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. U’nte}qehmeh als-System mit drei Finktionsberiechen Zur Giitererstellung
' B_gschaﬁ'lmgssﬂrstém,-Produl;tion_ssystgm, Absatzsystem

¢ o Produktion steht irn Mittelpunkt, dg' hief die Wertsteigerhng entsteht

o Aufgaben der Produktiénswirtschaft

Planung des’ Produkﬁonsprgramms
Steuerung des Produkhonsprozesses

Qualltatsuberwachung- -

e E_gdd}]ktipﬁsfaktoren (= Faktoren; die ‘den Prodtﬂctionspro.zeB ermébglichen)

Als 'Produktionsfakto.ren bezeichnet man, diejenigen Leistungen oder Einsatz-
guter die den ProduktlonsprozeB ermoghchen Die dispositiven Fakz‘oren ko-

ordinieren den Produktzonsprozeﬁ d1e Elementa;faktoren dzenen zur eigentli-

- chen Giterproduktion.

e P.r_oduktiqnsverfahréh ,
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.I’,roduktmnsverfahren’ ' . .. . | C

dle Gesamthext der naturvwssenschaﬁhchen, techmschen und orgamsatonschen Exgenschaﬁen

des. I-Ierstellungsablaufs von Gitern™ -

1 2D S rnrnow st

Fertigungsarten konnen unterschieden werden:

"* 2) nach dem Einsatz der Technik:

e hand\yerklich ‘ : ' -
o mechanisiert

s automatisiert

b) nich Umfang des Produktionsvolumens: Repititionstypen der Ferﬁgung

o _Einzelfertigung
. “Sérienfertigung

. Massenfertigung .

‘ “Einzelfertigung:

oo jedes Produkt / produzierte Stiick ist auf die besonderen Kundenwiinsche zugéschnitten ->

typisclfé Auﬁrégéfeftigung

. .besondere Anforderungen an die spezielle’ Auﬁragsvorbereltung (Stuckhsten, Konstrukn-
ons- und Terminpléne)

«  Vorteil: Flexibilitst und Kundenzhe

. ﬁébbteil: geringe Rationalisierungs- und Normungsméglichkeiten

Serienfertigung;
f gréBere'aber begrenzte Stiickzahlen

« Voiteil: innerhalb der Senen ist Normung und Typung moglich -> Rationalisierungsefiekte

e e ey

-
.. '- e



A M
;v ——meey o et e e e v M. e = W ayo

P L

Plan VL Produktionswiftschaft . - G T TR T ™ eite 3 von 14

e il
ar———— RPN

. Nachteil: Umriistkosten,” geringe Flexibilitst im Vergleich zur Einzelfertigung nicht mehs

. 7 alle Kundenwiinsche kénnen erfuillt werden

- »

| _ Masssnfeftigungz .

. | Produktion fiir anonymen Markt-
e u'n.bpgren:z'te, sehr groBe Stiickzahleines Produktes
. Yd-}-;eile: I ) -
° Ré;tidﬁalisirungsmal}hahmen konnen voll génutzt wérden
_ = ;;,r'eringe Stﬁcldcos£en, Erfehrungs- und Lex%}:ufve

= economics of scope / scale’

° fehlende Umriistungen erlauben ein'hohes MaB an automatisation

o “Nachteile; -
° Produktionsumstellung ist meist sehr kostenintensiv - -

gexingé / minimale Flexibilitat durch den Einsatz von Spezialmaschinen

Markt- und Nachfrageschankungen kénnen zur existentiellen Gefahr fir das Unterneh-

" men werden:— -

-

. =>Korrellation zwischen Kosten und Ausbringungsmenge => Erfahrungskurve

- Unterteilung der Pro'd._liktion_ in.Anordnuxigst)fpen der Fertigung
: . Iqifigisql;q.Orgaqi'sgti_onsfom'len der Px_'oduktioﬁ:

.- Baustellenﬂ;rtig.ung

e Wex.'kstét'tfertigung

- : . FlieBfertigung

» Gruppenfertigung
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Baﬁsfeﬂen'i:ertigung: -
. o Arbeitskrifte, Material, Betriebsmittel werden an den Staﬂdqrt des zu produzierenden Ob- -
jektes herangebracht - ' o -
. ggrigge Ratiqnalisierunésmbgli'chkeiten, da men;chli_che Arbeit im Mitt_elpunkt steht
'+ . ‘geringe Produktivitat - *
. . hﬁt;ﬁg Probleme beim Trans;;B'i't der Betriebsmittel- | | | -
- Werkstattf érfigung

|5 VerichfungsprinZp. ¢ - S DT

. » Zusammenfassung von gieichartiéen Maschinen bzw. Arbeitsplatzen mit gleicer Verrich-
tuing in Werkstatten als geschlossene Einheit ", . ' '

= Ablaufplanung legt Weg des Produkts durch die emzelnen Werkstatten fest kann je nach
Produkt variieren’

. traditionelle handgesteuerte Werkzeugmaschinin oder numerical control (NC)-Maschinen
. RY orteile'

- 0

hohe qualxtatlve und quanutatlve Elastmtat
geringere Kap1talbmdung als bei der Fherertlgung, da genngere lekosten
riumliche Abgrenzung erleichtert die Abgrenzung der Verantwor_tungsberewhe . [P

~ hohere Arbeitszuﬁiedenheit -> abwechslungsreichere T:a:.tigkeiten, Bestimmung des Ar-
bejtsiempos durch die Arbeiter,(Identifizierung mit der Arbeit r‘négiich) _

P -Nachteﬂe

° relanv lange TranSportwege zwischen den Werkstatten (-> insbesonder bei Mehrfach— v

durc‘rﬂaufen)

mhoherer Raumbedarf

g]exchmﬁBxge Auslastung der Werkstatten kaum moglich -> Engpésse bzw. Uberkapa—
Afiten?

