Produktionswirtschaft
= Gesamtheit aller Einrichtungen und MalRnahmen der industriellen
Leistungserstellung unter besonderer Beachtung des ékonomischen Prinzips

Hauptaufgabe: Planung, Durchfiihrung und Kontrolle der Erstellung von Sachgitern ...
Abteilungen / Teilaufgaben: FUE, Konstruktion; AV; Fertigung; Qualitat; Rationalisierung; sonstiges
Ziele: Minimierung von Fertigungs- und Lagerhaltungskosten sowie Durchlaufzeit;
max. Kapazitatsauslastung; humane Arbeitsbedingungen; Umweltvertraglichkeit Werkstoffe/Verfahren
Zielkonflikt: Lagerkosten / Auslastung
Teilbereiche Produktionsplanung: Planung von Produktionsprogramm und -vollzug
Absatzprogramm + Produktionsprogramm
Bestimmungsfaktoren Produktionsprogramm Produktfeld, Marktchancen, Kosten, Materialien, ...
zeitliche Produktionsplanung (kurzfristig, mittelfristig, langfristig)

Veranderung Programmbreite (Produktinnovation, -variation, -diversifikation, -elimination

Mdglichkeiten zur Veranderung der Programmbreite
Absatziberlegungen, Kosteniberlegungen, technische Gegebenheiten

Gesichtspunkte zur Verringerung der Fertigungstiefe: Kapazitat, Qualitdt, Raumbedarf,
Finanzierung, Fertigungstechnik, Sicherheit Fremdbezug, Wirtschaftlichkeit

Fertigung synchron Absatz (jit)

Eigenfertigung vs. Fremdbezug "Vorteile Fremdbezug"
Produktentstehung

Forschung, Entwicklung, Konstruktion

Produktgestaltung i.S.d. Umweltschutzes (Design for Environment)

Kostenstruktur (Kapazitat, Beschaftigung, Beschaftigungsgrad)

Fixkosten — variable Kosten

Gesamtkosten — Stiickkosten

Gesetz der Massenproduktion

Produktfeld und Kostenstruktur z.B. arbeits- / anlagenintensive Fertigung

Gesamtkosten Stlickkosten
Gesamterlos Stlickerl6s
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Beschaftigung (Produktionsmenge) Beschéftigung (Produktionsmenge)
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gewerbliche Schutzrechte

Patent | Gebrauchsmuster

| Design

| Marke

Schutz von Erfindungen,
die neu sind, auf einem
erfinderischen Schritt
beruhen und gewerblich
anwendbar sind

Schutz von Erfindungen
(siehe rechts) geringen
Wertes (keine Verfahren)

zwei- oder dreidimensio-
nale Erscheinungsform
eines ganzen Erzeugnis-
ses oder eines Teils da-
von werden geschutzt

Name / Logo wird flr
bestimmte Produkte oder
Dienstleistungen ge-
schitzt

Fertigungsverfahren nach der Menge gleichartiger Produkte

Einzelfertigung Sortenfertigung

Serienfertigung

Massenfertigung

nah verwandte Produkte,
die aus gleichartigen
Ausgangsmaterialien und
mit gleichartigen Bearbei-
tungsverfahren herge-
stellt werden

von einem Erzeugnis
wird nur eine Einheit
hergestellt

Vor-INachteile je ...

mehrere Produkte, die
sich aus vielen Einzeltei-
len zusammensetzen und
unterschiedliche Bearbei-
tungsverfahren durchlau-
fen, werden in begrenzter
Menge hergestellt

Fertigungsverfahren nach der Organisation

Werkstattfertigung Flie3fertigung

Baustellenfertigung

das gleiche Produkt wird
stets in unbegrenzter
Stuckzahl hergestellt

Insel/Gruppenfertigung

einzelne Verrichtungen
werden zentralisiert

die Fertigung wird nach
den Arbeitsobjekten aus-
gerichtet

einzelne Arbeitsplatze
sind nach dem Produkti-
onsablauf angeordnet
Flielband-,
Reihenfertigung und
Transferstral3en

Arbeitsgegenstand ist
ortsgebunden
Arbeitskréfte, Betriebsmit-
tel und Rohstoffe missen
zum Fertigungsort ge-
bracht werden

einzelne Baugruppen,
Teilprodukte oder kom-
plette Produkte werden
an einem Ort gefertigt
und alle bendtigten
Werkstoffe und Werkzeu-
ge werden dort hin ge-
bracht

Kombination aus Werk-
statt- und Flie3fertigung
ermdoglicht gruppenorien-
tierte Arbeitsstrukturen

verrichtungsbezogen
Vor-/Nachteile je ...

objektbezogen

Welche Fertigungsverfahren nach der Menge gleichartiger Produkte
passen zu den Fertigungsverfahren nach der Organisation?

