Ubung zur Vorlesung ,Produktionswirtschaft® - Wintersemester 2004/2005
Dr. Gerhard Rimane - Universitdt Rostock - Institut flir Produktionswirtschaft

1 Ubung: Zeitermittlung und Bedarfsplanung fiir Potentialfaktoren

Zeit als ZielgréBe
> zur Termineinhaltung (zentrale Bedeutung)
» Durchlaufzeit (interne GroBe)
> Lieferzeit (wichtig flir den Kunden)
» Reduzierung von Unterbrechungszeiten (Unterbrechung ist 6konomischer Verlust)
Zeit als AufwandsgroBle
> zur Ermittlung der Fertigungslohnkosten pro Stlck (FLKstick)
Zeit als Planungs- und SteuerungsgrofB3e
> der gesamte Prozess muss geplant und gesteuert werden
> bei Arbeitskrdften: Auftragszeit (T) als Vorgabezeit
x Grundzeit (tg): Soll-Zeit, die planmaBig durchgeflihrt wird

x Erholungszeit (ter): Unterbrechungszeit flir die Arbeitskrafte, wenn die Belastungsgren-
zen Uberschritten sind; als prozentualer Aufschlag auf die Grundzeit

x Verteilzeit (t,): Summer aller Soll-Zeiten, die zusatzlich zum planmaBigen Ablauf dazu-
kommen; als prozentualer Aufschlag auf die Grundzeit

- Bild ABWL-U 1-1 ,Gliederung der Auftragszeit"
- Bild ABWL-U 1-6 ,Analyse der Ablaufarten, Synthese der Zeitarten bezogen auf den Menschen"

> bei Betriebsmitteln: Belegungszeit (Tws) als Vorgabezeit
x keine Erholungszeit bei Betriebsmitteln
x andere Zeitarten wie bei den Arbeitskraften

- Bild ABWL-U 1-2 ,Gliederung der Belegungszeit"
- Bild ABWL-U 1-7 ,Analyse der Ablaufarten, Synthese der Zeitarten bezogen auf das Betriebsmittel"

> bei Werkstoffen bzw. Arbeitsobjekten: Durchlaufzeit bzw. Durchfiihrungszeit

Losung Aufgabel :

(a) Ermittlung der Auftragszeit (T ) aus den Zeitarten der Tabelle
t,,- Riistgrundzeit ; t,: Riistzeit als Teil der Aufiragszeit
Auftragszeit T=t +n, t,

t,=t, e, mitt,=0,11,

t,=7,7+(0,1-7,7)=8,47 min

t,=t +t,+t, mit t,=0,1t,

t,=8,4+(0,1¢,)=9,24 min

T=8,474+50-9,24=470,47 min=471 min

(b) Ermittlung der Belegungszeit (T ;) aus den Zeitarten der Tabelle
t,.5° Betriebsmittelriisigrundzeit ; t,,: Betriebsmittelgrundzeit als Teil der Belegungszeiten

Belegungszeit = Auftragzeit , da eine Maschine und ein Arbeitsplatz
T,,=471 min
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Grundlagen der Bedarfsplanung
> Kapazitatsangebot (Qmr) und Kapazitdtsbedarf (Cue) missen Ubereinstimmen

x Schnelligkeit (insofern Hohe) des Kapazitdatsangebots an AK bzw. BM wird durch den
Zeitgrad quantifiziert, d.h. je héher der Zeitgrad, desto schneller die AK bzw. BM

> Bedarf der AK und BM ist die Kapazitdt, die zur Durchfiihrung von Arbeitsaufgaben not-
wendig ist
> Bruttobedarf (Cue/Cser) der gesamte Bedarf, der benétigt wird und unterteilt in:
x Einsatzbedarf (Cwe/Cge) unterteilt in:
v Auftragsbedarf (Cwa/Cesa)
v Zusatzbedarf (Cuz/Csz) als prozentualer Zuschlagssatz
x Reservebedarf

Losung Aufgabe? :

Bestimmung des Auftragsbedarfs C ,,= Auftragsmenge X Betriebsmittelzeit je Einheit + Riistzeit
C,,=64.450 min
C - =64.450+(64.450-0,068)=68.833 min
qpr=ES-S-AP=8-2-22=352 Stunden=21.120 min
Gse=95r"(1=G .. ) (1 =G, )=21.120-(1—-0,067)-(1—0,083)=18.069,45=18.070 min
_— Cye __ 68833
P g ZG  18.070-1,2

=3,17 Maschinen

> Ergebnis: es sind zu wenig Maschinen vorhanden; Lésungsmaoglichkeiten:
x Erhdéhung des Zeitgrades (Auslastung der vorhanden Maschinen noch weiter steigern)

C C
3=— 2 daraus folgt : 7G=—"-=126,9
9sr ZG 3qpr

x Erhdhung des Planungsfaktors (Reduzierung der Ausfall- und Unterbrechungszeiten)

_Cye Cpe B
3= G daraus folgt:qy= 37 -=19.12027=19.121
_9sr _19.121

= =0,905
Pr=y o120

x Fremdvergabe an Drittanbieter
q5:=18.070-1,2-:3=65.052 min
Fremdvergabe=68.833—65.052=3.781 min==63 Stunden
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2 Ubung: Kosten und Wirtschaftlichkeit der Produktion

Output ( Ausbringungsmenge )

Input ( Faktoreinsatzmenge )

Wirtschaftlichkeit = Leistung
Kosten

Gewinn

Produktivitat =

Rentabilitdit = -
Kapital

+ Kosten: bewerteter, sachzielbezogener Giterverbrauch einer Periode
> sachzielbezogen: auf den Ausgabenbereich bezogen