. ML YTPY *. - %
- N e Maree s -aa .
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'boher Vem;élmngsaufwand, da Produktionsablauf uniibersichtlich -> _Ablaufplanh;g"

° unterschiedliche Disrchlaufzeiten ->;Zwischenliger.-> erhohte Kapitalbindung in den
_ " Bestinden h - .

o Ziel der Werkstattfertigung muB es sein, den MaterialfluB moglichst reibungsl.os. zu gestal-

- . tenund die Liegeieiten moglichst zu minimieren ¢

' ;Elieﬁféijfigung:' ’
- ProzeBprinzip/dbjelctprinzip :

| . rthch fortschreitende, zeitlich bestimmite, luckenlose Folge von Arbextsgangen (Mackbach
O /Klenle 1926) ' -

‘e Organisationspﬁnzip, bei dem das Objekt. den FertigungspfoigB Kontinuierlich und mit
Zeitzwang durchléuft” . ' ' '

= materialﬂuBoriniferte Reihenfolge der Beé.rbeitungssfationen, soie zeitliche Abstimmung
- der Arbeitsginge (Taktzeiten)

e geeignet fiir Pro.duktionen mit geringen Anélerungen in Art und Menge
© e zeiﬁche Abstimmung der Arbeitsgﬁngc wird von der gepianten'Produlcfion pro Schicht-be-
. —> Taktzeit ex;rnittc;,ln und Arbeitsginge appa_ssen' o .' -
o => P'afé.ll_elsg:halfung, :Zerlegung und Zusziirlmeni;aséung‘von Arbeitsgﬁngen g
=> Eipsatz anderer Verfahren oder leismngsféiﬁgerer Maschinen .- -

= 146t sich keine ger'nein§arﬁe Taktzeit finden, so geht die FlieBB{ertigung in die Reihen.- bzw.
.StraBe’nfertigung iiber (ablaufplanerischer schwieriger) C

. .Anwendung der zwangslauﬁgen Vanante in der chem. Industrie, der Mineralsl- und Bauin- |

dustrie; als organisatorische Variante im Drcukgewerbe,_dem Fahrzqugbau und der SiiBwa- !¢
renindustrie zu finden . -

Taktzeit = Arbeitszeit pro Schicht / Sollproduktion pro Schicht * Bandwiricﬁngsfaktor
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" optimale Rahrﬁausnutzung' (im Vergleich zur Werkstattfertigung)

Der Bandw”-ir'knngé'fz;ktbr-berﬁcksiéhtigt Stérungen und Ausfzlizeiten und ist stets Kleiner als
eins. ' .
Vorteile der Flierertigur.lg:. ‘

. Errelchung der germgstmoghchen Durchlaufzeit, daher nur germge Kapitalbindung fur,
waschenlager (Sicherheitspufferliger) ecforderlich

" uberswhthcher Produktlonsablauf

=> wemg Aufwand fiir spezielle Arbextsvorberextung und Produlctlonssteuerung.

. mednge innerbetriebliche Transportkosten

- zerlegbare Arbeitsginge -> Rationalisierungsmoglichkeiten

« hohe Arbeitsproduktivitat . -

" Nachteile der FlieBferticung:

e zwar mur germge Kapitalbindung durch die Zw15chen1ager da.ﬁxr aber erhebliche Kapital-

bmdung zur Emnchtung emer FlieBstrecke notig

o hohe F1xkostenb_elastung_

T e im Gegensatz zur Werkstattfertigung geringe qualitative und quantitave Elastizitat

= da die Fathkelt ver.gc}uedene Produkte ‘mit der glexchen Maschine herzustellen germg
1st und auBerdem bei Abweichungen von der optimlen Produktlonsmenge die Stickko-

sten stark ansteigen, fithren Produktvana_tlonen und Beschiftigungsschwankungen zu .
hoher Kostenbelastung -

= v_g.l. "Freizeitgesellschaft, Kundeoriéntierung"

* Gefahr. von _Piro@kti_onsuntgrbrechunggn, da die Stufen aufeinander aufbauen und sich -

Scilwankun‘gen einzelner Maschinen auf den ganzen FlieSprozeB auswirken -

* Motivationsaspekte -> eintdnige Arbeit > psychische Belastung
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Kombinationen von Werkstatt- und FlieBfertigung sind weit verbreitet, zB. durch Zusammen-
,fasgung gléichartiger Teilprozesse, die dann im FlieBprinzip organisiert sind, wéhren ansonsten
Werkstattfertigung vorherrscht.

—> Gruppen- oder Gemischtfertigung

qualltatxve Elastxzxtat. :

Fahlgkext, versch:edene Produkte mit gleichen Maschinen herzustellen

A _quantitative Elastizitit: ~ - .

bei Abweichung von der optimalen Produktionsmenge zeigen die Stiickkosten nur einen gerin=

gen Anstieg

Im Rahmen des'strategiscl'uen Manageménts geht es nur darum, welche Orgahisationsfdrrh ein-
gerichtet werden soll. h

Die operative, konkrete Gesta.ltung der Fertigung gehdrt in den Bereich des operativen Mana-
T gements und umfafBit Problemberelche wie z.B. Kanban, Just-in-time,..

"-Fabrik der Zukunft:
. modernere Formen dér Produktion . - . Lo
B Verkniipfung der Vort-eilé der Werl«fstattfertigung mit den Vorteilen der FlieBfertigung ‘

= Verlmupfung der Flexibilitat der Produktlon (Werkstattfertlgung) mit der Intergration
der Produktlon (FlieBfertigung)

. = Ziel: geringe Duichlaufzeiten, geringe Kapifalbindung, Anpassung an Kundenwiimsche o

. . . : - 1
steigern _ :

e Ver_binduﬂg_der scheinbar gegensitzlichen Prinzipien durch-Computerunterstiitzung mit

Hilfe von integrierten Informationssystemen

Computergestutzte Flexibilisierung der Fertxgung

————

P
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o »J:‘lembxhsxerung der Produktlon mit Hilfe von computergestutzten Informatxonssystemen
Lann in mehrere Stufen verwxrkhcht werden, dxe in der F Praxls auch als selbstdndige Organisati-

onsformen vorkommen

1. Bearbeitungszentrum'

'. NC-Werkzeugmaschme die mehrere Bembextungsoperatlonen glelchzemg ausfiihren kann und .

_emen automatlschen Werkzeugwechsel besitzt

S = Erht‘)hunhg de,r Flembﬂxtﬁt und Reduzierung der Dufc_hlaufzeiten '

e 2. flexible Fertigungszellen: -

,Zusainménfass_ung mehrerer Bearbeitungszentren zu einer Einheit unter Einbeziehung' des

- Werkstiicktransports und Maschinenbeladung in den automatischen Ablauf

— stirkere Realisierung des Integrtionsgedankens -> hohere Anforderung an die Computer-  —. -
" unterstiitzung ' .