Einzelfertigung |

Serienfertigung |

Sortenfertigung |

Massenfertigung |

Werkbank

Werkstatt

Voo

Flussprinzip

Baustellen

1/
moThr%z:



e Kauf/Buchung von Sachanlagegutern

Anschaffungspreis

+ Anschaffungsnebenkosten

wiederkehrende Kosten, Geldbeschaffungs- und
Lagerkosten sind keine Anschaffungsnebenkosten.

— Anschaffungskostenminderungen

= Anschaffungskosten

- Buchung von Anschaffungen, Anzahlungen (auch erhaltene), Herstellaufwendungen, aktivierten Eigen-

leistungen

e Abschreibungen: Verteilung der Anschaffungs- / Herstellungskosten auf die betriebsgewohnliche Nut-
zungsdauer
warum AfA; Ursachen; Durchfiihrung; Auswirkungen

e Unterscheidung von Anlagegitern: abnutzbar, nicht abnutzbare, geringwertig
e Abschreibungsberechnungsmethoden: linear, degressiv, Leistungsabschreibung (Wechsel mdglich?)
e Ermittlung der Nutzungsdauer? AfA-Tabellen der Finanzverwaltung
- Buchung von Abschreibungen (direkte und indirekte Buchung, geringwertige Wirtschaftsguter)
- Buchung des Anlagenverkaufs zeitanteilige AfA (in der Praxis), d.h. Abschreibung auf volle Monate
Erlésbuchung, Ermittlung des Buchwertes und Buchung der AfA, Erfolgsbuchungen
Unterschied Erlés > = < Buchwert!"
Schwerpunkte von Fertigungsplanung und Fertigungssteuerung
Lagerfertigung Kundenfertigung
Ferti plant eingehend / detailliert den Produktions- | kann nur organisatorischen Rahmen unter
ertigungs- . i . -
planung ablauf"und versucht, ihn dem Flussprinzip Verzicht auf detaillierte Planungsunterlagen
anzunahern. schaffen
konzentriert sich auf rechtzeitige Materialbe- | muss immer neu die Probleme der Material-
Fertigungs- reiftstel!.ung, personelle Besetzung der Ar- disposition, Termi_ndisposition, Auftragsum-
steuerung beltsplat_ze, Uberwachupg der Material- und wandlu_ng, Maschmenbelegung, Bereitstel-
Erzeugnisbestéande sowie auf Stérungen des | lungsdisposition, Arbeitsverteilung und Ar-
Ablaufes beitstiberwachung I6sen.

Fertigungsplanung

- Ablaufplanung, Zeitplanung, Bedarfsplanung
- Konstruktion

- Sticklisten

Erzeugnisaufbau und Sticklisten

/

H‘LU
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Baukasten-Stiickliste
Struktur-Stickliste
Mengen-Stickliste
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Fertigungssteuerung
Aufgaben, Rahmenbedingungen, Auftraggeber, Ziele und Konflikte
Tatigkeiten im Rahmen der Veranlassung der Produktion (Auftragsdisposition) ...

