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" I am like any other man. All I do is supply a demand. '/

Al Capone (1899-1947)

Sie haben wahrscheinlich schon einmal beim Einkaufen vor einem leeren Milchregal
gestanden und sich geédrgert, dass Sie ohne Milch nach Hause gehen mussten. Viel-
leicht haben Sie sich gefragt, warum der Hdndler bei der letzten Bestellung nicht mehr
Milch bestellt oder frither nachbestellt hat. Wenn Sie dies getan haben, haben Sie sich
Gedanken tiber das Bestandsmanagement des Handlers gemacht. Denn das Bestands-
management bestimmt, welche Menge eines Produktes zu welchem Zeitpunkt bestellt
wird. Im Lebensmittelhandel ist das Bestandsmanagement eine komplexe Aufgabe.
Ein typischer Lebensmittelhdndler muss tédglich fiir hunderte von Standorten die Be-
stellmengen fiir zehntausende unterschiedlicher Produkte festlegen.

Dass gutes Bestandsmanagement nicht einfach ist, zeigen die Ergebnisse: In Deutsch-
land betrdgt der Gesamtwert des Lagerbestandes, also der Wert aller Waren, die ir-
gendwo in Deutschland gelagert sind und darauf warten, nachgefragt zu werden, 500
Milliarden Euro. Und trotz dieses hohen Bestandswertes kommt es regelméBig zu
Fehlmengen. Im Lebensmittelhandel fehlen durchschnittlich vier Prozent der Pro-
dukte und bei der Ersatzteilversorgung in der Computerindustrie durchschnittlich
zehn Prozent.

Sie konnten sich fragen, warum wir iiberhaupt Lagerbestand benétigen. Dafiir gibt
es drei wesentliche Griinde: Skaleneffekte, Unsicherheit und Transportzeit. Von Ska-
leneffekten spricht man, wenn die Stiickkosten mit der Produktions-, Transport- oder
Bestellmenge sinken. So ist es beispielsweise sehr teuer, auf einer Abfiillanlage fiir
Softdrinks jeweils einzelne Flaschen mit Coca-Cola, Mineralwasser und Fanta ab-
zufiillen, da zwischen dem Abfiillen unterschiedlicher Produkte die Anlage bis zu
eine Stunde gereinigt werden muss. Deshalb werden jeweils tausende Flaschen ei-
nes Produktes abgefiillt, bevor das Produkt gewechselt wird. So werden Skaleneffekte
genutzt, um die Reinigungskosten auf eine groBe Anzahl Flaschen zu verteilen und
somit die Kosten, die je Flasche anfallen, gering zu halten.

Unsicherheiten in Kundennachfragen und Lieferzeiten sind ein weiterer Grund fiir
Lagerhaltung. So haben die meisten Hdndler mehr Softdrinks auf Lager als durch-
schnittlich abverkauft werden, damit beispielsweise auch bei tiberdurchschnittlich
gutem Wetter die Kundennachfragen erfiillt werden konnen. Lagerhaltung findet aber
auch statt, um sich gegen Unsicherheiten in der Lieferzeit zu schiitzen. Beispielsweise
kann sich die Ankunft eines Schiffes mit Waren aus Asien verzogern. In diesem Fall
muss noch genug Ware auf Lager sein, um trotz der Verzégerung die gesamte Nachfrage
bedienen zu kénnen.

Und schlieBlich werden durch Transportzeiten Lagerbestdnde gebunden. Wenn die
Transportzeiten lang sind, wie zum Beispiel beim Schiffstransport von Asien nach
Deutschland, kann erhebliches Kapital widhrend des Transports gebunden sein. Es
gibt noch eine Vielzahl anderer Griinde, Lagerbestand zu halten, wie Spekulationen
auf Preisdnderungen und Glattung der Produktion, die aber hdufig eine kleinere Rolle
spielen als Skaleneffekte, Unsicherheiten und Transportzeiten.
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Bestandsmanagement bei Ryoshoku Limited