3. flexible Fertigungssysteme (FFS):,

besteht aus; -

Lo . (2) Qerschiedenen und sich erginzenden NC-Maschinen oder Bearbeitungszentren

' (b) vollautomatxschen MatenalﬂuBsystern ' o -

(c) mtegnerter Rechnersteuerung, mit einem Lextrechner an der Spltze
o —> Zum ersten Mal wird Idee von CIM deutlich
- Verelmgung der Hauptvortexle der Werkstattfertigung und der Fherertlgung
Vortex'le. A ) _ - . ' . , i
+ schnelle und flexible Anpassung der Fertigungstechnik an- die I_{undenwﬁnSQh.e

o durch _Integratibn von arbéitsgéingen kann die Durchlaufzeit und somit die Kapitalbin-
Edung so stark verringert werden, daf3 sich solch ein FFS schon bei kleinen bis mittleren

* SeriengroBen rentabel einsetzen 1aBt
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 geringere Umrustzext und -kosten -> wenige Mascmnenstxllstand > Vernngerung der

B Durchlauﬁzexten -> Vemngerung der Kapltalbmdung

.' 4. Fenigungsinséln:
. hoher Integrationsgrad
;_ autonorne Produktion ganzer Teilefamilien oder Baugruppen
. msbesondere fur GroBsenenfertxgunz groBer Untemehmen _ -
=> Steuerungssystem muB erhebhche Planungs- und Steuerungsﬁ.lnktlon ausﬁ.\hren

=> anspruchsvolles PPS-System

5. flexible TransferstrB_eh:

auf traditionelle FlieBfertigung aufbauend

"« Flexibilitst durch automatischen Werkzeugwechsel

zentral eingesetzter Leitrechner DNC (direct numerical control)

» DNC tiberwacht und steuert:
.0

: Bearbgitung§staiion _

© Transport
-° Materiallup - B

— logische Fortfiihrung von BAZ, FFZ, FFS, Fertigungsinsel
. \ . .
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"o Produktionsplamung- _
= Programmplanung, ProzeSplanung, Kostenplanung
+ o Ziele der Produktidn'splanung
i :
T e Tnlemma der Produktlonsplanung (Kapazﬂ:atsauslastlmg erhdhen, Kosten sen-
ken, Termmtreue erhhen) |
. Erhohung der Durchlaufgeschmndlgkelten
. Erhohung der Kapamtatsauslastung S
. ('\/ .-
.

" . Engpafiplanung = rel. Decl@ngsﬁeitraereghnung
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. Prpdukﬁonsprogrammplanung g
langfristig | '
mittelfristig .
kurzristig

. langﬁ'lstlge Programmplanung

‘Branche, Produszeld innerhalb der. Branche, Produktgruppe mnerhalb des
" Produktfeldes - N
. Automobil = LKW = Sattelschlepper |

o -mittelfristige Progfammplanung

Unterteilung des Produktlonsprogramms nach Breite (Anzahl Verschledener B

' Produkte) und Tiefe (Anzahl verschiedener Typen eines Produktes)

o kurzfristie. Programmplanung = Fesﬂegung des kurzfr Fertxgungsprogramms
. = Fertigungsplan wird erstellt



o = Komponten des Erzeugﬁiss}es sind aufgefiihrt (pi'o Komponente eine Zeile)
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. Stﬁcklisten S
. Aufcrabe Stuckhstenauﬂosung - -

Stiickliste = lxstenmaﬁlge Darstellung des Aufbaus von Erzeugmssen
Grundform einer Stuckhstq.

=> Erzeugnis oder Baugruppe befindet sich im Kopf der Stixckliste

=>Mengenanga.be fiir emgesetzte Erzeugnisse

Arten von Stucklxsten (U nterschexdung nach Aufbau)

:Baukastenstuckhste . | ' R ' o . _ y
jeweils nur éine Fertlgungsstufe ausgewwsen .
geringer Anderungsaufwand da nur einmal auszuﬁlhren
" bei wiederholenden Baugruppen nur eine Stickliste notwendig

fschwiepiger-f—IberBlick iber Zusammensetzung des Erze_{;gnisses : B

=> Strukturstiickliste

Struktur wird grafisch. dﬁrch Einriicken einer spiteren Stufe oder durch Benennung der’

Stufennummer dargestellt
vollstandiger Ausweis eiqes Erzeugnisses
mehrfach eingesetzte Baugruppen werden mehrfach aufgefiihrt
s aufwen'dige; Anderurigesdienst : K _

= Mengenstuckhste .
vollstandxger Ausweis der, emgehenden Teile (auch Emzelteﬂe elngehender Baugruppen)
Fertigungsstruktur nicht erkennbar ' . ' .

:s:éhwierig'er Anderungsdienst

' :\{_aﬁant'enstﬁckliste
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e Veranderung de; Produktionsprogramms
'P;bdukﬁnnovaﬁon. - '
- _ Produkteliminiérung' B
| o Produkunod1ﬁkta10n
5 ' Produktd1ver51ﬁkat10n (Erwelterung der Programmbreite)
. ' Produktdifferenzierung (Erwe1terung der Programmtiefe)

o Expansionsstrategie ' _ -

K '- Fofschung und Entwicklung

o _ .
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e Qualititswesen
o Zielder Qualitiitsbesirebimgen ist die Kundenzufriedenheit

= Kunden = Abnehmer einer Lelstxmg (auch mnerbetnebhch)

Ein Produkt bes1tz eme hohe Quahtat, wenn es

o~ fehlerfrei ist

. o einen hohen Nutzen besitzt - L -

T o Produktquahtat

Differenzierung nach

‘.0 Prozquuahtat = Qualltat soll in das Produkt hmemprodumert werden

Qualitéits; /Fehlérkostén (Zehnerregel)

Quahtat = "Gesamthelt von Merkmalen einer Emhe1t bzgl ihrer E1gnung, fest-

geleote und vorausgesetzte Erfordernisse zu erfilllen”

TQM '

2




Quahtat = Gesamthext von' Merkmalen emer Emhelt bzgl 1hrer Elgnun festge-

. legte und voraus gesetzte Erfordermsse zu erﬁlllen

1 Grundsitze des TQM:
o Quahtat begir—m:c dan;it daB man we1]3 was cﬁe Kunden brauchen
.0 Quahtat 1stBas1s ﬁlr andere Grundwerte wie z. B Zelt Flexﬂnhtat, Innovahon R

ET
L P

-»_'Qualitat erfordert dle M1tembez13hung der gesamten Orgamsatlon an der Spltze

. Quahtat erremht man du:ch Lontmulerhche Anwendung emer emfachen Methodik

_ o, (Geschaftlemmg) begmnend
_ zur Problemlosung : ) .
T 7 e Qualitit ist wie eine Reise, kem Emzel-Pro_] ekt Man kommt nur voran, wenn die
Orgamsauon aus Erfahrung lemt R S o

Elemente im TQM
. Erﬁlllen der Kundenwunsche durch o
% Denken n (mtemen) Kunden/Lleferantenbemehungen IR

tjlwbRuckmeIden (Feedback) bzw Messen der- Lelstungen der Arbeltsprozesse

: I

(Key Performance Parameter)

e Fehlerverhutung durch beherrschte Arbeltsablaufe
s @ Anstreben des Quahtatsstandarts ,,Null Pehler" durch Setzen ehrge1t21ger Zlele

Y
° .

