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Merkmale, Inhalt und Planung des Fertigungsprogramms kennen LERNMODUL 4

Terminplanung, Mengenplanung und Optimierung des Fertigungsprogramms sind
typische Bereiche fur den Einsatz von Informationssystemen innerhalb der Produkti-
onstechnik.

Ziele

Informatikerinnen und Informatiker, die den Einsatz der notwendigen Hardware
und/oder Software in diesen Bereichen mit vorbereiten oder anpassen, bendtigen
dazu geeignete Prozess- und Begriffskenntnisse.

Dieses Lernmodul vermittelt dazu den nétigen

e Uberblick tiber das Wesen, die Aufgaben sowie die Planung des Fertigungspro-
gramms,

e Einblick in die Breite, Tiefe und den Umfang des Fertigungsprogramms und

o Einblick in die Einflussgréfen auf das Fertigungsprogramm.

Alle notwendigen Informationen und Arbeitsunterlagen sind in diesem Lernmodul ent-

halten. Ausgangssituation

Dieses Lernmodul ist im hauslichen Studium zu erarbeiten.
Planung

Der bendtigte Zeitaufwand liegt bei ca. 6 Stunden.

Zusatzlich finden im Begleitunterricht 1 Stunde Festigung und Vertiefung fachspezifi-
scher und facheribergreifender Zusammenhange sowie die Beschreibung typischer
Aufgaben und Problemstellungen statt.
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Fallbeispiel

Das Fertigungsprogramm fiir einen Musterbetrieb planen

Sie sind als angehender Informatiker in der Fa. Muster beschaftigt und Mitglied einer
Projektgruppe zur Firmenerweiterung.

Die Fa. Muster stellt im Wesentlichen Prazisionsdrehteile her und will den Produkti-
onsumfang auf der Basis von Vertrdgen mit neuen Partnern aus der Automobilbran-
che verdoppeln.

Ausgehend von den bisherigen Ergebnissen der Projektbearbeitung wurden unter
Ihrer Leitung in der Firma erste geeignete computergestiitzte Systeme und Program-
me flr die Einordnung der Teilesortimente in Erzeugnisgruppen und die Teileklassifi-
zierung eingefihrt.

Jetzt soll in der Firma unter Ihrer Mitwirkung die computergestutzte Fertigungspro-
grammablaufplanung eingefuhrt werden.
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Lernbereich

1 Merkmale des Fertigungsprogramms

1.1 Wesen des Fertigungsprogramms

Unter einem Fertigungs- bzw. Produktionsprogramm versteht man die Summe aller
Erzeugnisse, die ein Unternehmen in der Planungsperiode herzustellen beabsichtigt,
sowohl bezuglich der Produktfelder (Was wird hergestellt?) wie auch der Produkti-
onsmengen (Wie viel wird hergestellt?).

Das Fertigungsprogramm ist charakterisiert durch die zu fertigenden Erzeugnisse
nach Menge und Termin.

Schematisch Iasst sich ein Fertigungsprogramm in einer Matrix (Tabelle 1) darstellen.

Termine T T2 T3 T4
Erzeugnisse

E1 M11 M12 M13 M1n

E2 M21 M22 M23 M2n

E3 M31 M32 M33 M3n

E4 Mn1 Mn2 Mn3 Mnn

Tabelle 1 Matrix des Fertigungsprogramms

Das Programm ist durch diese Matrix eindeutig definiert mit den Angaben Erzeug-
nis E;, Termin T; und Menge M;. Das Wesen eines Fertigungsprogramms wird auch
dadurch bestimmt, wie schnell ein Unternehmen auf Markteinflisse reagieren kann.
Um auf Markteinflisse reagieren zu kdnnen, wird oft mit unterschiedlichen Ferti-
gungsprogrammen gearbeitet. Dazu kdnnen gehdren:

e Langfristige Fertigungsprogramme
o kurzfristige Fertigungsprogramme
e aktuelle Fertigungsprogramme

Im Unterschied zum Fertigungsprogramm stellt das Erzeugnisprogramm die Palette
von Erzeugnissen dar, die ein Betrieb auf Grund seiner personellen und technischen
Voraussetzungen herstellen kann. AuBerdem ist das Fertigungsprogramm in vielen
Fallen nicht mit dem Absatzprogramm identisch, weil Unternehmen Erzeugnisse ver-
kaufen, die sie von Zulieferern erworben haben bzw. Produkte fiir den eigenen Bedarf
produzieren (z.B. Vorrichtungen), die sie aber nicht absetzen.