Ryoshoku Limited ist ein fiihrender japanischer LebensmittelgroBhéndler mit
iiber 40 Millionen Transaktionen pro Monat und einem Umsatz von 10 Milli-
arden Euro. Ryoshoku muss den Bestand sorgfiltig steuern, um auf der einen
Seite stets frische Lieferungen an Einzelhdndler garantieren zu kénnen und auf
der anderen Seite das im Bestand gebundene Kapital moglichst niedrig zu halten.
In der Vergangenheit basierten die Entscheidungen des Bestandsmanagements
ausschlieBlich auf den Erfahrungen und der Intuition der Angestellten. Unter
hoherem Wettbewerbsdruck musste jedoch das gebundene Kapital reduziert, die
Fehlmenge verringert und die Lieferpiinktlichkeit von frischen Produkten ver-
bessert werden. Daher wurde in Zusammenarbeit mit dem Softwarehersteller i2
ein Softwaresystem zum Bestandsmanagement eingefiihrt, das es Ryoshoku unter
anderem ermoglichte, den Bestellprozess zu automatisieren. Mit Hilfe des neuen
Softwaresystems konnte Ryoshoku die durchschnittliche Lagerzeit der Produkte
von zehn Tagen auf unter acht Tage reduzieren, die Fehlmengen verringern und
die Frische der gelieferten Produkte sicherstellen. Daraus ergaben sich Kosten-

einsparungen von mehr als 18 Millionen Euro pro Jahr. Quelle: i2 Case.

- J

In diesem Kapitel werden Sie lernen,

B welches die wesentlichen Kostentreiber des Bestandsmanagements sind,
B wie Bestdnde optimal gemanagt werden,

B welche Verfahren des Bestandsmanagements in welchen Situationen sinnvoll ein-
setzbar sind und

B wie die Nachfrageverteilungen geschitzt werden, auf denen alle wesentlichen
Entscheidungen des Bestandsmanagements basieren.

Das Bestandsmanagement ist einer der wichtigsten und am weitesten entwickelten
Bereiche des Operations Managements. Wir stellen in diesem Kapitel die am haufigs-
ten eingesetzten Modelle vor. In Abschnitt 5.1 beginnen wir mit dem bekanntesten
Modell des Bestandsmanagements, dem Bestellmengenmodell. In seiner einfachsten
Form berticksichtigt das Bestellmengenmodell Lagerhaltungs- und Bestellkosten und
wihlt die Bestellmenge so, dass die Summe dieser Kosten minimiert wird. Durch
Ausbau des Modells kénnen auch Erweiterungen modelliert werden, in denen bei-
spielsweise Mengenrabatte beriicksichtigt werden. Eine Grundannahme des Bestell-
mengenmodells ist, dass die Nachfrage deterministisch ist. Da Nachfragen haufig nicht
deterministisch, sondern stochastisch sind, stellen wir in den folgenden Abschnitten
drei Modelle des stochastischen Bestandsmanagements vor.

In Abschnitt 5.2 stellen wir das Basismodell des stochastischen Bestandsmanage-
ments vor, das Zeitungsverkdufermodell. In diesem Modell muss ein Zeitungsverkau-
fer entscheiden, wie viele Zeitungen er fiir den nédchsten Tag bestellen soll. Um diese
Entscheidung zu treffen, wigt der Zeitungsverkdufer zwischen zwei Kosten ab, den
Uber- und Unterbestandskosten. Uberbestandskosten fallen an, wenn am Ende des
Tages nicht alle Zeitungen verkauft werden konnten. Unterbestandskosten fallen an,
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wenn nicht alle Kundennachfragen erfiillt werden konnten. Das Zeitungsverkdufer-
modell beriicksichtigt, dass Nachfragen stochastisch sind, betrachtet aber nur eine
einzige Planungsperiode.

In Abschnitt 5.3 untersuchen wir Modelle des periodischen Bestandsmanagements.
Diese Modelle sind Erweiterungen des Zeitungsverkdufermodells um mehrere Peri-
oden, in denen in regelméBigen Abstdnden, also beispielsweise einmal pro Woche,
entschieden wird, wie viel bestellt werden sollte.

In Abschnitt 5.4 stellen wir Modelle des kontinuierlichen Bestandsmanagements
vor. Beim kontinuierlichen Bestandsmanagement wird der Bestand laufend tiberwacht
und eine Bestellung aufgegeben, sobald der Bestand einen gewissen Bestellpunkt
erreicht.