Auftragszeit - Preis

Arbeitskrdfte: Lohnkosten=

G
Betriebsmittel : Maschinenkosten= Belegung;éelz Preis
Werkstoffe: Materialkosten= Mengenvegyg auch- Preis
Werkstoffe: Kapitalbindungskosten= DUI’ChZaz;féezt - Preis

- Bild ABWL-U 2-1,,Schema der Selbstkostenkalkulation"

- Bild ABWL-U 2-2 ,Betriebsmittelkosten"

Losung Aufgabe 3 :
2.000 /! Auftrag ,
T = =2 hl Stiick
()T .. = 7000 Stiick ] Aufirag He
(b) Erlos=Selbstkosten-1,25 daraus folgt : Selbstkosten= l*iré(;s = 13% =240 EUR

(¢c)SK =MK + FLK + MAK + RFGK
mit MAK = Maschinenkosten; FLK = Fertigungslohnkosten

mit MK = Materialkosten; RFGK = Restfertigungsgemeinkosten
240=20+50+MAK +50 daraus folgt : MAK =240—20—-50—-50=120 EUR
MAK 531000 120-1000

(d)MAK 5, = Belegungszeit 4,4,,, 2000 —G0EUR

(e) MAK = MAK ataTMAK 50+ MAK g inatoing T MAK pomiosien ™ MAK gy
MAK =60~ 0" 00~ a0 1 00~V EUR

(f) Nutzungsdauer = Anschaffungskosten _  320.000  _ 5 Jahre

Abschreibung ~ 40-1.600 Std.
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3 Rdadumliche Organisationsprinzipien

1.Frage:

technologische Bearbeitungsfolge ist die Reihenfolge der Arbeitsgange, um einen Fertigungs-
auftrag zu realisieren

. Frage:

gleiche technologische Bearbeitungsfolge mit Uberspringen
gleiche technologische Bearbeitungsfolge ohne Uberspringen

variierende technologische Bearbeitungsfolge

- Bild ABWL-U 3-3 ,Varianten der gleichen technologischen Bearbeitungsfolge™

- Bild ABWL-U 3-4 ,Variierende technologische Bearbeitungsfolge"

. Frage:

technische Bearbeitungsfolge: in welcher Reihenfolge durchlauft das Erzeugnis die Be-
arbeitungsstationen (Bezugspunkt: Erzeugnis)

organisatorische Bearbeitungsfolge: in welcher Reihenfolge durchlaufen die Erzeugnisse eine
Bearbeitungsstation (Bezugspunkt: Bearbeitungsstation)

. Frage:

Art und Weise der raumlichen Anordnung von Arbeitsplatzen/Bearbeitungsstationen/Produk-
tiveinheiten

. Frage:

gleiche oder variierende technologische Bearbeitungsfolge
gleichartige oder verschiedene Arbeitsplatze

Kapazitatsbedarf der Arbeitsgange

. Frage:

Verringerung der Durchlaufzeiten

Verringerung der Materialbestdnde und wartenden Erzeugnisse

. Frage:

Verfahrensprinzip (Werkstattprinzip)

Erzeugnisprinzip (Gruppenprinzip; Reihenprinzip; Einzelplatzprinzip)

. Frage:

- Bild ABWL-U 3-5 bis 3-7

. und 10. Frage:

- Bild ABWL-U 3-8 ,Ubersicht (iber die réumlichen Organisationsprinzipien"
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Losung Aufgabe 4 :

m

2K,

_iml _ Summe der Maschinen , mit denen Maschinei verbunden ist
m Anzahl aller Maschinen
343+34+4+2+3
K= ; =3

* Folge: entweder Reihenprinzip oder Gruppenprinzip
« Reihenprinzip scheidet aus, da hier eine variierende technologische Bearbeitungsfolge vor-
liegt
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4 Ubung: Zeitliche Organisationsprinzipien

1.

Frage:
technologischer Zyklus ist die Zeitdauer der Veranderung eines Fertigungsauftrags vom Be-
ginn bis zum Ende der Arbeitsgange

. Frage:

- Bild ABWL-U 4-1 ,Gliederung der Produktionszeit"

. Frage:

Fertigungslos: Anzahl gleicher oder @hnlicher Teile die gemeinsam als ein Fertigungsauftrag
je Arbeitsplatz bearbeitet werden und den gesamten Fertigungsprozess als geschlossener
Posten durchlauft
Transportlos: Anzahl von Teilen, die gemeinsam von Arbeitsplatz zu Arbeitsplatz
transportiert werden
grunddtzlich gilt : 0<n,<n,

bei Werkstatifertigung gilt : n,=n,

bei Fliessfertigung gilt: n,>n, mitn,=1

. Frage:

weil ohne Losfertigung nur eine Verlaufsform mdglich ware, d.h. jedes Teil nacheinander die
selbe technologische Bearbeitungsfolge durchlaufen wiirde und alle Teile zusammen zwi-
schen den Arbeitsplatzen transportiert werden wiirden

. und 6.Frage:

ein zeitliches Organisationsprinzip (ZOP) bestimmt die grundsatzliche Art und Weise der Tei-
leweitergabe

> mit Teileweitergabe (Reihenverlauf; Parallelverlauf; kombinierter Verlauf)
> ohne Teileweitergabe
Reihenverlauf, Parallelverlauf und kombinierter Verlauf sind die Verlaufsformen

Darstellung des Zusammenhangs durch Zuordnung der Verlaufsformen oben

. Frage:

Wartezeiten bzw. Stillstandszeiten bei den Potentialfaktoren AK bzw. BM
> Potentialfaktoren sind grundsatzlich arbeitsbereit, aber keine Teile zur Verfiigung
Liegezeiten bei den Repetierfaktoren Werkstoffe bzw. Arbeitsobjekte

> WS liegen vor den Bearbeitungsstationen unbearbeitet, weil andere WS noch nicht voll-
standig bearbeitet sind

- Bild ABWL-U 4-2 ,Gliederung der Unterbrechungszeit"

. Frage:

Reihenverlauf
> keine Warte- und Stillstandszeiten, da sofortige Weiterleitung des Fertigungsauftrags

> Liegezeiten entstehen, weil immer nur ein Teil bearbeitet werden kann

- Bild ABWL-U 4-3 ,Liegezeiten im Reihenverlauf des technologischen Zyklus"
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» Parallelverlauf

> Reduzierung der Liegezeiten, da bereits Weiterbearbeitung, obwohl noch nicht alle Teile
an einer vorhergehenden Maschine fertig sind

> Warte- und Stillstandszeiten entstehen nur, wenn ?¢,>f,,; , d.h. der Vorganger-
arbeitsplatz mehr Zeit benétigt als der nachfolgende Arbeitsplatz

> Liegezeiten entstehen, wenn f,<f,,
~ ABWL-U 4-4 ,Stillstands- und Liegezeiten im Parallelverlauf des technologischen Zyklus"

» kombinierter Verlauf
> generell keine Warte- und Stillstandszeiten, aber zunehmende Liegezeiten

> Verlangerung des technologischen Zyklus

- Bild ABWL-U 4-5 ,Liegezeiten im kombinierten Verlauf des technologischen Zyklus"

9. Frage:

» Unterbrechungszeit: Unterbrechungszeit zwischen den Teilen eines Loses innerhalb eines
technologischen Zyklus

» technisch-organisatorische Unterbrechungszeit: Zeit zwischen der Bearbeitung von unter-
schiedlichen Fertigungslosen

10. Frage:
« grundsatzlich hat kombinierte Verlauf nur Sinn bei ,>f;,

+ Zeitdifferenz ist die eingesparte Dauer an Warte- und Stillstandszeiten

11. Frage:
« auf Basis der Formeln zur Ermittlung der Zeit des technologischen Zyklus

« Ergebnisse identisch wenn gilt: ¢, <¢,+1

12. Frage:
- Bild ABWL-U 4-6 ,,Ubersicht (iber die Verlaufsformen des technologischen Zyklus"

13. Frage:
« Dauer des technologischen Zyklus abhangig von ti und n.

* MaBnahmen zur Verkirzung:
» Verkilrzung der LosgroBe n. oder der Bearbeitungszeit t; (wobei ¢,=t,-ZG )
> Verbesserung des Zeitgrades
» Veranderung der TransportlosgréBe im Parallel- und kombinierten Verlauf
>

Nutzung mehrerer parallel geschalteter Bearbeitungsstationen
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5 Ubung: Organisationsformen

5.1. Aufgaben aus dem Fragenteil ,,Organisationsformen™

1.

Frage:
Kombinationen eines rdumlichen und eines zeitlichen Organisationsprinzips

sind 16 verschiedene Kombinationen mdglich, davon nicht alle oder nur unter extremen Be-
dingungen 6konomisch sinnvoll

- Bild ABWL-U 5-1 ,Systematisierung der Organisationsformen der Teilefertigung"

. Frage:

Werkstattfertigung [WF] (Kombination aus Werkstattprinzip und Reihenverlauf)

gegenstandsspezialisierter Fertigungsabschnitt [GFA] (Kombination aus Gruppenprinzip und
Reihenverlauf)

gegenstandsspezialisierte Fertigungsreihe [GFR] (Kombination aus Reihenprinzip und kom-
biniertem Verlauf)

Fliessfertigung [FF] (Kombination aus Reihenprinzip und Parallelverlauf)

Einzelplatzfertigung [EPF] (Kombination aus Einzelplatzprinzip und Prinzip ohne Teilewei-
tergabe)

- Bild ABWL-U 5-2 ,Bildung der Organisationsformen aus der Kombination ..."

. Frage:

wichtige Kriterien sind rdumliches und zeitliches Organisationsprinzip, Form der technolo-
gischen Bearbeitungsfolge, Transportweg und Transporthdufigkeit, Materialbestdande und
Durchlaufzeit

- Bild ABWL-U 5-7 ,Unterscheidungsmerkmale der klassischen Organisationsformen"

. Frage:

Kontinuitat ist die Fahigkeit, Arbeitsobjekte ununterbrochen bearbeiten zu kénnen bzw. die
Elementarfaktoren gleichmaBig im Produktionsprozess einzusetzen

> Kontinuitat der AK und BM
Leistung l—z Warte—und Stillstandszeiten
Kapaczitdt Kapaczitdt

Auslastungsgrad =

» Kontinuitat der WS bzw. AO

kiirzeste Durchlaufzeit _ 1— Z Liegezeiten
Kapaczitdt Kapaczitdt

Belastungsgrad =

Kontinuitat muss durch die jeweilige Organisationsform geférdert werden, sie stellt sich nicht
automatisch ein

- Bild ABWL-U 5-4 ,Griinde fiir die Kontinuitétssteigerung von der Werkstattfertigung ..."



Ubung zur Vorlesung ,Produktionswirtschaft® - Wintersemester 2004/2005

Dr.

5.

Gerhard Rimane - Universitat Rostock — Institut fiir Produktionswirtschaft

Frage:
Flexibilitat ist die Fahigkeit sich auf die Erfordernisse unterschiedlicher Produktionsaufgaben
einzustellen

- Bild ABWL-U 5-5 ,Griinde fiir die Flexibilititssteigerung von der Fliessfertigung ..."