1.2 Aufgaben des Fertigungsprogramms

Durch die Vorgaben des Fertigungsprogramms, die sich in den Erzeugnissen, Ter-
minen und Produktionsmengen ausdriicken, wird der Aufgabenbereich der Ferti-
gung eindeutig bestimmt, d.h. das Fertigungsprogramm bestimmt durch seine Aufga-
ben ein Unternehmen wesentlich.

Das Fertigungsprogramm ist Grundlage fir alle mittel- und langfristigen Planungen
eines Unternehmens. Das betrifft besonders den Personalplan, den Betriebsmittel-
plan, den Beschaffungsplan und den Kostenplan. Daraus leitet sich wiederum die
Bedarfsermittlung fiir Personal, Rohmaterialien, Betriebs- und Hilfsstoffe, Teile und
Halbfabrikate, Finanzmittel und Anlagenkapazitaten ab.
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Aus dem Fertigungsprogramm werden Aufgabenverteilungen im Unternehmen ab-
geleitet, wenn das Unternehmen aus mehreren Kapazitatseinheiten, die austauschbar
sind, besteht. Im Rahmen des Fertigungsprogramms muss dann festgelegt werden,
welche Aufgabe von welchem Unternehmensteil wahrgenommen wird. Das kdnnen
Werke, Betriebsteile oder Abteilungen sein.

Wesentliche Zusammenhange bestehen auch zwischen dem Fertigungsprogramm
und der Kapazitdtsauslastung eines Unternehmens. Die Fertigungssteuerung selbst
kann nur noch einen geringfligigen Einfluss auf die Kapazitatsauslastung nehmen.

Das Fertigungsprogramm ist damit eine wesentliche KosteneinflussgroBe eines
Unternehmens. Das wirkt sich besonders dann aus, wenn die gesamte Betriebsein-
richtung auf ein bestimmtes Fertigungsprogramm ausgerichtet ist. Treten dann Ande-
rungen auf, so gibt es Diskrepanzen zwischen dem Fertigungsprogramm und der Eig-
nung der vorhandenen Betriebsmittel, wodurch das Kostenniveau beeinflusst wird.

Durch Standardisierungsmal3nahmen, Anwendung des Baukastensystems usw. kon-
nen Probleme, die sich aus Erweiterungen und Veranderungen des Fertigungspro-
gramms ergeben, verringert werden. Dann spricht man von einer fertigungstechni-
schen Elastizitat eines Unternehmens.

Das Fertigungsprogramm hat eine zentrale Bedeutung flr die Wirtschaftlichkeit eines
Unternehmens. Fehlplanungen fihren zu tGberhdhten Lagerbestanden oder zu Liefer-
zeitverlangerungen und damit zu erhéhten Kosten. Dieses Problem tritt bei Zuliefer-

betrieben nur bedingt auf, wenn das Unternehmen nur solche Auftradge Ubernimmt, die
es ohne gréRere Veranderungen seiner Fertigungsstruktur auch ausfihren kann.

Aufgabe 1

Was beinhaltet ein Fertigungsprogramm und wodurch ist es definiert?

Aufgabe 2

Erlutern Sie den Unterschied zwischen Fertigungsprogramm und Absatzprogramm!