. Fuhmngsrolle des Managements
TQM strebt eine standlge Verbesserung der einzelnen Arbe1tsprozesse in der Wert-

;_chppfungskette an durch Nutzung der Kenntmsse aller Mltarbelter be1 gleichzeiti-

T

ger mtenswer Schulung des QuahtatsbewuBtsems

-t emcey
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3. Produktions- und Kostenfunktionen -

Aufgabe der Produktions- und Kostentheorie ist es', die funktionalen Beziehun-

gen zwischen dem mengen- und wertméBigen Input an Produktionsfaktoren und
.. dem jeweiligen Output zu untersuchen und modellméBig darzustellen.

Aufgaben der Kostentheorie:

1. Suche nach Beziehungen zwischen der Produktmengen und Kosten der Fak-
- torverbrauche

2. Bestimmung zieloptimaler Faktorkobinationen | -

3. Ermittlung der optimalen Verrechungspreise

3.1. Begriffsdefinitionen

3.1.1. Produktionsfunktion:
modellmiBige Darstellung der funktionalen Beziehungen zvmschen dem Input
und dem Output an Produktionsfaktoren

X= f( Fys T2 eeey rn)
X = Qutput
Ty, I, ..., In = Faktoreinsatzmengen

3.1.2. Substitutionale Produktionsfaktoren:

o konnen be1 der Erbringung eines bestimmten Outputs unteremander ausge-
tauscht werden

e stehen in keinem festen Verhiltnis zu einander -

Totale Substitution: Partielle Substltutlon

o Faktor wird komplett ersetzt o Faktor wird nur teilweise ersetzt
Partiell-totale Substitution:

e bei bspw. zwei Produktionsfaktoren wird der eine partiell der andere total
substitiért.

periphere oder Randsubstitution:

Faktor ist nur eiinerhalb bestimmter Grenzen durch einen anderen Faktor er-
setzbar

v
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3.1.3. Limitationale Produktionsfaktoren:

Faktoren stehen zur Erbringung des Outputs immer in einem gleichbleibendén
festen Verhiltnis zueinander (ry:rair3 = 1:3:6)

.- linear-limitationale Produktionsfunktion:

¢ konstanter Produktionskoeffizient
Produkﬁonskoeffizxent p:

e gibt die Menge an, mit der der Produkt:lonsfaktor r; an der Ausbnngungsmen—
ge X beteiligt ist.

nichtlinear-limitationale Produktionsfunktion

e bei Variation der Produktmenge #ndert sich wenigstens ein Produktionskoef-
fizient

o Produktionskoeffizient ist Funktion der Ausbringung

3.1.4. Kostenfuﬁktion:

k=rp; +mp; + ... + Py
k = Produktionskosten -
Iy, T2, - I = Faktoreinsatzmengen
_ P1 P2, ---» pn= Faktorpreise
Minimalkosten (Grenzkosten):
1. Ableitung=0

2. Ableitung >0

x4
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3.2. Griinde und Vorausstzungen fiir die betriebswirtschaftsliche
Bedeutung von Produktionsfunktionen

Gewinnplanung:

‘" Gewinnplanung basiert auf Kosten- und Erl6splanung

i} Kosten hingen von den Faktoreinsétzen ab

Erlose von den Ausbringungsmengen

Bei vorgegebenem Output kann minimaler Input bestimmt werden
=> Kostenminimum = Gewinnmaximum

. Programmplanung: |

alternative Faktorkombinationen konnen unterschiedliche Mengenkombinatio-
" nen der verschiedenen Produkte ergeben

Betriebswirtschaftiche Anforderungen an Math. Modelle:

1. Anwendbarkeit
korrektes Abbild der tatsdchlichen Zusammenhé#nge

2. Realitétsnghe
quantitativ sinnvolle Auflosung eller kostenverursachenden Verbrauche

3. Problemorientiertheit
es miissen auch Bestimmunggriinde fiir Faktorverbrauche modelliert werden,
die nicht direkt durch die Ausbringungsmenge erklért werden konnen
Erfassung in Form von EntscheidungsgréBen

4. Handhabbarkeit
keine unrealistischen Anforderungen an die zu erhebenden Daten

3.3. Leontief-Produktionsfunktion

e Faktorverbriuche sind direkt proportional zur Ausbringungsmeng

e Verbrauch pro Mengeneinheit wird durch Produktionskoeffizient gemessen
in Faktoreinheiten pro Mengeneinheit

o alle Einsatzfaktoren sind lumtauona.l.
e liegt allen Produktionsplénen der linearen Programmierung zugrunde |

e Verzicht auf Erkldrungen der Faktorverbrauche, die liber die Ausbringungs-
mengen hinausgehen

X= min (1‘1/31, soey rn/an)

2
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3.4. Ertragsgesetzliche Produktionsfunktion (P. vom Typ A)

Beruht auf dem Gesetz des abnehmenden Ertragszuwachs (Ertrgasgesetz)

=> wachsende Faktoreinsdtze haben zun#chst steigende , iiber ein Maximum
 hinausgehend jedoch sinkende Ertragszunahmen zu Folge

Abbildung landwirtschaflicher Prozesse

'3.4.1. Kennzei'chen der Produktionsfunktion vom Typ A

¢ nur substitutionale Faktorbeziehungen -

e kaum technisch orientiert => einstufiger Produktionsprozefl => black box-
Analyse

¢ konstante Qualitét der Einsatzgiiter
¢ ein Produkt wird h:erges'tellt‘
e unverinderte Produktionstechnik

' x=f(ry,r)
=> Ertragsgebirge
verschiedene Faktorkkombinationen kénnen zu gleichen Ertrdgen fithren
Hé6henkurve = Ertragsisoquanten

=> geometrischer Ort aller Faktorkombinationen, die zum gleichen Ertrag fiih-
ren : .