— Bild ABWL-U 5-3 ,Flexibilitit und Kontinuitdt der Organisationsformen"

Frage:
Produktivitat ist eine Output-Input-Relation
far einen verninftigen Vergleich missen die gleichen Glter hergestellt werden

Unternehmen die viel selber produzieren, anstatt viel fremd zu beziehen, stehen produktiv
gesehen schlechter da

> deshalb als OutputgréoBe die Wertschdépfung am geeignetsten

Kontinuitat deshalb besser, weil nur der Bezug zu einer bestimmten GréBe hergestellt wird,
z.B. der Durchlaufzeit oder der Liegezeiten

» Produktivitat wird von vielen GroBen beeinflusst

Frage:
Spezialisierungsgrad, Geschlossenheitsgrad, Wechselgrad

- Bild ABWL-U 5-9 ,Zusammenhénge zwischen der Fertigungsart und der Organisationsform"

Frage:
Spezialisierungsgrad: wie konzentrieren sich die Arbeitsplatze in einer Organisationsform auf
die Durchfihrung eines Arbeitsganges

Wechselgrad: wie oft wechselt ein Teil im Laufe der Bearbeitung die Organisationsform in
Bezug zur mdglichen Zahl der Wechsel

Geschlossenheitsgrad: wie hoch ist der Anteil der insgesamt durchzuflihrenden Arbeits-
gangen an einem Teil in einer (dieser) Organisationsform

-~ ABWL-U 5-13 ,Kennziffern zur Bestimmung rationeller Organisationsformen"

Frage:
trotz gleichen Geschlossenheitsgrads kénnen die Anforderungen an ein Arbeitsobjekt unter-
schiedlich sein in Bezug zur Zahl der Werkstattwechsel

die isolierte Betrachtung des Geschlossenheitsgrads wiirde das Problem verschleiern

-~ ABWL-U 5-8 ,Vergleich von Geschlossenheitsgrad und Wechselgrad"
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10. Frage:

» Fertigungsart spiegelt den Mengenaspekt der Fertigung wieder (Einzelfertigung vs. Mehr-
fachfertigung)

» Einzelfertigung und Kleinserien erfordern eine hohe Flexibilitat

+ je groBer die Menge (Fertigungsart) desto mehr tendiert die Organisationsform in Richtung
Fliessfertigung

- Bild ABWL-U 5-10 ,Mengenaspekt des Produktionsprozesses"

- Bild ABWL-U 5-11 ,H&ufigkeit der Organisationsformen in Anhdngigkeit vom Fertigungstyp"
11. Frage:

+ Organisationsformen der Montage (Fertigung)

* Organisationsformen der industriellen Dienstleistungsprozesse (TUL; Instandhaltung)

10
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6 Ubung: Kapazitit

1.

Frage:
Kapazitat ist das maximale Leistungsvermdgen der Potentialfaktoren je Zeitabschnitt, ge-
messen am Output

wird gemessen in Mengeneinheiten oder Verbrauchseinheiten, aber nur bei gleichartigen
Produkten

bei heterogenen Gitern (Regelfall) erfolgt die Messung auf Basis der Zeit

. Frage:

qualitative Kapazitat ist die Art und Glte der Leistung gemessen je Zeiteinheit
quantitative Kapazitat ist der maximale Umfang der Leistung gemessen je Zeiteinheit

EinflussgréBen: Intensitat, Anzahl der Potentialfaktoren, Produktionsdauer

- Bild ABWL-U 6-2 ,Beispiel fiir den quantitativen Aspekt der Kapazitst"

. Frage:

Kapazitatsangebot ist das zur Verfligung stehende Leistungsangebot der Potentialfaktoren
zur Lésung von Arbeitsaufgaben (AK und BM sind kapazitatsbildend)

Kapazitatsbedarf ist das durch die Arbeitsobjekte bendétigte Leistungsvermégen (WS bzw. AO
sind kapazitatsbindend)!

. Frage:

theoretische Kapazitat ist das Leistungsvermdégen dass seitens der Potentialfaktoren zur
Verfligung steht, wenn diese ununterbrochen und ungestért wirksam sind (Widerspruch!)

reale Kapazitadt ist die tatsachlich zur Verfligung stehende Kapazitat nach Abzug der Ausfall-,
Abwesenheits- und Unterbrechungszeiten

quantifizierende Kennzahl (in welchem Umfang wird die theoretische Kapazitat genutzt):

Planungsfaktor (P)= reale Kapazitdt

= - — mit0<P<l1
theoretische Kapazitdt

. Frage:

Kapazitatseinheit ist eine Produktiveinheit, d.h. sachlich und raumliche Einheit von Potenti-
alfaktoren, die in der Lage sind Arbeitsauftréage zu realisieren

Ordnungsebenen:
> Gesamtheit aller Arbeitsplatze (alle Produktiveinheiten) = Organisationsform
> [...]