Aufgabe 3

Welchen Einfluss hat das Fertigungsprogramm auf die Wirtschaftlichkeit eines Unter-
nehmens?
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2 EinflussgréRen

Jedes Fertigungs- bzw. Produktionsprogramm wird durch eine Reihe von Einflussgro-
Ren bestimmt und hat selbst Einfluss auf verschiedene Faktoren im betrieblichen Pro-
zess. Die GroRRe des Einflusses kann sich zwischen totaler Abhangigkeit und nahezu
volliger Unabhangigkeit bewegen. Wir unterscheiden zwischen:

e passiver Einflussnahme - Faktoren wirken auf das Fertigungsprogramm
e aktiver Einflussnahme - das Fertigungsprogramm wirkt auf die Faktoren

passive Einnahmen aktive Einnahmen
Kurzfristig | Absatz Personal
Kapazitdt
Fertigungsprogramm
Langfristig | Material Fertiqungsverfahren
Gewinn
Konkurrenz

Abbildung 1 Einflussfaktoren auf das Fertigungsprogramm

Passive Einflussfaktoren kdnnen kurzfristig wirken, aber auch langfristige Einflisse
haben. Kurzfristige Einflussgrofen kénnen sein:

e Moglichkeiten des Absatzes, durch den die Unternehmenstatigkeit beeinflusst
wird, der saisonalen, modischen und anderen Bedingungen unterliegt

o Die Kapazitat, die kurzfristig nur begrenzt veranderbar ist. Bei erweiterten Ab-
satzmdglichkeiten, die kurzfristig mdgliche Kapazitaten Uberschreiten, wird das
Fertigungsprogramm durch die maximale Kapazitat begrenzt

Es gibt eine Reihe von langfristigen EinflussgréRen und Moglichkeiten, die eine Ver-
anderung der Kapazitat und damit des Fertigungsprogramms ermdglichen. So kann
durch entsprechende Finanzmittel die Kapazitat erweitert werden. Das kann sowohl
die Fertigung wie auch die Lagerhaltung betreffen.

Eine weitere wichtige EinflussgrofRe ist das Personal. Ist Personal in der geforderten
Qualitat und Quantitat nur in begrenztem Umfang verfiigbar, wird das Fertigungspro-
gramm durch die vorhandenen Mitarbeiter bestimmt. In zunehmendem Male wird
allerdings versucht, menschliche Arbeit durch Maschinen und Anlagen zu substituie-
ren. Dabei ist in jedem Einzelfall zu entscheiden, ob diese Malktnhahme wirtschaftlich
zweckmafRig ist.

Einfluss hat auch das Material auf das Fertigungsprogramm. Dieser Einfluss kann
sich durch begrenzte Ressourcen ausdriicken oder durch Preissteigerungen fiir Roh-
stoffe und Material bemerkbar machen. Auch Beschaffungsengpasse kénnen das
Fertigungsprogramm stark beeinflussen.
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Eine weitere wichtige EinflussgréRe sind die Kosten, die bei der Fertigung anfallen.
Da die Kosten entscheidend fir den Unternehmenserfolg sind, ist es erforderlich, das
Fertigungsprogramm mithilfe geeigneter Verfahren kostenminimiert zu gestalten. Das
kann durch folgende MaRnahmen geschehen:

optimale LosgréRRen

glinstige Erzeugniszusammenstellung
optimierte Kapazitatsauslastung
optimalen Fertigungsfluss

Der angestrebte Gewinn ist ebenfalls eine passive EinflussgroRe. Im Fertigungspro-
gramm werden meist solche Erzeugnisse bevorzugt, die den angestrebten Gewinn-
zielen entsprechen. Andere Erzeugnisse werden nur unter bestimmten Bedingungen
(z. B. Kundenwiinsche oder Auslastung vorhandener Kapazitaten) in das Fertigungs-
programm aufgenommen.