3.4.2. Hoxhogenitﬁtsgrad L

Wie verdndert sich der Ertrag bei Verdnderung der Emsatzmgngeﬁ
linearhomogen, Homogen vom Grade 1:

proportionale Vermehrung beider Faktoren ﬁlhrt Zu einer propornonalen glei-
chen Erh6hung des ertrages

homogen vom Grad >1: : »
Produtkmengen verdndert sich iberprorotional zum Niveau des Faktoreinsatzes E
homogen vom Grad <1: .
Produtkmengen verindert sich unterprorotional zum Niveau des Faktoreinsatzes
inhomogen:

es 148t sich keine solche Béziehung feststellen
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Minimalkostenfunktion:

Kostenisoquanten = Alle Faktorkombinationen, die die selben Kosten verursa-
chen

Minimalkostenkombination liegt dort, wo die Isokostenlinie zur Tangent an die
.- Ertragsisoquante wird

3.5. Produktionsfunktion vom Typ B (Gutenberg)

e Produktionsfunktion mit weitergehenden Erklarungen

e Output héngt nicht nur vom Input ab, sondern auch von technischen und or-
ganistorischen Grofien (Maschinengeschwindigkeit, Auftragsreihenfolge)

o Unterteilung der Einsatzfaktoren in Verbrauchs- und Begrauchsfaktoren

¢ Einfachheithalber sollen Gebrauchsfaktoren durch die Einsatzeit erfaflit wer-
den

o Verzehr von Verbrauchsfaktoren kann von der Intensitit des Einsatzes der
Gebrauchsfaktoren abhéingen

s Bildung technischer Verbrauchsfunktionen

e es wird vorausgesetzt, daf ein funktionaler Zusammenhang zw. techn. Lei-

stung d und dkonomischer Leistung x gemessen in Ausbringung pro Zeitein-
heit besteht

Funktion:

© Bsp.: . _

drei Verbrauchsfaktoren und 2 Gebrauchsfaktoren

M(ry, ooy T5) = max {x(d)*t | vi (d) * t <1, i=1,2,3; t <13, i =4, 5}

Bestimmung der groftmdglichsten Ausbringungsmenge unter Beriicksichtigung

aller Restriktionen in Form von maximal zur Verfiigung stehenden Faktorein-
satzmengen

Ergebnfs:

Techn. Leistung d und die Einsatzzeit t ist so zu wihlen, daf die vorgegebeﬁ;an
Faktoremsatzmengen der Faktorverbrduche bei sachgerechter Beruckswhtlgung
fiir eine moglichst grofle Ausbringungsmenge ausreichen.

Erweiterungen:

¢ Einbeziehung der AuftragsgroBe
° 'Auftragsreihenfolge
¢ zeitliche Aspekte der Produktion

Lat
[
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3. Produktions- und Kostenfunktionen

3.1. Begriffsdefinitionen

3.1.1. Produktionsfunktion

3.1.2. Substitutionale Produktionsfaktoren
3.1.3. Limitationale Produktionsfaktoren -
. 3.1.4. Xostenfunktion

3.2. Griinde und Vorausstzungen fiir die betriebswirtschaftsliche Be-

deutung von Produktionsfunktionen
3.3. Leontief-Produktionsfunktion
3.4, Ertragsgesetzliche Produktionsfunktion (P. vom Typ A)

3.5. Produktionsfunktion vom Typ B (Gutenberg)

. . . )
Literatur: ‘
~ Witte, Thomas: Produktionsfunktionen und ihre betriebswirtwschaftliche Be-
deutung. In: WISU 8-9/88, S. 457-462.
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1. Grundlagen der Materialwirtschaft : ' : )

-

1.1 Definifion und Aufgabengebiet der Materialwirtschaft

—

. Als PF6dikiion bezeichnet man den von dispositiven Faktor koordinierten kombinationsproze8

der’ Elementarfaktoren (menschiiche A.rbeitsl&gﬁ, Betriebsmittel und Werkstoffe) zu. Gitern,
Y oraussetzungder' Produktion ist die Beschaffung der Produlf_tiongqut_oren. '

éﬂﬁnmon o o . ' ' "

“Als Beschaffung bezeichnet man die Bereitstellung aller Giiter, die zur erstellung

der betrieblichen Leistung benotxgt werden.

. D3 d1e Beschaﬁﬁ“ ng von menschhchen Arbextskraften mit andéren Problemen verbunden ist, 2 als

die Beschaﬁ'ung der Betriebsmittel und Werkstoﬁ'e werden Arbextskrafte i.d.R..durch-die Per—
sonalmrtscha.ﬁ Betnebsrmttel und Werkstoffe durch d1e Materialwirtschaft beschafft. T

- .
Deﬁmtxon‘ .’3' :
Zur Matenalvwrtschaﬁ/merden

.1. die Teile des Bescha.ﬁ'ungssystems die sich mit derp’ .I__Beschaﬁ'ung von Roh-
Hilfs- und Betriebsstoffen beschaftigen und

2. das Lagerhaltungssystem der Unternehmung gérechnet.

. Die Beschaffung von Produktionsfaktoren ist niit Kosten verbunden, dahj'er ist das ‘primir'e_ Ziel

jeder Beschaﬁ'ﬁrﬁstﬁtigkeit die Minimierung der 'Béschaﬁhhg'skostéh, ,andererseits missen die

béschaﬁ’cen Giiter bestimmte Qualitdtsmerkmale aufweisen, da sie iﬁébﬁé'tén nicht oder nur

emgeschrﬁnkt fiir die Produktion verwendbar sind. Dariiber hinaus werden Produktlonsfakto-

ren zu bestunmten Zeiten benbtigt, da Produktionsausfille vermieden werden missen.

Die Aufgaben der Materialwirtschaft ist die Béreitstellung von Roh-, Hilfs-
und Betriebsstoffen - '

% in der bendtigten Mange, Abmessung, Art, Qualitét etc.

% mit moghchst geringen Kosten '

% zur Richtigen Zeit
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1.2 ;&’ilfg—aiﬁengébie't'e' de'i" Beschaffung

Das Beschaﬁ'ungswesen unterghedert sich in die Aufgaben

1.

- 2.

3.

Beschaffungsplanung Planung von Bedarf, Menge und Zeltpunkt der Beschaffung.

Beschaﬁ'ungsdurchﬁxhrung Bezugsquellenemutﬂung, Angebotsemholum}g und -verglelch,
. Bestellung, Transport. :

Beschaffungskontrolle: Vergleich von Soll-_und Isté;ualité‘.t, Tennir'xﬁberwachﬁng, Waren-

. eingangskontrolle. .

1.3 Aufoabengebiefe der Lavex"ixaltung ) -

Die Aufgaben der Lagerhaltung smd

1.