> einzelner Arbeitsplatz (eine Produktiveinheit) = Produktiveinheit

- Bild ABWL-U 6-3 ,Zusammenhang zwischen Organisationsformen und Kapazitétseinheiten"

kann aus Auftragszeit (AK) und Belegungszeit (BM) abgeleitet werden

11



Ubung zur Vorlesung ,Produktionswirtschaft® - Wintersemester 2004/2005
Dr. Gerhard Rimane - Universitdt Rostock - Institut flir Produktionswirtschaft

6. Frage:

e Zuordnung der Arbeitskrafte bzw. Betriebsmitteln zu den Kapazitatseinheiten (=Matrix der
Arbeitskrafte bzw. Betriebsmittel)

« Ermittlung des Zeitfonds jedes Potentialfaktors (ZFxa bzw. ZFgm)
+ Bestimmung der Matrix des Zeitfonds der Arbeitskrafte bzw. Betriebsmittel
> Arbeitskréafte ZF g, AK,;=ZF
> Betriebsmittel ZF ) BM ;=ZF ;.
« Bestimmung des Zeitfonds des gesamten Kapazitatsangebots:
> im Maschinenprozess ist der gréBte Zeitfonds kapazitatsbildend
» im Handprozess ist der Zeitfonds der Arbeitskréfte kapazitatsbildend

> im automatisierten Prozess ist der Zeitfonds der Betriebsmittel kapazitatsbildend

l

Bild B.3.(10) ,Ermittlung des Zeitfonds des Kapazitdtsangebots" im Buch

7., 8. und 9. Frage:
* Erzeugnisauflésung aller Erzeugnisse des Produktionsprogramms

« Bestimmung der Auftragszeit fiir jeden Arbeitsgang (T)
+ Festlegung, in welcher Kapazitatseinheit jeder Arbeitsgang durchzufiihren ist
 Summierung der Auftragszeiten der Kapazitatseinheiten (=Kapazitatsbedarf KBz;)

+ Kapazitatsbilanzierung:
> Aufstellung einer Differenzmatrix Dy ( d;=ZF ,;,—KB,; )
~ Bild ABWL-U 6-4 ,Ablauf und Ergebnisse der Kapazitétsbilanzierung"

- Bild ABWL-U 6-5 ,Algorithmus der Kapazititsbilanzierung"

10. Frage:

« Anderung des Kapazitidtsangebots bzw. Anderung des Kapazitadtsbedarfs durch Kapazitats-
erhéhung, Kapazitatssenkung bzw. Umstrukturierung

* Umstrukturierung: Umsetzung freier Kapazitadt von einer Kapazitatseinheit zu einer anderen
Kapazitatseinheit in der selben Organisationsform

> z.B. Arbeitskrafteumsetzung von Maschine/Werkstatt A zu Maschine/Werkstatt B
- Bild ABWL-U 6-6 ,MaBnahmen zur bedarfsgerechten Gestaltung der Kapazitit"

- Bild ABWL-U 6-7 ,Systematisierung méglicher Konstellationen zwischen ..."

— Bild B.3.(20) ,,Erh6hung des Kapazitdtsangebots" im Buch

- Bild B.3.(21) ,,Senkung des Kapazitdtsangebots" im Buch

— Bild B.3.(22) ,,Umstrukturierung des Kapazitdtsangebots" im Buch

12
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11. Frage:
» Berlcksichtigung der Kapazitat nur in den Teilplanungsstufen

>

YV V VYV V

Planung des Jahresproduktionsprogramms

Zeitliche Verteilung des Jahresproduktionsprogramms
Terminplanung

Belastungsplanung

teilweise Fertigungsauftragsplanung und Reihenfolgeplanung

Bild ABWL-U 6-18 ,Berticksichtigung von Kapazitdtsproblemen im Rahmen der ..."

12. Frage:
» Substitution in Produktionswirtschaft: Ersatz von Handprozessen durch Maschinenprozesse

« technische Ausstattung der Kapazitatseinheit bestimmt wie Kapazitatsangebot erbracht wird

» steigende Automatisierung fiihrt zu steigendem Kapazitatsangebot des Potentialfaktors BM

» steigende Automatisierung fiihrt zu sinkendem Kapazitdtsangebot des Potentialfaktoren AK

— Bild ABWL-U 6-17 ,Einfluss der Potentialfaktoren auf die Kapazitétsbildung"

13
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Ubung: Planung des Jahresproduktionsprogramm

Frage:
Gemeinsamkeiten:

> alle Aufgaben tragen dazu bei, die Unternehmensziele zu erreichen

> orientiert sich an der Makrostruktur

> Einbezug aller Elementarfaktoren

Unterschiede:

> strategische/taktische Planung setzt Rahmenbedingungen fiir operative Planung

> strategische/taktische Planung ist langfristig, operative Planung kurzfristig orientiert
> strategische/taktische Planung schafft Potentiale, operative Planung nutzt Potentiale
>

strategische/taktische Planung steuert Produktionssystem und Produktionsstruktur, ope-
rative Planung steuert Produktionsprozess bzw. Produktionsablauf

- Bild ABWL-U 7-7 ,Aufgaben des Produktionsmanagements"

Frage:
grundsatzlich gehoéren alle Teilplanungsstufen zur operativen Produktionsplanung

Systematisierung an der Makrostruktur bedeutet: Input - Throughput - Output
> Inputplanung: Teilebedarfsermittlung

> Throughputplanung: Durchlaufplanung; Terminplanung; Fertigungsauftragsplanung; Be-
lastungsplanung; Reihenfolgeplanung

» Outputplanung: Planung des Jahresproduktionsprogramm; zeitliche Verteilung des Jah-
resproduktionsprogramm

- Bild ABWL-U 7-1 ,Systematisierungsvarianten der operativen Produktionsplanung"

. Frage:

mit abnehmendem Zeithorizont wird die Planung detaillierter

Planung auf lange Fristen ist Grobplanung, Planung auf klirzere Zeit ist Feinplanung
die ersten Teilplanungsstufen kénnen der Grobplanung zugeordnet werden

im weiteren Verlauf Zuordnung der Teilplanungsstufen der mittleren Planung

letzte Teilplanungsstufe (Reihenfolgeplanung) ist dann Feinplanung

- Bild ABWL-U 7-2 ,Zusammenhang zwischen zeitlichem Horizont undAuflésungsgrad ..."
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4. Frage:

Produktionsprogramm ist die Bestimmung, welche Erzeugnisse oder Leistungen, in welcher
Menge und in welchen Zeitabschnitten zur Erreichung der Unternehmensziele produziert
werden sollen

Zusammensetzung des Produktionsprogramms aus prognostizierten und erteilten Auftragen
- Bild ABWL-U 7-3 ,Definition des Begriffs Produktionsprogramm"

- Bild ABWL-U 7-4 ,Zusammensetzung des Produktionsprogramms fiir ein Industrieunternehmen"

. Frage:

- Bild ABWL-U 7-0 ,1.Teilplanungsstufe der operativen Produktionsplanung"

. Frage:

Produktionskoeffizient a;; wird als konstant angenommen

_eingesetzte Giitermenge (eingesetzte Produktionsfaktoren) _ Input
v erzeugte Giitermenge Output

. und 9. Frage:

siehe Aufzeichnungen Operations Research

. und 10. Frage (vergleiche auch Rechenaufgabe 7):

spezifischer Deckungsbeitrag: Deckungsbeitrag je Engpasskapazitat?, d.h. welches Produkt
hat den hdchsten Deckungsbeitrag unter Beachtung der begrenzten Kapazitat

Losung Aufgabe7 :

(1)alle Produkte aufzunehmen , die einen positiven Deckungsbeitrag d ; aufweisen :
x,: 480 S8tiick x,: 600 x.: 1200 Stiick — Ausnutzung der Produktionsobergrenze 120 %

(2) Herstellung Mindestproduktionsprogramm (50 %)und Restkapazitdit gewinnbringend nutzen

Absatzuntergrenze u;, x, 200 xp 250 x. 500 mitu; Stick
Produktionskoeefizient a,; x, 1 Xp ;— Xc Lll._ mita, Std.|Stiick
250

Kapazitditsbedarf KB, x, 200 x4 KR xc 125 mit KB, Std.

Restkapazitdt =191 : 40 Stunden
Bestimmung des spezifischen Deckungsbeitrags je Engpasskapazitdt

d. 2
dsejZ% daraus folgt : dseAZI—Z 1, dsp=—=18; ds,=—=4
g

6
1
3

2 bestimmt, welches Produkt den héchsten Deckungsbeitrag unter Beachtung derKapazitatsbeanspruchung hat
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Produktionsreihenfolge bei Nutzung der Restkapazitit: C; A; B
Produktionsobergrenze C =1200—500 produzierte Stiick = Restproduktion maximal 700 Stiick
Kapazitdtsbelastung bei Produktion 700 Stiick C =175 Stunden= Restkapazitdt =16 : 40 Stunden

Produktionsobergrenze A=480—200 produzierte Stiick = Restproduktion maximal 280 Stiick
Kapaczitdtsbelastung bei Produktion 16 Stiick A=16 Stunden = Restkapazitdt =40 Minuten

Restkapazitdt fiir Produktion B=2 Stiick

Gesamtproduktionsprogramm: x ;=216 x,=252 x.=1200
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8 Ubung: Zeitliche Verteilung des Jahresproduktionsprogramms

1.

Frage:
Charakterisierung der zweiten Teilplanungsstufe

- Bild ABWL-U 8-1 ,2.Teilplanungsstufe der operativen Produktionsplanung"

. Frage:

Bedarfsbefriedigung in allen Planungsabschnitten (aus Kundensicht)
gleichmaBige, mdglichst hohe Kapazitatsauslastung (Unternehmersicht)
Erfillung des gesamten Produktionsprogramms

. Frage:

grundsatzliche Methoden: gleichméaBige Verteilung, Streifenprogramm, Blockung und Kapa-
zitatsbilanzierung

Bedingungen zur Umsetzung:

> Produktion von vielen Standarderzeugnissen; Methoden greifen nicht bei Einzelfertigung
> maoglichst geringe Fertigungszeiten je Erzeugnis

> Durchlaufzeit je Erzeugnis soll geringer sein als ein Planungsabschnitt

>

Produktionsprogrammplanung mit allen Konsequenzen abgeschlossen

. Frage:

Berechnung der Monatsstickzahl Xm;

Kapazitatstest KB, <ZF .,

- Bild ABWL-U 8-2 ,Ergebnis der rechnerisch gleichmé&Bigen Aufteilung eines Jahresproduktionsprogramms"

. Frage:

Berlicksichtigung des Problems durch einen Kapazitatstest

falls Kapazitdatsbeanspruchung geringer als Kapazitatsangebot, dann Erhéhung oder Um-
strukturierung des Kapazitatsangebots
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8. Frage:

gut anwendbar, wenn gleicher Kapazitatsbedarf Gber alle Planungsabschnitte (konstant)
Vorteile:

> Befriedigung eines gleichmaBigen Bedarfs

> breiter Dispositionsspielraum, da stets alle Produkte produziert werden

Nachteile:

> standiges Umristen der Maschinen, da stets alle Produkte produziert werden (steigende
Ristzeiten)

> lange Durchlaufzeiten und Produktionszyklen (standig alle Produkte am Lager)
> latente Gefahr der ungleichmaBigen Kapazitatsauslastung
praktische Schwierigkeiten:

> unterschiedliche Belastung der Kapazitat in den einzelnen Planungsabschnitten, da unter-
schiedliche Arbeitszeiten (unterschiedliche Arbeitstage je Monat; Urlaubszeiten etc.)