Planung der optimalen LosgroRRe
optimale LosgréfRe = Minimum aus auflagefixen Kosten (Ristkosten) und Lagerkosten

Auflagefixe Kosten Lagerkosten
Auftragsbearbeitungskosten Lagerzinsen
eigentliche Maschinenriistkosten Kosten des Lagerpersonals
Qualitatskontrollkosten Abschreibungen
Auftragsabrechnungskosten Versicherungen
Strom, Warme

exakte Berechnung mit Hilfe der Andler’schen Formel:

o

N

W

200 * Jahresbedarf * auftragsfixe Kosten
ptimale Losgro3e = =
Herstellkosten (St.) * Lagerkostensatz

Voraussetzungen fiir die Anwendung der Andler’schen Formel:
Stetige Lagerentnahme
Der Jahresbedarf ist bekannt und konstant
Die Lagerkosten sind konstant
Die Fertigungskapazitat besitzt keine Begrenzung

Durchlaufzeit: Belegungszeit [RUstzeit + Bearbeitungszeit]
Ubergangszeit [Transportzeit + Liegezeit]

Grobterminierung (vorwarts und riickwarts) z.B. Netzplantechnik
Dispositionsarbeiten Vorbereiten der Fertigungsstellen (soweit notwendig)
Materialbereitstellung
Belegbereitstellung von Belegen - Arbeitsbegleitpapiere
Feinterminierung = Zuteilung der Fertigungsauftrage auf die Betriebsmittel zur Optimierung der Auslas-
tung;
Durchlaufzeit auf Grundlage der Ecktermine (FAZ, SEZ) von Termingrobplanung und Arbeitsplan

Fertigungsuberwachung + Fertigungssicherung

Verfahren der Werkstattsteuerung Schiebeprinzip am Beispiel des Leitstandsystems
Ziehprinzip am Beispiel des Kanban-Systems

Terminierung mit Hilfe der Netzplantechnik

. Schritt: Ermittlung der Teilaktivitaten
. Schritt: Zeitplanung und Zeitanalyse
FEZ=FAZ+D
SAZ=SEZ-D
GP = SAZ-Minimum (Nachfolger) — FEZ
FP = FAZ-Minimum (Nachfolger) - FEZ
. Schritt: Erstellung des Netzplanes
. Schritt: Terminierung des spatestmoglichen Projektbeginns
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Verfahren der Werkstattsteuerung - Auftragssteuerung

Schiebeprinzip (Push)
Beim Schiebeprinzip - auch Push-Prinzip genannt - werden in
einer Ubergeordneten Planungsebene im Rahmen der Disposition
Fertigungsmengen und -termine vorgegeben, die dann in der
Produktion von der Rohmaterialbereitstellung bis zur Auslieferung
an den Kunden durchzusetzen sind. Es werden also Auftrage mit
einer Auftragsnummer und einem Endtermin erzeugt und gestar-
tet. Ziel der Fertigungssteuerung ist es, den Auftrag so durch die
Fertigung zu steuern (driicken), dass er zum vereinbarten Endter-
min fertig ist.

Bestand
in der Fertigung

T b

T
\‘0 -

o 3 Auftragseingang
Kapazitive Anpassung y
3 Betriebsauftrag

Durchlaufzeit
B

Lieferung

Qualitat

Ziehprinzip (Pull)
Beim Ziehprinzip - auch Pull-Prinzip genannt - hingegen lést ein
Kundenauftrag einen Bedarf an der im Materialfluss jeweils vorge-
lagerten Station aus. Die Endmontage bestellt also bei der Vor-
montage, die Vormontage bestellt bei der Fertigung und die Ferti-
gung bei der Materialbeschaffung. Ziel der Pull-Steuerung ist es
demnach, die Verfugbarkeit einer vereinbarten Menge innerhalb
einer vereinbarten Zeitspanne sicherzustellen. Die durchlaufenden
Auftrage haben daher keine Auftragsnummer und keinen Endter-
min.
Bestand in der Fertigung
EENT T T > R

geschlossener Kreis

(Input = Output)
¥ Auftragseingang
§ Lieferung

Nachbestellung
Betriebsauftrag

Durchlaufzeit

Verfugbarkeit der nachbestellten Menge

Produkte/Dienstleistungen erfullen gewiinschte Qualitaten, wenn
ihre Eigenschaften mit den Anforderungen des Kunden Uibereinstimmen, die ...
e gesetzlich definiert sein kdnnen (z.B. Unfallverhiitungsvorschriften),
¢ in Normen festgelegt sein konnen (betriebliche oder Branchennormen, DIN- und internationale Normen),

o vertraglich definiert sein kbnnen.