Weiterhin wirken eine Reihe von EinflussgroRen auf das Fertigungsprogramm, die
besonders auf die Diskrepanz von Fertigungsprogramm und Absatz einen Einfluss
haben. Saisonale Schwankungen, Kundenerfordernisse, wetterbedingte Einflusse,
Aktivitdten der Konkurrenz usw. stehen der Produktionsnotwendigkeit beim Hersteller
gegenilber. Diesem fir die marktorientierte Fertigung standardisierter Produkte typi-
schem Problem lasst sich bei lagerfahigen Produkten durch eine veranderte Lagerpo-
litik begegnen. Bei auftragsorientierter, oft auf die speziellen Kundenwinsche direkt
ausgerichteter Produktion, liegen die Bedingungen anders. Hier geht der Absatz der
Produktion zeitlich voraus und bestimmt weitestgehend das Produktionsprogramm.

Das Fertigungsprogramm wird jedoch nicht nur durch eine Reihe von Faktoren deter-
miniert, es bestimmt andererseits selbst eine Reihe von Faktoren. Das sind z.B. die
Beschaffung, die Fertigung, die Kapazitat, die Kosten und der Gewinn. Diese Abhan-
gigkeit schlagt sich u.a. in der Planung nieder. Das zeigt sich darin, dass eine Reihe
von Teilplanen eines Unternehmens erst in Abhangigkeit vom Fertigungsprogramm
erstellt werden kdnnen.

Durch die Ubereinstimmung von aktiven und passiven Einflissen ist die gegenseitige
Abhangigkeit und damit die Einbindung des Fertigungsprogramms gut erkennbar.

Aufgabe 1

Erldutern Sie den Unterschied zwischen passiver und aktiver Einflussnahme auf das
Fertigungsprogramm und nennen Sie Beispiele!

Aufgabe 2

Durch welche MaBnahmen kénnen die Kosten fiir das Fertigungsprogramm gering
gehalten werden?
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3 Dimensionen des Fertigungsprogramms

3.1 Umfang des Fertigungsprogramms

Ein Fertigungsprogramm ist durch die Angaben zu den Erzeugnissen, den Terminen
und den Mengen in seinen Grundztigen beschrieben. In der betrieblichen Praxis wer-
den jedoch in vielen Fallen weitere Angaben zum Inhalt des Fertigungsprogramms
gemacht. Das betrifft vor allem die GroRen, die die Dimensionen wie Umfang, Breite
und Tiefe des Fertigungsprogramms beschreiben.

Der Umfang eines Fertigungsprogramms wird durch die zwei betrieblichen Leistungs-
arten beschrieben, die sich als Absatzleistungen und innerbetriebliche Leistungen
darstellen.

Bei den Absatzleistungen unterscheidet man danach, ob man flr bereits feststehen-
de Kunden fertigt oder ob man mit seinen Erzeugnissen erst Kunden erreichen will.
Damit ergibt sich eine Unterscheidung in:

e Auftragsleistungen, die fir konkrete Kundenauftrage geplant werden. Die Er-
zeugnisse werden nach Fertigstellung direkt an den Kunden ausgeliefert.

o Vorratsleistungen, die gefertigt werden, ohne dass konkrete Auftrage vorliegen.
Sie sind fUr das Fertigwarenlager bestimmt. FUr den Absatz sind Vertriebsschie-
nen des Unternehmens zustandig. Die Absatzaktivitdten laufen bereits vor Fertig-
stellung des Produktes.

Die im Unternehmen erbrachten innerbetrieblichen Leistungen sind nicht fur den
Markt bestimmt, sondern werden im eigenen Unternehmen verwendet. Das kdnnen
sein:

o selbstgefertigte Betriebsmittel,
e Eigenleistungen an Reparatur, Umbau, Wartung und
e selbstgenutzte Verbrauchsguter.

Nach der Art der Leistungen der Fertigung unterscheidet man in Giter und Dienst-
leistungen.