. Frage:

Gesamtkapazitat konzentriert sich auf auf eine Erzeugnisart

- Bild ABWL-U 8-4 ,Streifenprogramm mit Uberlappungsstellen"

12. Frage:

Grund: standige Orientierung an der Engpasskapazitat

Beseitigung: Umsetzung von Potentialfaktoren aus Produktiveinheiten, die nicht Engpasska-
pazitat sind
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9 Ubung: Teilebedarfsermittlung

1. Frage:
+ Ziel: moéglichst exakte Vorhersage des Teilebedarfs flr die aktuelle Periode

+ Charakterisierung der dritten Teilplanungsstufe:

- Bild ABWL-U 9-1 ,3. Teilplanungsstufe der operativen Produktionsplanung"

5. und 6. Frage:

+ Materialbedarf ist die Art und Menge des Materials, dass zur Herstellung von Erzeugnissen in
bestimmten Perioden bendtigt wird

+ Material ist ein Verbrauchsfaktor
- Bild A.4.(03) ,,Systematisierung der Verbrauchsfaktoren" im Buch

» Materialbedarfsarten aus Erzeugnissicht: Priméar-, Sekundar- und Tertidrbedarf

» Materialbedarf aus Lagersicht: Bruttobedarf und Nettobedarf

- Bild ABWL-U 9-2 ,Materialbedarfsarten"

7. Frage:
+ genereller Ablauf der Materialbedarfsermittlung

~ Bild ABWL-U 9-3 ,Genereller Ablauf der Materialbedarfsermittlung"
e Instrumentarien und Verfahren

~ ABWL-U 9-4 ,Vergleich verschiedener Methoden der Materialbedarfsermittiung"

8. Frage:

+ Stiickliste ist eine tabellarische Auflistung von Art und Menge der zur Herstellung eines
Erzeugnisses erforderlichen Komponenten, die auf dem Erzeugnisstrukturbaum basieren

« Arten: Mengenlbersichtsstlickliste, einfache Strukturstiickliste, mehrfache Strukturstickliste
und Baukastenstlickliste

-~ ABWL-U 9-6 ,Mengeniibersichtsstiickliste des Erzeugnisses E"

ABWL-U 9-7 ,Einfache Strukturstiickliste des Erzeugnisses E"

!

ABWL-U 9-8 ,Mehrfache Strukturstiickliste des Erzeugnisses E"

l

ABWL-U 9-9 ,Baukastenstiickliste des Erzeugnisses E"

l

9. Frage:
« Ubersicht tber Vor- und Nachteile bietet:

- Bild ABWL-U 9-10 ,Vor- und Nachteile der Stticklistenarten"
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10. Frage:

» Erzeugnisstrukturbaum ist die graphische Darstellung einer Erzeugnisstruktur und besteht
aus drei Elementen:

> Knoten
> Pfeile (Beziehungen zwischen den Erzeugnisteilen)
» Bewertungen (nicht im analytischen Erzeugnisstrukturbaum)

« Arten von Erzeugnisstrukturbaumen: analytischer synthetischer Erzeugnisstrukturbaum

11. Frage:
« Beginn der Erstellung am Fertigerzeugnis

« Auflésung des Fertigerzeugnisses in seine Einzelteile (BG; ET)
+ einzelne Bestandteile wieder in seine Einzelteile aufldsen, bis nur noch Einzelteile da sind

» Kennzeichnung der Ebenen und Auflésungsstufen

— Bild ABWL-U 9-11 ,Analytischer Erzeugnisstrukturbaum des Erzeugnisses E"

12. Frage:
» Identifizierung der Einzelteile

« Zusammenfiigung der Einzelteile zur Gbergeordneten Baugruppe
+ Baugruppen und Einzelteile solange zusammenfligen, bis Enderzeugnis fertig ist

» Kennzeichnung der Komplettierungsstufen

- Bild ABWL-U 9-12 ,Synthetischer Erzeugnisstrukturbaum des Erzeugnisses E"

13. Frage:

- Bild ABWL-U 9-13 ,Vergleich zwischen analytischer und synthetischer Erzeugnisauflésung"
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10 Durchlaufplanung

1.

Frage:

- Bild ABWL-U 10-1 ,4. Teilplanungsstufe der operativen Produktionsplanung"

. Frage:

Teilebedarfsermittlung ist die Mengenplanung, d.h. wie viele welcher Teile bendtigt werden
Durchlaufplanung ist Zeitplanung der Herstellung der bendétigten Teile
Teilebedarfsermittlung ist die Basis flr die Durchlaufplanung

Ausgangspunkt kann eine Erzeugnisstruktur sein (z.B. Erzeugnisstrukturbaum um 90° dre-
hen und eine Zeitachse einfligen = Durchlaufplanung)

- Bild ABWL-U 10-6 ,Grobdarstellung des technologischen Ablaufs zur Herstellung des Erzeugnisses E"

. Frage:

Ruckwartsplanung:

» Ausgangspunkt ist Fertigstellungszeitpunkt des Erzeugnisses
> Planungs- und Produktionsablauf laufen entgegengesetzt

> Ergebnis der Planung: Startzeitpunkt der Einzelteile
Vorwartsplanung:

> Ausgangspunkt ist der Startzeitpunkt der Fertigung

> Planungs- und Produktionsablauf stimmen Uberein

» Ergebnis der Planung: Fertigstellungszeitpunkt des Erzeugnisses

Frage:
Fertigungsart und daraus resultierende LosgréBe n. muss bekannt sein

Organisationsform muss bekannt sein
Informationen zur qualitativen Kapazitat (Fertigungsverfahren) missen bekannt sein