In Abschnitt 5.5 zeigen wir, wie Nachfrageverteilungen geschitzt werden, denn
diese benotigen wir fiir alle Modelle des stochastischen Bestandsmanagements. Da
die Entscheidungen beim stochastischen Bestandsmanagement auf Nachfragevertei-
lungen basieren, ist ihre fundierte Schatzung wichtig.

In Abschnitt 5.6 fassen wir die Ergebnisse zusammen und geben einen Ausblick.
In Abschnitt 5.7 zeigen wir, wie RHM Nachfrageprognosen und Bestandsmanagement
integriert und wie OmegajJet mit einer ABC-Analyse Artikel klassifiziert und fiir eine
Klasse die Bestdnde optimiert.

5.1 Bestellmengenmodell

In diesem Abschnitt stellen wir Modelle vor, mit denen sich die Bestdnde optimie-
ren lassen, wenn die Nachfrage konstant und deterministisch ist. Eine Nachfrage ist
konstant und deterministisch, wenn immer genau die gleiche Menge eines Produktes
nachgefragt wird, zum Beispiel u = 1 000 Toaster/Jahr. Und zwar von heute an bis in
alle Ewigkeit. Da solche Nachfragen in der Realitdt nicht auftreten, kénnten Sie sich
fragen, warum wir uns um das optimale Bestandsmanagement fiir solche Nachfragen
kiimmern. Der Grund ist, dass die mathematischen Modelle einfach aufzustellen und
zu 16sen sind. Die Losungen dieser idealtypischen Modelle konnen dann auch in Si-
tuationen angewandt werden, in denen die Nachfrage tiber einen gewissen Zeitraum
ndherungsweise konstant ist. AuBerdem werden wir diese Modelle spéter als Bau-
steine bei den komplexeren Modellen des kontinuierlichen Bestandsmanagements
wiederfinden.

5.1.1 Klassisches Bestellmengenmodell

Wir untersuchen zunédchst das klassische Bestellmengenmodell. Dieses Modell geht
auf Harris zurtick, der es im Jahr 1915 bei Westinghouse in den USA entwickelt hat [1].
Im klassischen Bestellmengenmodell ist die Lieferzeit gleich null, Lieferungen treffen
also sofort nach der Bestellung ein. Auflerdem sind Fehlmengen unzuléssig, das heilt,
dass alle Bedarfe aus dem Lager erfiillt werden miissen und nicht zuriickgestellt und
spéter ausgeliefert werden kénnen.

Kostenarten

Die Kostenfunktion des klassischen Bestellmengenmodells besteht aus drei Kompo-
nenten: Den variablen Bestellkosten, den fixen Bestellkosten und den Lagerhaltungs-
kosten. Die variablen Bestellkosten enthalten alle Kosten einer Bestellung, die pro-
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portional zur bestellten Menge sind. Zu diesen Kosten gehdren der Einstandspreis
der Ware, aber auch die Transportkosten, die je gelieferter Einheit anfallen. Wenn der
Einstandspreis eines Toasters 15,00 € pro Stiick betrédgt, die Transportkosten 1,00 €
pro Stiick betragen und sonst keine variablen Bestellkosten anfallen, dann betragen
die variablen Bestellkosten ¢ = 15,00 €/Stiick + 1,00 €/Stiick = 16,00 €/Stiick.

Die fixen Bestellkosten enthalten die Kosten einer Bestellung, die unabhéngig von
der Bestellmenge anfallen. Zu diesen Kosten gehoren die Abwicklungskosten einer
Bestellung und die Materialhandhabungskosten im Lager, die je Bestellung unabhén-
gig von der Bestellmenge anfallen. Bei manuellen Bestellvorgidngen konnen die fixen
Bestellkosten eine wesentliche Hohe haben. Ein bekannter Konsumgiiterhersteller
schétzt sie beispielsweise auf K = 50,00 €/Bestellung. Beachten Sie aber, dass Sie bei
der Bestimmung der fixen Bestellkosten nur Kosten berticksichtigen diirfen, die je Be-
stellung anfallen, also Kosten, die sich nur durch eine Anderung der Bestellhdufigkeit
dndern.