3.2 Breite des Fertigungsprogramms

Die Programmbreite wird durch die Anzahl der Produktfelder und die Zahl der unter-
schiedlichen Produktgruppen und -arten innerhalb der Produktfelder bestimmt. Hierzu
gehdren:

die Arten der zu fertigenden Erzeugnisse

die Zahl der zu fertigenden Erzeugnisse

die Ausfihrungsformen der einzelnen Erzeugnisarten
die Zahl der Ausfiihrungsformen

Ist zum Beispiel ein Produktfeld mit ,elektrotechnischen Haushaltsgeraten abge-
steckt, so kann es aus den Produktgruppen Kihlschranke, Waschmaschinen, Ge-
schirrspulautomaten usw. bestehen. Die Gruppe der Waschmaschinen kann sich in
die Produktarten Frontlader und Toplader aufteilen. In jeder dieser Produktart kdnnen
dann unterschiedliche Varianten als Erzeugnisse gefertigt werden. Unter einem Er-
zeugnis wird dann die Grundform eines marktgangigen Produkts verstanden.

Die kleinste denkbare Programmbreite ware demnach ein einzelnes Erzeugnis. Die-

se minimale Breite des Fertigungsprogramms ist ausgesprochen selten, trifft aber zum
Beispiel auf ein Kraftwerk, das nur Strom und ein Wasserwerk, das nur Wasser liefert,
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zu. Haufiger dagegen haben wir den Fall, dass das Fertigungsprogramm aus nur ei-
nem Erzeugnis besteht, das jedoch in mehreren Ausfiihrungsformen produziert wird.
Wir haben dann mdégliche Unterscheidungen in Form, Maf, Qualitat, Ausstattung und
Leistung. Das trifft z.B. auf ein Reifenwerk zu, das die ganze Palette verschiedenen
Reifen produziert.

In langfristigen Fertigungsprogrammen werden allerdings oft nur die Erzeugnisse oh-
ne ihre Ausfiihrungsformen ausgewiesen. In Abhangigkeit von den die Fertigung be-
einflussenden Faktoren, z.B. der Materialbedarf, werden aber in kurz- und meist auch
in mittelfristigen Fertigungsprogrammen die Ausfiihrungsformen berticksichtigt.

3.3 Tiefe des Fertigungsprogramms

Die Fertigungstiefe, auch Leistungstiefe oder Produktionstiefe genannt, ist ein Mal3 fur
den Anteil der Eigenfertigung bezogen auf ein Produkt bzw. das gesamte Programm
und gibt Auskunft Gber den Grad der zwischenbetrieblichen Arbeitsteilung. AuRerdem
driickt sich in der Fertigungstiefe die Anzahl der Fertigungsstufen aus.

Typische Fertigungsstufen sind:

Teilefertigung
Bauelementefertigung
Baugruppenmontage
Enderzeugnismontage

Je groRer der Anteil der Eigenfertigung an diesen Fertigungsstufen ist, umso gréfer
ist die Fertigungstiefe und umso geringer die Arbeitsteilung zwischen den am Wert-
schopfungsprozess beteiligten Unternehmen. Die Fertigungstiefe kann ausgedruckt
werden durch den Quotienten

Wertschoépfung durch eigene Produktion
insgesamt erforderliche Wertschopfung

Fertigungstiefe =

oder durch den Integrationsgrad, der die Fertigungstiefe von Geschéaftsfeldern oder
ganzen Betrieben misst:

Wertschopfung durch eigene Produktion

Integrationsgrad =
Umsatz

Die Fertigungstiefe muss kein MaRstab der Leistungsfahigkeit eines Unternehmens
sein. Man weicht zum Teil bewusst von einer grof’en Fertigungstiefe ab, um eine bes-
sere Kapazitatsauslastung zu erreichen, wirtschaftlicher zu fertigen oder einem kapa-
zitatstiberschreitenden Bedarf gerecht zu werden.

Wird von der definierten Fertigungstiefe abgewichen, kann dies in zwei verschiedenen
Formen geschehen:

o Einfihrung zusatzlicher Fertigungsstufen oder Arbeitsgange
e Verminderung der Arbeitsstufen oder Arbeitsgange

Gerade in einer Zeit, da durch den Zusammenschluss von Konzernen auch die inter-

nationale Arbeitsteilung wieder zunimmt, sind solche Anderungen im Fertigungspro-
gramm haufig.
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Aufgabe 1
Aufgaben

Durch welche betrieblichen Leistungsarten wird ein Fertigungsprogramm beschrie-
ben? Nennen Sie Beispiele!

