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Abb. 90 Problemldsungsprozess der Produktion

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012
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Vermeiden Produktionsprozesse, Produkte usw. sind in erster Linie so zu gestalten, dass

istbesserals... = umweltbelastende Abfélle und Emissionen vermieden werden kénnen (z.B. Produkt-
zusammensetzung so wahlen, dass auf den Einsatz schédlicher Substanzen verzich-
tet werden kann; Produktdesign so entwerfen, dass Verpackungen unnétig werden;
Standort so aussuchen, dass Transporte sich eriibrigen).

;

Vermindern Konnen Abfélle und Emissionen nicht vermieden werden, so sind als Nachstes

istbesserals ... = Massnahmen zu realisieren, um die anfallende Menge zu vermindern. Auch hier
spielt die Produkt- und Prozessgestaltung eine grosse Rolle (z.B. Substituierung
von problematischen Materialien; Reduktion der Verpackung; Verlagerung des
Verkehrs von der Strasse auf die Schiene).

'

Verwerten Wenn Abfélle und Emissionen weder vermieden noch vermindert werden kénnen,
ist besserals ... = soistzu priifen, wie sie sich durch unternehmensinternes oder -externes Recycling
wenigstens verwerten lassen.

Entsorgen Sind keine anderen Massnahmen mdglich, so muss schliesslich dafiir gesorgt
werden, dass die Emissionen und Abfalle auf méglichst gefahrlose und umwelt-
schonende Weise entsorgt werden konnen. Dabei sind Folgewirkungen in die
Abwégungen einzubeziehen (z.B. Umwelteinwirkungen wahrend der gesamten
Deponiedauer von Abféllen). Erst an dieser Stelle sind End-of-the-Pipe-Massnahmen
grundsétzlich dkologisch vertretbar.

Abb. 91 Stufen der Emissions- und Abfallbegrenzung (Fischer 1996, S. 27)

Maschinenbeanspruchung in Stunden

it . zur Verfiigung
Maschine zur Erzeugung einer Einheit stehende Maschinen-
Produkt A Produkt B stunden pro Periode
M, 45 25 1125
M, 100 - 1800
M, 15 50 1500

Abb. 92 Maschinenbeanspruchung und Maschinenkapazitét

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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Menge
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Abb. 94  Synchronisation, Emanzipation und Eskalation

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012
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| |

Einzelfertigung Mehrfachfertigung
Massenfertigung Serienfertigung Mass Customization
reine Serienfertigung Sortenfertigung Chargenfertigung

A Abb.95 Fertigungstypen

Kosten/Stiick

A gesamte Stiickkosten

auflageproportionale
Stiickkosten

— auflagefixe Stiickkosten

» Menge
opt

A Abb.96 Graphische Darstellung der optimalen Losgrdsse

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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Fertigungsverfahren
(Organisationstypen der Fertigung)

Werkstattprinzip Gruppenfertigung Fliessprinzip

Handwerkliche )
Fertigung Strassenfertigung

Werkstatt- .
fertigung Taktfertigung

Baustellen-
fertigung

A Abb.97 Ubersicht iiber die Fertigungsverfahren

Werkstatt 1 Werkstatt 2 Werkstatt 3
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Werkstatt 4 Werkstatt 5 Werkstatt 6

A Abb.98 Beispiel einer Werkstattfertigung

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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Eingangslager —» Zuschneiden —» Bohren —»  Verleimen

Ausgangslager +—  Lackieren = -<«—  Schleifen =~ -— Schrauben

A Abb.99 Beispiel einer Fliessfertigung

1 Verlobungsstation 5 Design-Shop
Zusammenbau Karosserie mit Kunststoffaussenteile, Exterieur-
Cockpitmodul Design-System

2 Hochzeitsstation 6 Fitnesstudio
Zusammenbau des Fahrwerks- und Probelauf, Kurztest, Qualitdtspriifung
Antriebsmoduls mit der Karosserie 7 Qualitatszirkel

3 Einrichtungshaus Qualitatsaudit, Qualitatssicherung,
Verkleidungen, Auskleidungen, Quality-Award
Verglasung, Sitzsysteme 8 Marktplatz Bistro

4 Schmuckatelier Treffpunkt fiir Mitarbeiter und Partner

Interieur-Dekor-Elemente,
Design-Features

A Abb. 100 Fertigung Smart (Bilanz Nr. 9, 1997, S. 64)

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012



Teil 4: Produktion 14
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Abb. 101 Beispiel Gruppenfertigung
Grobplanung Aggregate Planning
Planung der Bedarfsmengen Master Production Schedule (MPS)
Mengen- und Zeitrechnung Material Requirements Planning (MRP)
Kapazitits- und Zeitrechnung Capacity Requirements Planning (CRP)
Produktionssteuerung Production Activity Control (PAC)

Abb. 102 Hierarchischer Aufbau von PPS-Systemen

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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Kundenauftrag
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Produkt am Lager
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'