Die Summe aus variablen und fixen Bestellkosten bezeichnen wir als Bestellkos-
ten C(x), wobei x die Bestellmenge bezeichnet. Abbildung 5.1 zeigt ein Beispiel
mit variablen Bestellkosten von ¢ = 16,00 €/Stiick und fixen Bestellkosten von K =
50,00 €/Bestellung. Mathematisch ausgedriickt lautet die Bestellkostenfunktion

0, wennx =0,
Clx)=
K+cx, wennx>0.

Die Lagerhaltungskosten fallen je gelagerter Einheit je Zeiteinheit an und sind pro-
portional zur gelagerten Menge. Zu diesen Kosten gehoéren die Opportunitétskosten
fiir das gebundene Kapital, aber auch Versicherungsprdamien und die Kosten fiir den
Lagerraum, wenn diese proportional zur gelagerten Menge sind. Bei unserem Toaster
betragen die variablen Bestellkosten ¢ = 16,00 €/Stiick. Wenn die Opportunitétskos-

Abbildung 5.1

Bestellkostenfunktion

Bestellkosten C(x)
€/Bestellung

250
200 L Steigung: Variable Bestellkosten ¢ = 16 €/Stuick
150 |
100
50 y g
[ Fixe Bestellkosten
1 K'=50 €/Bestellung Bestellmenge
0 1 1 1 1 1 1 1 .
Stiick
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
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ten des gebundenen Kapitals 10 Prozent pro Jahr betragen und andere Kosten fiir die
Berechnung der Lagerhaltungskosten vernachldssigbar sind, dann betrdgt der Lager-
haltungskostensatz h = 0,10 /Jahr - 16,00 €/Stiick = 1,60 €/Sttick/Jahr. Wenn zum
Beispiel durchschnittlich 100 Stiick gelagert werden, betragen die Lagerhaltungskos-
ten 1,60 €/Stiick/Jahr - 100 Stiick = 160 €/Jahr.

Optimaler Bestellpunkt

Beim Bestandsmanagement miissen wir entscheiden, bei welcher Hohe des Lager-
bestands bestellt werden soll und wie viel bestellt werden soll. Die Hoéhe des La-
gerbestands, ab der bestellt wird, bezeichnen wir als Bestellpunkt r, die Menge, die
bestellt wird, als Bestellmenge x. Die Festlegung des optimalen Bestellpunktes r* ist
im klassischen Bestellmengenmodell einfach. Da keine Fehlmengen zuldssig sind,
muss der Bestellpunkt r gréBer oder gleich null sein. Und da ein Bestellpunkt von
groBer null hohere Lagerkosten verursacht als ein Bestellpunkt von null, sonst aber
keinerlei Vorteile bietet, muss der optimale Bestellpunkt r* gleich null sein.

Kosten bei einer Bestellmenge von 40 Stiick

Zur Berechnung der optimalen Bestellmenge x* miissen wir zwischen Bestellkosten
und Lagerkosten abwégen. Wir erldutern dies anhand unseres Toasterbeispiels mit
einer Nachfrage von ;1 = 1000 Stiick/Jahr, variablen Bestellkosten von ¢ = 16,00 €/
Stiick, fixen Bestellkosten von K = 50,00 €/Bestellung und einem Lagerhaltungskos-
tensatz von h = 1,60 €/Stiick/Jahr.

Lassen Sie uns zundchst die Kosten bei einer Bestellmenge von x = 40 Stiick be-
rechnen. Dazu berechnen wir die variablen Bestellkosten, die fixen Bestellkosten
und die Lagerhaltungskosten. Die variablen Bestellkosten sind unabhdngig von der
Bestellmenge. Da wir alle Nachfragen erfiillen miissen und 1 Nachfragen pro Jahr an-
fallen, betragen die variablen Bestellkosten ¢y = 16,00 €/Stiick - 1 000 Stiick/Jahr =
16 000 €/Jahr. Da die variablen Bestellkosten nicht von der Bestellmenge x abhéngen,
sind sie auch nicht entscheidungsrelevant und wir werden sie im Folgenden nicht
weiter betrachten.