.2

-

Planung der Lagerhaltung: Planung von Lagerab- und -zugangen, Planung von Melde- und

Sicherheitsbestinden.

Lagerkontrolle: Kontrolle der Wirtschaftlichkeit und Efﬁzien:fder Lager.

_ Beschaffung

2.L Beschaffungsplanung '

D1e Beschaﬁimgsplanung beschaftigt sich insbesondere mit der Ermittlung des Bedarfs an ’
Matenahen

'. Aufgabe der Beschaffungsplahung:. ,
Die Ermittlung 'der fiir die Fertigung benttigten Materialien in einem bestirﬁmten, ,.‘
Zeitraum. -

Man unterscheidet bei der Bedarfsermittlung insbesondere folgende Bedarfsarten: '

1. Pﬁm_ﬁrbedarf: verkaufsfihige Produkte.

2 Sekundﬁrbedarf‘ die Baugruppen, Eirizelteile und sonstigen Materialien die in das ver-
kaufsfa}uge Produkt emgehen
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3 "Te'rtiirt;édarf‘ der Bedarf an Hilfs- und Betriebs.stoﬁ'én .
4 Zusatzbedarf Bedarf der zusat.zhch zum Sekundhrbedarf auftritt.

Die w:chtlgste EinfluBgrodBe des Bedarfs ist die Abnahme der betnebhchen Lexstungsmenge m.—
a. W. hingt der Bedarf einer Unternehmung von ihrem Absatz ab.

cae . Die Ermittlung des Beschaffungsplans:

i Der Beschaffungsplan wird im wesentlichen v'on. der geplanten Absatzmenge (dem,
Absatzplan) béstimmt. Zur Ermitﬂuﬁg, des zukiinftigen Bed'arfes. kommen zwei
Verfahren in Frage: .
1. Verbrauchsverfahren: i

Die, Verbrauchswerte der Vergangenhelt bxlden den Ausgangspunkt fiur d1e Pla-
nung des zukunﬂlgen Bedarfs . L=

R Stuckhstenverfahren

Ausgehend von den Konstruktlonszexchnungen und Stuckhsten wird der ﬁlr ein be-

stimmtes  Absatzprogramm notwendlge Bedarf rech.nensch enmttelt

2.2: B°schaffungsdurchfiii1rung

A dieErmittlung des Bedarfs schlieBt sxch die tatsichliche Durchﬁlhrung der Beschaﬁ'ung an:-
Dabei muB, geklart wo, iri welcher Menge und zi welchem Zextpunkt beschafft werden soll: _

?;ilfg‘ébe' d&BeschaEungsdurchﬁhmﬁé: - S T=

) Die Ermittlung von: | .

-.Bezugsquellen,

- © |-Bestellmengen und

S -Best.ellzeitpunkten,

) sowié die tatgéighliche bur;:hﬁihmng der Beschaﬂ’ung k(‘éngebotseinholung, -
:/_erglgich, Bestellung '

.Bezugsquellen koénnen Uber im Unternchmen schon vorhandene Daten extern, z: B. aus dem

.;“ABCder deutschen ertschaﬁ“ ermittelt werden.

R cés * Y s 2 (Il
K Sttt . e 2 P
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Die B‘Efellmenge ‘ergibt. sich ais der Mmumerung der Kosten ﬁxr‘dxe Bestellung und Lagerung
der Materialien. Werden ‘Materialien in groBer Stuckza.hl benotxgt, so ist zu Uberlegen, ob es
besser ist eine groBe Menge zu kaufen und auf Lager zu legen oder ob mehrere kleine Bestel-
lungen kostengiinstiger smd “da ejnerseits mit wachsender Bestellmenge hohere Rabatte ge-

¢ wihrt werden und geringere Verwa.ltungskosten anfallen, Anderersexts Wachsen beim Einkauf

) groBer Mengen die Lagerkosten. Die folgende Abbildung verdeuthcht diesen Zusammenhang

Kosten

‘Gesamt-
kosten

Lager-
kosten -

Abbildung 1: _ Zusammenhang zwischen Lager- und Bestellkosten

Die thiihale Bestellmenge liegt offensichtlich dort, wo die Gesamtlicosten minimal sind. Unter _;
. gﬁg—-VoriussEtzungen einer konstanten Nachfrage (konstanter Lagereﬂtnahme pro Tag) qnd '
eines '_konstanten Lagerkostensatzes (Lagerkosten pro Tag und Stiick) ergibt sich die optirhale |

B estellmenge zu:

' ' 4|2 x Nachfragerate x bestellfixe Kosten
opt. Bestellmenge = \

B . : Lagerkostensatz

C

Bestell-
kosten
optimale Bestellmenge - |- -
Bestellmenge-

43

B )
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1. Bestellpunkiverfahren: .
Bei Erreichen eiﬁ—'ésli\?_[éldebestandgs im Lager wird neu bestellt. Der Meldebe-
stand ergibt sich aus dem Sicherheitsbesfand und dem Ié.gesverbi‘auch_ mal der
Jb 77 1 Lieferzeit in Tagen:

Meldebestand =: Sicherheitsbestand + Tagesverbrauch x Lieferzeit

~

2. Bestellrhythmusverfahren :

: ' . I8 Nach Ablauf einer bestimmten Periode erd bestelit. Der Bestellrhythmus er-

' O __.‘-. . g1bt sich aus der (opumalen) Bestellmenge getexlt durch den Tagesverbrauch
abzughch der L1eferzelt T -

Bestellrhythmus = Bestellmenge / Tagesverbrauch Lleferzelt

" -

2.3. Beschaffungskontrolle

Die Béschaffungskontrolle iiberpriift insbesondere die Bestellmengen, bzw. -rhythmen bei Be-
darfsveranderungen Dariiber hinaus werden die Lleferantenzuverlasmgkext die Termine und -
- _ d1e Quahtaten iiberwacht.
. Aufgabe derBeschaﬁimgskontrolle: S o . A
£ °°  DieXontrolle von:
% Bestellmengen,

LN Bestellzeitpunkten,

-

% -Lieferantenzuverlissigkeiten und:

% Lieferqualitit.

e

DieKontrolle von Bestellmengen und -zeitpunkten erfolgt i d. R. entweder aufgrund von Ver-
..'éiﬁc'le'rungen im Bedarf;, oder aufgrund der Verinderungen von Kennzahlen, _insbesond;are von

Kﬁ‘ﬁzaﬂén zur Bestandshohe im Lager (vgl. 3.3. Kontrolle der Lagerhaltung).