'
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'
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'
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'
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'

Kostenplanung

'

Fertigung
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A
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Kontrolle
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A Abb. 103 Uberblick Phasen des Produktionsablaufs

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012
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Fertigungsstufe
0 Produkt A
1
2
3
Endprodukt
4 Baugruppe
Teil
5 Mengeneinheiten

A Abb. 104 Erzeugnisstruktur

Auftragszeit
| |
Riistzeit/Auftrag Ausfiihrungszeit/Auftrag
. Riist- . Ausfiih-
Riist- Riist- .
. erholungs- o rungszeit/ | x|  Menge Verteilzeit
grundzeit zeit Rertiio Einheit
| |
Grundzeit Erholungszeit

A Abb. 105 Gliederung der Auftragszeit

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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Sachnummer  Riistzeit  Ausfiithrungs- Stiickzahl

in Std. zeit in Std.
A 7 25 1
B 6 1 10
c 5 25 3
d 4 5 12
e 12 3 12
f 24 0,5 48
g 2 1,5 20
1 3 1 13
2 4 1 16
3 4 0,25 48
4 8 0,25 96
5 12,8 0,2 176
6 20 05 56
7 6 1 10
8 15 45 9
9 4 4 3

Abb. 106 Informationsgrundlagen der Zeitplanung

Abb. 107 Beispiel eines gerichteten Graphen

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012
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Dauer unmittelbare
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Abb. 108 Vorgangsliste mit Vorgangsdauer

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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A Abb. 109 Netzplan

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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Beispiel 1
Schuhteile
Material einkaufen Leder schneiden zusammensetzen
\
Gummisohle : Scheinvorgang
herstellen !
Beispiel 2
Mietvertrag fiir eine Mietvertrag fiir alte
Wohnung abschliessen Wohnung auflésen
|
| Scheinvorgang
y
Planung der neuen Einkauf der neuen
Wohnungseinrichtung Wohnungseinrichtung

Abb. 110 Netzpldne mit Scheinvorgang

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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A Abb. 111 Netzplan mit kritischem Weg (16 Std./Arbeitstag, inkl. Samstag/Sonntag)

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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82
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Abb. 112 Beispiel eines Balkendiagramms

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012
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Arbeitsplan

Werkstoff: St 70

Auftrags Nr.: 47/197

Nr.

6

7

Arbeitsgang

absédgen 246 lang
plandrehen, zentrieren
2. Seite plandrehen 244 lang

3 Ansétze zwischen den
Spitzen langdrehen

Vierkant frasen

entgraten

bohren 2 x @ 8 und senken

Benennung:
Antriebswelle

Rohlingsabmessung:
@ 120 x 248 lang

Termin: 14.5.91

Ma-
schine

Sgk 400
DZ 500
DZ 500

DZ 500

UF 600
x 300

von
Hand

BS 30

Riistzeit

t.in
Minuten

10
12
8

12

22

13

Zeit je
Einheit
tyin
Minuten

15
1,15
1,15

4,7

22

0,35

2,30

Werk-

zeugkurz-

bezeich-
nung

D1/B1
D1

D3/4

Frésvor-
richtung

B2/8

Abb. 113 Beispiel eines Werkstattpapiers (Tschatsch 1983, S. 71)

83

Zeichnung: 63.213.71 Stiickzahl: 30

Rohlingsgewicht: 22 kg/Stiick

Ausstellungstag: 25.3.91

Vergleichswert

Kosten- i
Lohn- | stelle | tatsdchlichver-
gruppe | Arbeits- brauchte Zeit
platz | Riisten | Fertigen

3 12 1,6
5 12 1,2
5 8 11
5 10 4,5
4 22 2,3
3 - 04
3 12 2,2

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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Arbeitsablauf
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Abb. 114 Beispiel einer Ablaufkarte (Kiipper 1981, S. 63)

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012
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CAD/CAM PPS

Produktionsprogrammplanung

| | Mengenplanung

CAP A Termin- und Kapazitatsplanung

CAD c

Auftragsveranlassung

CAM Q

Auftragsiiberwachung

A Abb. 115 CIM-Konzept (AWF 1986, S. 10)

XA

Wendepunkt Maximum M

A Abb. 116 Gesamtertragskurve Produktionsfunktion Typ A

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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Abb. 117 Gesamtkostenkurve Produktionsfunktion Typ A

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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A Abb. 118 Kostenkurven aus Produktionsfunktion Typ A

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012
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Abb. 119 Kostenkurve bei zeitlicher Anpassung
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Abb. 120 Rein quantitative Anpassung

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012 © Versus Verlag 2012
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Abb. 121 Quantitativ-selektive Anpassung
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Abb. 122 Multiple Betriebsgréssenvariation

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012
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Abb. 123 Mutative Betriebsgrossenvariation

Aus Thommen: Betriebswirtschaftslehre, 8. Auflage, Versus Verlag, Ziirich 2012
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