Die fixen Bestellkosten fallen je Bestellung an. Bei einer Nachfrage von 1 = 1 000
Stiick/Jahr und der Bestellmenge von x = 40 Stiick betrdgt die Anzahl der Bestellun-
gen 11/x = (1000 Stiick/Jahr)/(40 Stiick/Bestellung) = 25 Bestellungen/Jahr. Da jeder
Bestellvorgang Kosten von K = 50,00 €/Bestellung verursacht, betragen die jdhrlichen
fixen Bestellkosten

(1/x)K = 25 Bestellungen/Jahr - 50,00 €/Bestellung
= 1250 €/Jahr.

Die Lagerhaltungskosten kénnen wir anhand von Abbildung 5.2 ermitteln. Die Abbil-
dung zeigt, wie sich der Lagerbestand iiber die Zeit entwickelt. Wenn der Lagerbestand
null erreicht, werden x = 40 Stiick nachbestellt, die ohne Zeitverzug eintreffen. Die-
ser Lagerbestand verringert sich dann mit einer Rate von p© = 1 000 Stiick/Jahr bezie-
hungsweise (1 000 Stiick/Jahr)/(50 Wochen/Jahr) = 20 Stiick/Woche, bis wieder ein
Lagerbestand von null erreicht ist und nachbestellt wird. Der durchschnittliche Lager-
bestand betrdgt daher x/2 = 20 Stiick. Auf Basis dieses durchschnittlichen Bestandes
berechnen wir die Lagerhaltungskosten. Mit unserem Lagerhaltungskostensatz von
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Abbildung 5.2

Verlauf des Lagerbestands

Lagerbestand
Stuck
x =40 Steigung: —p
=-20 Stick/Woche
X .
> = 20

Zeit
Wochen

h = 1,60 €/Stiick/Jahr ergeben sich Lagerhaltungskosten von

(x/2)h = (40 Stiick/2) - 1,60 €/Stiick/Jahr
= 32 €/Jahr.

Die Summe aus fixen Bestellkosten und Lagerhaltungskosten bei einer Bestellmenge
von x = 40 Stiick betrdgt somit

Z/(40 Stiick) = 1 250 €/Jahr + 32 €/Jahr
= 1282 €/Jahr.

Kosten bei einer Bestellmenge von 80 Stiick

Wenn wir nun die Bestellmenge erh6hen, zum Beispiel auf 80 Stiick pro Bestellung,
dann halbieren sich die fixen Bestellkosten auf

(u/x)K = 625 €/Jahr,

da sich die Anzahl der Bestellungen pro Jahr durch die Verdopplung der Bestellmenge
halbiert. Die jahrlichen Lagerhaltungskosten verdoppeln sich hingegen auf

(x/2)h = 64 €/Jahr,

da sich durch die Verdopplung der Bestellmenge auch der durchschnittliche Lager-
bestand verdoppelt. Die Gesamtkosten Z(x) bei einer Bestellmenge von x = 80 Stiick
betragen somit

Z(80 Stiick) = 625 €/Jahr + 64 €/Jahr
=689 €/Jahr.

197



Bestandsmanagement

198

Abbildung 5.3

Kostenfunktionen des Bestellmengenmodells

Kosten
Tausend €/Jahr
2 -

Gesamtkosten”

Lagerhaltungskosten

Fixe Bestellkosten
0 ! ! ,  Bestellmenge x

e}

X .
0 250 500 750 1.000 Stuck
* Ohne variable Bestellkosten

Eine Bestellmenge von 80 Stiick verursacht also geringere Kosten als eine Bestell-
menge von 40 Stiick. Aber wie ldsst sich die optimale Bestellmenge ermitteln?
Kostenfunktion

Zur Bestimmung der optimalen Bestellmenge driicken wir zundchst die Kosten als
Funktion der Bestellmenge aus:

Z(x) = %K+ ;fh. (5.1)

Diese Funktion ist fiir unser Beispiel in Abbildung 5.3 grafisch dargestellt. Wie aus
der Abbildung zu erkennen ist, betrédgt die optimale Bestellmenge x* = 250 Stiick.
Optimale Bestellmenge und optimale Kosten

Diese optimale Bestellmenge konnen wir auch mathematisch bestimmen, indem wir
die erste Ableitung der Kostenfunktion Z(x) bilden und gleich null setzen,