Aufgabe 2

Was verstehen Sie unter Programmbreite eines Fertigungsprogramms? Nennen Sie
ein Beispiel fiir ein Fertigungsprogramm mit minimaler Fertigungsbreite!

Aufgabe 3

Erldutern Sie den Begriff Programmtiefe! Geben Sie die Berechnungsvorschrift an!

10
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4 Planung des Fertigungsprogramms Lernbereich

4.1 Merkmale von Fertigungsprogrammen

Im Rahmen der Fertigungsprogrammplanung wird festgelegt, welche Erzeugnisse
bestimmter Qualitat, in welchen Mengen in definierten Zeitrdumen gefertigt werden
sollen. Fur die Planung des Fertigungsprogramms lassen sich folgende Schwerpunkte
herausstellen:

e Programmarten
¢ Vorgehensweise
e abhangige Planungen

Fertigungsprogramme selbst unterscheiden sich nach dem Zeitbezug, der Gliede-
rung und der Anpassung. Der Zeitbezug der Planung lasst sich in lang-, mittel- und
kurzfristige Programme unterscheiden, wobei eine allgemein giiltige Definition der
Zeitgrofien nicht genannt werden kann. Diese ist sowohl von den Gegebenheiten des
einzelnen Unternehmens als auch von den Erzeugnissen selbst abhangig. Grundsatz-
lich gilt aber, dass sich der zeitliche Rahmen aus der Hauptaufgabenstellung der Fer-
tigung ableitet.

Ein langfristiges Fertigungsprogramm muss vor dem Zeitpunkt der Beschaffung
der fur die Produktion bendtigten Betriebsmittel erstellt werden, da nur Uber einen
langeren zeitlichen Verlauf groBere Kapazitatsanderungen vorgenommen werden.
Daraus leiten sich Probleme fir solche Unternehmen ab, die keine langfristigen Ver-
trage als Zulieferer haben.

Das mittelfristige Fertigungsprogramm ist in den meisten Fallen Grundlage fiir die
Bedarfsermittlung und damit Basis fir die Materialbeschaffung. Die Planung muss im
mittelfristigen Bereich so erfolgen, dass ein ausreichend groRer Zeitraum fiir die Be-
schaffung der benétigten Materialart gegeben ist. Dabei ist der Zeitraum flir das Mate-
rial, das die langste Beschaffungszeit bendtigt, mallgebend.

Die Planung des kurzfristigen Fertigungsprogramms muss verschiedene Aspekte
simultan betrachten. Es wird durch die Gewinnerwartung, finanzwirtschaftliche und
absatzwirtschaftliche Rahmenbedingungen, kapazitive Voraussetzungen und risiko-
bedingte Erwartungen bestimmt. Es muss spatestens zu Beginn der Fertigung vorlie-
gen, sodass alle Aktivitaten der Ablaufplanung und der Fertigungssteuerung vorge-
nommen werden kdnnen.

Die Fertigungsprogrammplanung ist sehr stark vom Typ der Programmbildung (auf-
tragsorientiert, marktorientiert) und vom Leistungstyp der Fertigung (Einzel-,
Serien-, Massen- oder Sortenfertigung) abhangig. Bei Kundenauftrdgen werden
umsatzstarke Stammkunden anders eingeordnet als Normalkunden. Bei der Fertigung
auf Lager sind die herzustellenden Produkte, die Mengen und der Zeitpunkt der
Fertigung Gegenstand der Planung. Dabei sind neben der Gewinnerwartung auch
strategische Erwagungen (Kundeneindriicke, Sortimentsabrundung usw.) von Be-
deutung.

Die einzelnen Fertigungsprogramme miissen au3erdem nach ihrem zeitlichen Inhalt
unterschieden werden. Dieser drlckt sich in Planungsperioden, Planungsfrequenzen
und Erzeugnisdefinitionen aus. Allgemein kann man dafiir die in der Tabelle 2 zu-
sammengefassten Angaben machen.