ot T gy e N
PASIOR VLK FRIP AT 54 2o A . e 2Lt .
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Die Kontrolle derI.xeferantenzuverlassxgkext erfolgt eberzfalls durch Kennzah]en, z. B. rmttels
der folgenden Kennzahl:

. Anzahl der termingerechten Liefer '
| Lieferantenzuverldssigkeit (%) = - Ge:r:mllml iiieiie:;:m;g::ngen x 100

Die Uberwachung der 'L_ieferqu.a_litﬁt geschieht ‘einerseits im Rahmen der Wareneingangskon-
trolle, andererseits mit Hilfe der Kennzah!: . ' '

. - ' Arizahl der fehlerfreien Lieferungen
. T-1 1tat (%) = :
O ' *I;‘lefer(.lual_l?at (/_o) Gesamtzahl der Lieferungen.

x.100

. . . . \

32 Lagerhaltung

. 3.1. Aufgaben und Arten von L‘a’gern‘"

Die Lagerhaltung resultiert aus verschiedenen Motiven, bspw. zahlt die Lagerhaltung bei der
Weinherstellung zum ProduktlonsprozeB konnen aus fehlendem Matenal Produktionsstillstan-
de resultleren, missen Produktionsstufen die mit verschledenen Geschwmdxgkexten arbeiten ,

S . Vorieinander getrennt werden. Aus diesen Motiven ergeben sich die Aufgaben der Lagerhal-

tung:
Cs | _ _.'Aufgai)en der the;'}ialtxiiig: S
| & éicherung des V;:rsorgunggﬂusses, :
% Ausgleich von unterschiedlichen MatedalﬂuBrhythmeﬁ und

% -Veredelung der Lagergegensténde.

Innerhalb einer Unternehmung sind verschiedene Lager zu unterscheiden:

1. . Beschaffungslager -
Eingangslager: voriibergehende Lagerung des Wareneingangs bis zur

- Wareneingangskontrolle
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Hauptlager: - Lagerung der Roh— Hjlfs- und Betnebsstoﬁ'e )

Nebenlager: Ld R fur Guter dle nur ein Betnebsberexch benotxgt

2. Produktio_nsl'ager

Bereitstellungslager: Bereitstellung der Materialien, die in nichster Zeit in

. die Produktion emgehem
i—Iandlager: " direkt am Arbeitsplatz fiir - hiufig benétigte Telle
) Zwischexilager: Lagerung von waschenprodukten bis zur Weiterver
arbeitung
Werkzeuglager:  Bevorratung von Werkzeg gen

3. Absatzlager

Fertiger:':‘eug'nis'lagér: Bevorratung der Fertigerzeugxﬁ;sse |

_ "Ersatzteillager: Lage'rung der fiir die Kunden bestimmten Ersatzteile

3.'2. Planung d.er Laoerilaltung .
Dxe Planung der Lagerhaltung erstreckt sich auf drei Aufgabengebxete
. ] Aufgabengeblete bei der Planung der Lagerhaltung
| % Planung des Lagerabgangs
) & Pla;mné des Lage.rz{xgangs . =

% Planung von Melde- und 'Sicherheitfsbest‘a'._nden
- ég@;l;-Pla_nuhg des Lagerabgangs

' Die Planung des Lagerabgangs dient der Ermittlung des zukiinftigen Entnahmebedarfs - in
quantit_'ativer‘,' qualitativer und zeitlicher Hinsicht. Man unierscheidet in programmgesteuerte- %

" und verbrauchsgesteuerte Lagerabgangsplanung..

" Bei der programmgesteuerten Lagerabgangsplanung werden die zukiinftigen Entnahmebe'darfe
aus dem Produktionsprogramm abgeleitet. ’ '

. ,Beispiel:

s oo Rad GSlIALNERTE

r.‘
4
8
3
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Im Rahmen der Produktionsplanung wird in einem Uﬁtemehmeh folgendes‘.Produkiibnspro-

gramm festgelegt:
| , ﬁodukt _ - geplante Menge
A x 10
ol B . 50- '
C . _ . 10 .
D 100 -

Jedes dieser Produkte setzt sich aus 3 Bauteilen zusammen, die fremd bezogen werden, aus
_den Stiicklisten kann man dann berechnen, wie-viele Bauteile zur Realisierung des obigen Pro-
duktionsprogrammes bengtigt werden.

. Stiacklisten:

~— Produkt A ~ Produkt B ProduktC . Produkt D

Bauteil | Menge | Bauteil | Menge | Bauteil | Menge | Bauteil | Menge

a 1 a 5 a 0 a 2

b | 1 |. b |- 3 b 2 b 4

c 3 c 3. c | c 7

_ Das Beschaffungsprogramm ergibt sich damit zu:
Produkt A: 10 x (a+b+3c) = 102+ 106+ 30c¢

Produkt B: 50 x (52+3b+3c) 2502+ . 150b, +  150c

. Produkt C: 10 x (2b+c) 206  + 10c

. Produkt D: 100 x (2a+4b+7¢) = 200a  +  400b +  700c

Beschaﬁ‘ungsprograrrﬁn: ' | 460a +  580b + 890c

" Bei dergyverbrauchgesteuerten Lagerabgangsplanung werden die gukﬁnﬁigen Entnahmebedarfe

- --- dus Vergangenheitswerten abgeleitet. Dazu dient insbesondere die Methode der exponentiellen

. B, e gt ps e
PR PR AR A o



.

- Vorlesung Materialwirtschaft - 4 Seite9vorx‘.i3 :

B T

Glattung. Dieser-Methode liegt folgender Gedanke zugrunde: Jeweils nach Ablauf einer- Pe:ri:u k _._._
" ode (k) wird der Bedarf fiir die Folgeperioden (k+1, k+2, etc.) prognostiziert, nacfxd§nﬁ de_r-'in L
* der aBgelaufenen Periode prognostizierte Bedarf um den Prognosefehler kom'gieﬁ wurde. Es = o
gilt: . © : SR . ' > R oo
Prognose- ., . Prognose- . Gi;ttungs- . Prognose- , '
" bedarffir =  bedarffir +  konstante -  feblerinder ¥ _
Periode k+1 _Periode k R y Periode k
. 3.22. Planung des Laée.rzugangs ‘
_Dxe Planung des Lagerbestandes erfolgt in der Praxis durch eine bedarfsgerecht komblmerte '
. 'Anwendung von sogenannten Bestellpohtlken . _
- Lagerbestand
Bestellmveau S g 3 v
Durchschnittlicher B
_ ' ¥ L & = ‘Lagerbestand
) st:tellpunkt_s ) . o Bestellmenge Q A
N ' -_ " .. ) -' — . a— > (- A ’ . ; k t ) ) B . - -v—-—.
: : : Wlederbeschaﬂimgszelt L = SEURRPE I
R . - Bestel]zvklust . - T
- S " Ab:‘t;ildung 2: .Elémcnie"desLagerbestandes R - T .