1.
4 g =—Lxy tnto,
X 2

dx
«_ [2uK
x* = ,/—h . (5.2)

Dass es sich bei dieser Losung um ein Kostenminimum und nicht um ein Kostenma-
ximum oder einen Sattelpunkt handelt, konnen wir anhand der zweiten Ableitung

und sie dann nach x aufl6sen:
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iiberpriifen. Diese lautet

d? ”w
——Z(x) =2—=K
dx? ) x3
und ist fiir alle positiven Werte von x positiv. Dies bedeutet, dass die Kostenfunktion
fir x > 0 konvex ist. Die optimale Bestellmenge in Formel (5.2) fiihrt also zu einem
Kostenminimum.

Fiir unser Beispiel ergibt sich eine optimale Bestellmenge von

« __ [2-1000 Stiick/Jahr - 50,00 €
1,60 €/Stiick/Jahr

= 250 Stiick.

Die entsprechenden Kosten der optimalen Losung finden wir, indem wir die optimale
Bestellmenge x* aus Formel (5.2) in die Kostenfunktion in Formel (5.1) einsetzen:
o M x*
Z(x*)= =K+ —h
X* 2

m ,/ZMK/hh

V2uK/h 2

1 1
= E\/Z,U,hK-l- z\/thK (5.3)
= /2bK . (5.4)

Fiir unser Beispiel erhalten wir

Z(x*) = /2 - 1000 Stiick/Jahr - 1,60 €/Stiick/Jahr - 50,00 €
= 400 €/Jahr .

Sensitivitatsanalyse

Wir untersuchen nun, wie sich eine nicht-optimale Bestellmenge auf die Kosten aus-
wirkt. Dazu berechnen wir das Verhéltnis der Kosten Z(x) einer beliebigen Bestell-
menge x zu den optimalen Kosten Z(x*):

Z(x) LK+ Zh

Z(x*) V2uhK
_ L 2K x ] b
“2xV h 2\ 2Ku

x* X

=§+2X*

1 [/x* X

Wir sehen, dass die Kostenerh6hung ausschliefilich von der Bestellmenge x abhéngt
und nicht vom Lagerhaltungskostensatz, Bestellkostensatz oder der Nachfrage. Wenn
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wir beispielsweise 50 Prozent mehr als die optimale Bestellmenge bestellen, also
x = 1,5x*, dann betrédgt das Verhiltnis der Kosten Z(x)/Z(x*) = 1,083. Die Erh6hung
der Bestellmenge um 50 Prozent fithrt also zu einer Erhchung der Kosten um nur etwa
8,3 Prozent. Wir sehen daher, dass das klassische Bestellmengenmodell insensitiv
beziiglich der Bestellmenge x ist. Es ist daher nicht wichtig, genau das Optimum zu
bestellen, sondern eine Menge, die in etwa dem Optimum entspricht.

Sie haben gerade das bekannteste mathematische Modell des Bestandsmanagements
kennen gelernt, das klassische Bestellmengenmodell. Dieses Modell basiert auf An-
nahmen, die es uns erlauben, mit sehr einfachen Formeln die optimale Bestellmenge
und die entsprechenden Kosten zu berechnen. Einige der Annahmen sind jedoch
recht restriktiv. Wir werden daher im Folgenden zeigen, wie die optimale Bestell-
menge berechnet wird, wenn einige der Annahmen nicht zutreffen.

5.1.2 Lieferzeiten

Im klassischen Bestellmengenmodell betrdgt die Lieferzeit null. Dies ist jedoch in
vielen Situationen eine zu starke Vereinfachung, beispielsweise wenn Toaster eine
Lieferzeit (LT, Lead Time) von LT = 1,4 Wochen haben. Im klassischen Bestellmen-
genmodell wiirden wir die Toaster erst dann bestellen, wenn der Lagerbestand auf null
gesunken ist. Dann kénnten wir aber Nachfragen tiber einen Zeitraum von 1,4 Wochen
nicht erfiillen. Dieses Problem lésst sich jedoch einfach 16sen, da wir Fehlmengen
vermeiden konnen, indem wir Bestellungen genau 1,4 Wochen vor dem gewiinsch-
ten Liefertermin aufgeben. Dann treffen die Bestellungen genau dann ein, wenn der
Lagerbestand auf null gesunken ist. Abbildung 5.4 verdeutlicht das Konzept. Dieser
Ansatz hat jedoch den wesentlichen Nachteil, dass er kompliziert umzusetzen ist.
Denn wir miissen laufend auf Basis des aktuellen Lagerbestands berechnen, wann