Arbeitszeitregime (wie viele Stunden am Tag kann gearbeitet werden)

. Frage:

Zeichnungen oder Stlcklisten

Erzeugnisstruktur, Haufigkeit der Einzelteile im Erzeugnis (Mengenstruktur)
Ergebnisse der Ablaufplanung

Angaben aus dem Arbeitsplan

normative Angaben Uber natlrliche Prozesse

technisch-organisatorische Unterbrechungszeiten = Ubergangszeiten
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6. Frage:
« Darstellung des groben technologischen Ablaufs

* Bestimmung der Durchfiihrungszeiten der einzelnen Arbeitsgange
+ Bestimmung der Ubergangszeiten aufeinander folgender Arbeitsgénge

+ Bestimmung der Zwischenlagerzeiten

7. Frage:
« Ubergangszeiten und Berechnungsart der Durchlaufplanung sind von der Organisationsform
abhangig

- Bild ABWL-U 10-7 ,Bestimmung der Durchfiihrungs- und Ubergangszeit"

8. Frage:
» wird in der Durchlaufplanung nicht berticksichtigt
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11 Fertigungsauftragsbildung

1.

Frage:

- Bild ABWL-U 11-1 ,6. Teilplanungsstufe der operativen Produktionsplanung"

. Frage:

Fertigungsauftragsbildung ist die mindliche oder schriftliche Aufforderung an eine Kapazi-
tatseinheit zur Realisierung eines Fertigungsauftrags

Angaben Uber Art, Menge, Qualitat und Termin sind notwendig

. Frage:

Fertigungslos (n.) ist die Anzahl konstruktiv und/oder technologisch gleichartiger Teile, die
gemeinsam in einem Fertigungsauftrag je Arbeitsplatz bearbeitet werden

Riistzeit fallt je Fertigungslos nur einmal an

. Frage:

Fertigungslos: gleichartige Teile, die zusammen bearbeitet werden

Transportlos: Teile, die zusammen zwischen Arbeitsplatzen transportiert werden
im Regelfall: n,Zn,>1
beim Reihenverlauf: 7n;=n,

beim kombinierten Verlauf bzw. Parallelverlauf: 7n,=n,

. Frage:

MindestlosgrdBe ist die Stickzahl, bei der eine weitere Erhéhung der LosgréBe zu keiner
nennenswerten Reduzierung der Rustzeiten je Stlick mehr méglich ist

2 Arten der Bestimmung: mit Hilfe der Herstellkosten kH:Kr+kS oder mit Hilfe des

L
Ristwertkoeffizienten

- Bild ABWL-U 11-2 ,Bestimmung der MindestlosgréBe auf Basis des Verlaufs der Herstellkosten des Loses"

. Frage:

- Bild ABWL-U 11-3 ,Inhalt und Anwendung des Riistwertkoeffizienten"

. Frage:

mit der optimalen bzw. wirtschaftlichen LosgroBe werden die besten dkonomischen Effekte
erzielt, d.h. es entstehen die geringsten Kosten

10. Frage:

nicht genug Lagerflache oder Produktionskapazitdten

zu wenig Transportkapazitat
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Losung Aufgabe 11:

r

(a)a= daraus folgt: n,, =——
Lmin"te a'te
Mindestlosgrofse Baugruppe :n,, . = 47T _ 61,8=062 Stiick
g gruppe. Lmin 0,0896,5 >

135
—————=30,7=31 Stiick
00855 .
Mindestlosgrdfie Spindel :n,,. = ﬁ =61,95=62 Stiick

90
0,08-4

165
0,08-11

Mindestlosgrofie Gehduse :n,, =

Mindestlosgrofie Federteller :n,, = =281,25=282 Stiick

Mindestlosgrofie Verschraubung :n,, . = =187,5=188 Stiick

(c) Bestimmung der Riistkosten auf Basis der Riistzeit (7,95 Std. )
K =t {1 +(1-q,)]=7,95]24+(243,5)|=858,60 EUR

Bestimmung der Stiickkosten auf Basis der Materialkosten und Kosten je Einheit

ko=t +(1-q,)|= 966(’)5 [18+(18-3,5)]=130,28 EUR

k =k, -q,=13,80-12=16,56 EUR
k,=k,+k, =130,28+16,56=146,84 EUR

Bestimmung Lagerungskosten fiir jedes Teil ( f = p= Bewertungsfaktor)
k,=p-k,=0,1-146,84=14,68 EUR

Bestimmung der wirtschaftlichen LosgrdfSe

2-K,n 2-858,60-1200
= —= ; =374,66=375 Stiick
nLopt kb \/ 14,68 s uc

« Aber: gleichmaBigen Produktion (6x375>1200) im Jahr, deshalb folgende Alternativen:
> 1x1200 Stick; 2x600 Stlick; 3x400 Stiick; 4x300 Stiick; 5x240 Stiick; 6x200 Stlick
> Stickkostenvergleich flir 3x400 Stiick, 4x300 Stick und 375 Stick

1 n; 858,60 1 400

K
k,_wo=—tk += k== +146,84+—-0,1-146,84-——=151,43 EUR

n; 2 "n, 400 2 1200

K, 1 n,_ 858,60 1 300
k,_spo=—+k =k, —=="""—1+146,84+=-0,1-146,84-——=151,54 EUR
B0, 72 e, 300 T2 71200 ’

K 1 n,_ 858,60 1 375
k,_ys=—+k +=k,—==""2"—+146,84+=-0,1-146,84-——=151,42 EUR
=8, 2 e, 375 T2 7 71200 ’

* Produktion von 3x400 Stiick ist giinstiger als 4x300 Stlick und fast am Optimum
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