. ——————

Diese Bestellpohtnken érgeben swh aus den in Abbxldung 2 da.rgestellten Elementex{des Lager— -
bestandes Dabex erglbt sich der Bestellzextpunkt aus '

‘b ‘§= Bestellpunkt, d. h wenn em vorgegebener Lagerbestand errexcht ist

L t= Bestellzyklus ‘d.h. wenn eine bestlmmte_Penode abgelaufen ist -

und die Bestellmenge ergxbt sichaus: — - . LT
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‘b Q= LosgroBe d. h eine Lonstante Bestellmenge
% S= Bestellmveau d.h. Auﬁhllung des Lagers immer bxs zu einer gegebenen Hohe

Es ergeben sich vier Bestellpohtﬂ\en

ce e 1. Bestellpunkt—LosgrbBen—Pohtik (s.' Q): Bei Erreichung eines Bestellpﬁrﬂc{es '
. (Meldebestand) ‘wird i immer die glelche LosgrbBe (opt. Bestellmenge) beschafit.

2. Bestellpunkt-Bestellmveau-Pohtlk (s,S): Bei En'elchung des Bestellpunktes wird das

Lager immer auf das Niveau S aufgefullt.

3. Bestellzyldus-LosgroBen—Polmk t,Q): Nach Ablauf einer bestimmten Zext'
" (Bestellrhythmus) wird immer die glelche LosgroBe bestellit.

4. Bestellzyklus-Bestellmveau-Pohtlk (t S) Nach Ablauf einer bes‘ammten ‘zeit wu'd
. .das Lager auf das Niveau S aufgeﬁxllt '. "‘

3.2.3.Planung von Siche;heits— und Meldebestinden |

Die Planung von Sicherheitsbestanden ist insbesondere vom Sicherheitszuschlag abhangig:: '

Sicherheitsbestand = Tagesvefbrauch x Sicherheitszischlag '

. - Die Meldebestinde ergéb'eri' sich aus dem S'icherheitsbestand und der Beschaffungszeit:

Meldébestand = Tagesverbrauch x Beschaffungszeit + Sicherheitsbéstand '

3 3 Kontrolle der Lagerhaltung -

D1e Eﬁiznenz und die Wirtschaftlichkeit eines Lagers smd wesentliche EmﬂuBgroBen auf die
‘Kosten der Lagerhaltung und dmt.der Produktion, aus diesem Grunde miissen Lager hin- .
 sichtlich ihrer Kostenverursachung kontrolliert werden.

.:Auf'g'abqn.der Lagex_’haltuﬁgskontrolle: _
% I"Jberprﬁﬁmg der Effizienz und Wirtschaftlichkeit von Lagern und

% Kontrolle der mengen- und wertmiBigen Entwicklung der Lager.

. Die Kontrolle der Effizienz und Wirtschaftlichkeit von Lagern wird mit Hilfe der folgenden
: Kennzahlen definjert:
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_. 1. Servncegrad

Mt Hilfe des Servxcegrades wxrd dxe Lleferbereltschaﬁ emes Lagers gemesserL Er miBt das
Ausmaf der Aufgabenerﬁxllung (dle Eﬁzrenzz eines Lagers Der Semcegrad ist definiert als:

Anzahl dererfiillten Entnahmewiinsche
Gesamtzahl der Ent_nahmewﬁnsche

Servicegrad (%) = x 100 -

' 2 '.Umschlagsl{iiuﬁgkeit

. Die Umschlagshéiuﬁgkeit gibt an, wie hﬁuﬁg der Lagerbestahd umgeschlagen wird. Sie miBt
die W‘n‘tschaﬁhchkmt eines Lagers; da eine hohe Umschlagshauﬁgkext zu geringen Lagerkosten :
ﬁ.\hrt Die Umschlagshauﬁgkelt ist definiert als: .° - '

Lagerab i iod
Umschlagshiufigkeit = gerabgang einer Periode

Durchschnittlicher Bestand in dpr Periode - -

© .y

3. Bei_chwéit'e
Die Reichweite eines Légers gibt an, wie lange dér vorhandene Bestand reicht, um die Ent-
' nahmebedarfe in zukunfugen Periode zu decken. D1e Re1chwexte rth den Grad der Versor-

- .gungsswherhext eines Lagers

o Lagerbestand
Reichweite = :
. " geplanter Lagerabgang der Periode

) Dit; Kontrolle der i?ver_t- unci mengenmifBigen Ent.v;’icklung eines Lagers geschﬁéht fnit Hilfe der ’
laufenden Bestandsrechnung ip Verbindung mit regelmﬁBigen' Uberpriifungen des Lagerbe-
standes. Dabei wn'd unter Anwendung der folgenden Gleichung die gesamte Lagerentwicklung

- dokumentiert: ' '
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Stichworter - . -
% Kapita’lbir;dung'—
% Servicegrad |

Fehlmengenkosten

ABC-Analyse

progr"amm- und'verbxlauchsgesteuertg Bedarfsermittlung

& & & &

' Stﬁc'l'distenauﬂé_sung
exponentielle Glittung

Trendkorrektur .

L E

Urnsthaéshﬁuﬁgkeit
% Reichweite .
.S .Lagerbestandsfortschfeif)ung

% Inventur

- Begriffe: .
D1e Stuckhste ist das Verzeichnis der Rohstoﬁ'e Tex]e und Baugmppen eines erzeugmsses
* unter Angabe verschiedener Daten. Sie gibt Auskunﬁ uber den quahtatxven und quantltanven

Aufbau eines Erzeugmsses L

_ D1e Durchlaufterminierung hat die Aufgabe, den zeitlichen Vollzug der F erugung zu planen
Sieist deshalb mcht. einfach, weil der industrielle FertlgungsprozeB arbextstelhg ‘ablauft. Er wird

dabei in verschiedene Fertigungsstufen und diese werden wiecier in einzelne Arbeitsgénge zer-
teilt. . ) : C

Die verfiigbare Kapazitiit ist das gegebene Fertigungsvermﬁgeh eines Unternehmens in einem ",
bestimmten Zeitabschnitt. '

Ao . .
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