrikkalendertag 100 ausgegangen. Der vorhandene Lagerbestand reicht zur Be-
darfsdeckung bis zum Fabrikkalendertag 160 aus.

Ermittelt man die Zeit, die benétigt wird, um eine Eindeckung vorzunehmen, sind vor allem zu
bertcksichtigen:

> Wiederbeschaffungszeit 36 Tage » Sicherheitszeit 10 Tage
» Uberprifungszeit 10 Tage » Lange der Planperiode 10 Tage

Aufgrund dieser Faktoren ist eine Eindeckung friihestens zum Kalendertag 166 mdéglich.
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Da im Beispiel die Isteindeckung kleiner als die Solleindeckung ist, muss der Soll-Liefertermin
ermittelt werden:

Tison = Tist— Ts = Ty = 160 — 10 — 10 = 140 Stiick

In der betrieblichen Praxis werden flr dieses Verfahren, mit dem sich Trux ausfihrlich be-
fasst, optimierende Rechenverfahren lber IT eingesetzt.
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2. BESTANDSFUHRUNG

Die Bestandsfiihrung hat die Aufgabe, den Materialbestand festzustellen, indem die
durch die Bedarfsrechnung realisierten Materialabgénge erfasst und bewertet werden.
Sie erflllt ihrem Wesen nach relativ einfache Funktionen, die jedoch bei der Anwendung
von IT-unterstiitzten Planungs- und Steuerungsverfahren bedeutsam sind.

Die Aufgaben der Bestandsfiihrung sind:

Erstellen aktueller Unterlagen Uber die Bestdnde nach Menge und Wert

Erstellen von Nachweisen (iber lagermé&Bige Anderungen der gefiihrten Materialien
Durchfiihren der Inventur nach handels- bzw. steuerrechtlichen Vorschriften
Uberwachen der mengenmaBigen Fertigungsdisposition

Erstellen von Daten zur Ermittlung des Brutto- und Nettobedarfes

Erstellen von Daten fir die Bestellabwicklung

Uberwachen von Ausschuss, ungeplantem Mehrverbrauch, sonstigen Fehimengen
Erstellen, &ndern und I8schen von Bestellmengen

Durchflhren von Bestandskontrollen.

Die Bestandsfuhrung erfolgt als:

| Bestandsfiihrung |

| Mengenerfassung | | Werterfassung

2.1 MENGENERFASSUNG

Die Erfassung der Verbrauchsmengen dient dem Nachweis, welche Materialien fir die
einzelnen Auftrage verbraucht wurden. Wenn der Materialverbrauch pro Auftrag vorher
bestimmt wurde, kann der buchmaBige Nachweis der tatsachlich verbrauchten Materi-
alien zur Feststellung von Soll-Ist-Abweichungen dienen. Liegt ein Mehrverbrauch vor,
kénnen MaBnahmen zur Materialreduzierung eingeleitet werden.



