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7 Zusammenfassung

Das Sortiment der Ausgangsmaterialien hat in einer grossen Unternehmung eine

starke Tendenz, sich im Laufe der Zeit zu erweitern. Ein sehr breites Sorti¬

ment fördert die Zersplitterung des Bedarfes und führt auf unkurante Positio¬

nen. Dadurch wird die Lagerhaltung verteuert und es werden Abschreibungen er¬

forderlich. Das entwickelte Modell zur Sortimentslenkung bei den Ausgangsmate¬

rialien kann einen Beitrag zur Verbesserung dieser Situation leisten.

Das Modell basiert auf der Ueberlegung, dass Verbrauchskonzentrationen erreicht

werden durch das Anbieten eines schmalen, lagermässigen Vorzugssortimentes.

Halbzeuge und produktneutrale Einzelteile gliedern sich in eine Vielzahl von

Gegenstandsfamilien, innerhalb welcher die Positionen sich aufgrund von Abmes¬

sungen unterscheiden. Zwischen diesen Positionen bestehen Substitutionsmög¬

lichkeiten, indem die dimensionsmässig grössere innerhalb eines gewissen Be¬

reiches die kleinere ersetzen kann. Ausgehend von einem Auswahlsortiment, wel¬

ches im allgemeinen dem lagermässigen Sortiment entspricht, wird für jede Ge¬

genstandsfamilie nach bestimmten Kriterien eine Reihe von bevorzugten Positio¬

nen ausgewählt. Die Vorzugsreihe soll erlauben, den Gesamtbedarf der Gegen¬

standsfamilie zu minimalen Kosten zu decken. Daraus folgt, dass der innerbe¬

triebliche Bedarf und das Marktangebot wesentliche Einflussgrössen sind. Ab¬

strakter formuliert, führt dies auf das folgende Problem: aus einem Auswahlsor¬

timent bekannter Grösse soll eine unbekannte Anzahl noch zu bestimmender Posi¬

tionen ausgewählt werden. Diese Positionen sollen unter Einhaltung der be¬

grenzten Substitutionsmöglichkeiten den Gesamtbedarf der Gegenstandsfamilie zu

minimalen Kosten decken.

Dieses Problem kann mit dynamischer Programmierung gelöst werden. Die Verall¬

gemeinerung auf den häufigen Fall, dass sich die Positionen einer Gegenstands¬

familie durch mehr als eine Abmessung unterscheiden, wird aber sehr schnell

schwierig. Deshalb wurde ein Branch and Bound Algorithmus entwickelt, der sich

mit entsprechenden Modifikationen auch für die Lösung des mehrdimensionalen

Problèmes eignet. Praktische Probleme führen selbst bei kleinen Gegenstands¬

familien auf umfangreiche Rechenarbeit, so dass je ein Computerprogramm für das

eindimensionale und das mehrdimensionale Problem ausgearbeitet wurden.

Eine Vorzugsreihe soll längere Zeit Gültigkeit haben. Positionen, welche ein

grosses Risiko von Bedarfsrückgängen mit sich bringen, sind daher nach Mög¬

lichkeit nicht in die Reihe aufzunehmen. Es zeigt sich, dass die Wahrschein-
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lichkeit von Bedarfsrückgängen grösser ist bei denjenigen Positionen, welche

nur in wenigen verschiedenen Produkten gebraucht werden. Deshalb werden die

durch die Bedarfsdeckung verursachten Kosten der einzelnen Positionen um einen

Risikozuschlag erhöht. Der Risikozuschlag berücksichtigt die Wahrscheinlichkeit

des Bedarfsrückganges dieser Position und Erfahrungswerte der Kosten von Ab¬

schreibungen und Ueberbeständen der betreffenden Gegenstandsfamilie.

Als Beispiele wurden die Gegenstandsfamilien Rundkupfer für das eindimensionale

und Flachmessing für das mehrdimensionale Problem durchgerechnet. Die Vorzugs¬

reihe des Kupfers weist 40 %, jene des Flachmessings 35 % der heute lagermässi-

gen Positionen auf. In bezug auf die Gesamtkosten der Bedarfsdeckung ergibt die

Vorzugsreihe gegenüber der heute lagermässigen Reihe Einsparungen von 4.2 %

beim Kupfer und von 18 % beim Flachmessing. Die Sensitivitätsanalyse zeigt,

dass die ursprünglich optimale Reihe durch Aenderungen der Einflussgrössen

kostenmässig nur geringfügig suboptimal wird.

Aufgrund der Ergebnisse kann gefolgert werden, dass eine Verbrauchskonzentra¬

tion vor allem bei denjenigen Gegenstandsfamilien kostenreduzierend ist, welche

viele lagermässige Positionen mit kleinem Verbrauch aufweisen. Das entwickelte

Modell zur Sortimentslenkung eignet sich für Halbzeuge und produktneutrale Tei¬

le.