Abbildung 5.4

Optimaler Bestellpunkt bei kurzer Lieferzeit

Lagerbestand
Stick
x =40 Steigung: —t
= -20 Stlick/Woche 0

r=28

Zeit
4t Wochen
Aufgabe Ankunft
Bestellung Bestellung
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der Lagerbestand auf null sinken wird. Danach kénnen wir berechnen, zu welchem
Zeitpunkt eine Bestellung aufgegeben werden muss, damit die Lieferung genau dann
ankommt, wenn der Lagerbestand auf null gesunken ist.

Einfacher umzusetzen ist das Bestellpunktkonzept. Beim Bestellpunktkonzept wird
die Hohe des Lagerbestands festgelegt, bei der eine Bestellung aufgegeben werden
muss, damit die Lieferung genau dann eintrifft, wenn der Lagerbestand auf null ge-
sunken ist. Wenn die Lieferzeit LT kleiner ist als die Zeit zwischen zwei aufeinander
folgenden Bestellungen T = x/u = 40 Stiick/20 Stiick/Woche = 2 Wochen, lésst sich
der optimale Bestellpunkt r* einfach mit folgender Formel berechnen:

r'=LTu. (5.6)

In unserem Beispiel betrdgt der optimale Bestellpunkt r* = 1,4 Wochen - 20 Stiick/
Woche = 28 Stiick. Wenn der Lagerbestand also auf 28 Stiick sinkt, bestellen wir
x* = 40 Stiick nach. Die Bestellung trifft dann 1,4 Wochen spéter ein. Wahrend dieser
1,4 Wochen werden LT - u = 28 Stiick nachgefragt, so dass die Lieferung genau dann
eintrifft, wenn der Lagerbestand auf null gesunken ist.

Aber was machen wir, wenn die Lieferzeit langer als die Zeit zwischen zwei Be-
stellungen ist, also LT > T gilt? Die Antwort auf diese Frage liefert Abbildung 5.5.
In der Abbildung ist dargestellt, wie der optimale Bestellpunkt r* bei einer Lieferzeit
von LT = 2,6 Wochen und einer Zeit zwischen zwei Bestellungen von T = 2 Wochen
ermittelt wird. Wir wéhlen dann den Bestellpunkt r wieder so, dass die Lieferung
genau dann eintrifft, wenn der Lagerbestand auf null gesunken ist. Der optimale
Bestellpunkt betrdgt dann r* = 0,6 Wochen - 20 Stiick/Woche = 12 Stiick. Generell
lasst sich der optimale Bestellpunkt mit folgender Formel berechnen:

r*=mod (LT; T) i . (5.7)

Abbildung 5.5

Optimaler Bestellpunkt bei langer Lieferzeit

Lagerbestand
Stuck
x =40 Steigung: —p

= -20 Stick/Woche

r=12 6 Wo
Zeit
1t 1t Wochen
Aufgabe Ankunft
Bestellung Bestellung
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. der Platzierung im Internet,
in Intranets, in Extranets,

. der Veranderung,

o des Weiterverkaufs

o und der Veroéffentlichung

bedarf der schriftlichen Genehmigung des Verlags.

Insbesondere ist die Entfernung oder Anderung des vom Verlag vergebenen
Passwortschutzes ausdrucklich untersagt!

Bei Fragen zu diesem Thema wenden Sie sich bitte an: info@pearson.de

Zusatzdaten

Moglicherweise liegt dem gedruckten Buch eine CD-ROM mit Zusatzdaten bei. Die
Zurverfigungstellung dieser Daten auf unseren Websites ist eine freiwillige Leistung
des Verlags. Der Rechtsweg ist ausgeschlossen.

Hinweis

Dieses und viele weitere eBooks kdnnen Sie rund um die Uhr
und legal auf unserer Website

informit.de

http://www.informit.de

herunterladen


mailto:info@pearson.de
http://www.informit.de/