Ziele
Kontrollaufgaben
Voraussetzungen
Kontrollverfahren
Kontrollpunkte
Qualitatskosten

Qualitatsmanagementsystem

Aufgabe: zur Planung, Sicherstellung, Kontrolle und Verbesserung der Qualitat
Ziele: Kundenzufriedenheit, Umwelt- und Sozialvertraglichkeit, Gesetzeskonformitat und Rentabilitat
Prozess zur Einfuhrung eines Qualitdtsmanagementsystems

QM - Systeme von Unternehmen kénnen von unabhangigen, akkreditierten Zertifizierungsstellen auf
Konformitat mit der DIN-EN-1SO-Normenreihe 9000 bis 9004 auditiert ("durchleuchtet") werden
Auditoren prifen, ob die ... ¢« Ablaufe im Unternehmen dokumentiert sind (Existenz QM-Handbuch);
+ ... dokumentierte Ablaufe normenkonform sind, ¢ ... beschriebene Ablaufe auch praktiziert werden.

Ziele einer Zertifizierung

TQM (umfassendes Qualitdtsmanagement) erweitert Qualitatsstrategie auf das gesamte Unternehmen

TQM ist eine Fihrungsmethode, die

auf den langfristigen Geschéftserfolg zielt,

die Forderungen der Gesellschaft erfullen will

TQM Gesichtspunkte / Leitsétze / Nutzen

die Qualitat und die Kundenzufriedenheit in den Mittelpunkt stellt,
auf die Mitwirkung aller Mitglieder des Unternehmens auf allen Hierarchiestufen setzt,

auf den Nutzen fir die Mitglieder (Mitarbeiter) des Unternehmens zielt,

[(nach DIN ISO 8402)]
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Rationalisierung alle MalRnahmen zur Verbesserung von Rentabilitét, Wirtschaftlichkeit und Produktivitat
durch

- Senkung der Kosten
- Vereinfachung und Verkirzung der Arbeitsablaufe und Entscheidungsstrukturen
- bessere Ausnutzung der Produktionsfaktoren (Mensch; Maschine)

externe Anlasse Kundenanspriiche, Wettbewerb, Kostenentwicklung, Innovationstempo, ...
interne Anlasse wirtschaftlich (Produktivitat), technisch (Verfahren), sozial (Unzufriedenheit), ...

Ldsung durch - schnelle, rationelle, gut beherrschbare Geschéftsprozesse,
- flexible Organisation und starke Kundenausrichtung

allgemeine Ziele

Beseitigung von Verschwendung bzw. Erh6hung der Wirtschaftlichkeit

Kostensenkung bzw. Gewinnsteigerung bzw. Erhéhung der Rentabilitét

Leistungssteigerung bzw. Erh6hung der Produktivitéat

humane Arbeitsbedingungen bzw. Verbesserung der Gesundheits- und Umweltfaktoren
Qualitatsverbesserung bzw. Erh6hung der Kundenzufriedenheit

Beschleunigung der Ablaufe bzw. Erh6hung der Flexibilitat

umweltvertragliche Produktion bzw. Ausweitung der Umwelt- und Produktverantwortung

Rationalisierungsstrategien

Lean Management

Lean Production

CIM

Justin time in der Fertigungswirtschaft
Fraktale Fabrik

Kaizen

schlanke Fabrik

Verschwendung: ALLES, was Kosten verursacht, ohne einen sinnvollen Nutzen zu stiften
offensichtliche Verschwendung

verdeckte Verschwendung

unbewusste Verschwendung

Beurteilung ganzheitlicher Rationalisierungskonzepte

EinzelmallBnahmen der Rationalisierung

Rationalisierung durch Mechanisierung bzw. Automatisierung

Rationalisierung durch Ersatz unwirtschaftlicher Anlagen

Rationalisierung durch Standardisierung

Teilefamilienbildung, Wiederholteileverwendung, Normung, Baukastenprinzip, Typung
Rationalisierung durch Spezialisierung

Rationalisierung durch Arbeitsteilung

Rationalisierung durch Veranderung der Arbeitsorganisation

Controlling
Wirtschaftlichkeit
Produktivitat
Eigenkapitalrentabilitat
Gesamtkapitalrentabilitat

Regelkreis der Produktion
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