Es wurde bereits darauf hingewiesen, dass als Mindestangabe fiir ein Fertigungspro-
gramm das Erzeugnis, die Termine und die Mengen genannt werden missen. Das
reicht in den meisten Fallen jedoch nicht aus. In der betrieblichen Praxis ist deshalb
eine Differenzierung bzw. Erweiterung dieser Angaben notwendig. Ein wichtiges
Merkmal der Fertigungsprogrammplanung ist dazu eine Feingliederung, die von der
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betrieblichen Praxis im Unternehmen abhéangig ist und sich wie folgt allgemein dar-

stellen lasst:
Programmart Progr:amm- Planungs- Erzeugplsdeflnl-
periode frequenz tion
e Jahr jahrlich
Langfristiges . I
Fertigungsprogramm | ® Halbjahr halbjahrlich Grundformen
e Quartal e quartalsweise
Mittelfristiges e Quartal e quartalsweise Ausfihrungsfor-
Fertigungsprogramm |o Monat e monatlich men
e Monat
Kurzfristiges . Ausfihrungsfor-
Fertigungsprogramm * Dekade * monatlich men im Detail
e Woche

Tabelle 2 Zeitlicher Inhalt von Fertigungsprogrammen

Die im Fertigungsprogramm geplanten Erzeugnisse werden stufengerecht beschrie-
ben. Wahrend es fiir die langfristige Fertigungsprogrammplanung meist ausreicht,
Grundformen von Erzeugnissen auszuweisen, ist es fir die kurzfristige Planung not-
wendig, Erzeugnisse in ihren speziellen Ausflihrungsformen darzustellen. So geniigt
es in der Automobilindustrie beispielsweise, langfristig Typen auszuweisen (Golf, Pas-
sat, Bora usw.). In den kurzfristigen Planungen missen dann einzelne Ausfiihrungs-
formen wie Motorleistung, Farbe, Ausstattung usw. bestimmt werden.

Zur weiteren Differenzierung werden Termine tagbezogen vorgegeben. Gegenwartig
ist in vielen Industriezweigen eine Verringerung der Programmperioden von der lang-
fristigen zur kurzfristigen Planung zu beobachten. Daraus Iasst sich ableiten, dass in
vielen Unternehmen nicht mehr mit Wochen oder Dekaden als Fertigstellungsterminen
gearbeitet wird, sondern es werden taggenaue Endtermine angegeben.

Eine Erweiterung der Gliederung von Fertigungsprogrammen erfolgt auch dadurch,
dass Halbfabrikate neben den Enderzeugnissen im Fertigungsprogramm ausgewie-
sen werden. Das erfolgt dann, wenn sich die Typen und Mengen der Halbfabrikate
nicht nur aus den Enderzeugnissen und dem Ersatzteilbedarf ableiten, sondern wenn
fur Halbfabrikate eine spezielle Lagerhaltung erfolgt. So kann zur Verklrzung der
Lieferzeiten das Enderzeugnis fur den Kunden nicht mehr aus Rohmaterialien son-
dern durch die Endmontage von Halbfabrikaten gefertigt werden.

Eine Gliederung des Fertigungsprogramms kann auch Uber die Fertigungsbereiche
bei grofleren Unternehmen erfolgen. Das driickt sich dann analog zur Gliederung in
Geschaftsbereiche, Werke, Betriebsteile, Abteilungen usw. aus. In welchem Male
eine solche Aufgliederung erfolgt, hangt von den betrieblichen Bedingungen ab. Eine
zu starke Aufgliederung empfiehlt sich nicht.

Fertigungsprogramme unterliegen heute zunehmend den in immer kirzeren Zeitab-
stdnden auftretenden Marktveranderungen und den daraus resultierenden Kunden-
wilnschen. Das hat zur Folge, dass sie immer wieder verandert bzw. den neuen Ge-
gebenheiten angepasst werden missen. Es ist erforderlich, diese Anpassung im
System der Fertigungsprogramme vorzunehmen. Dabei werden folgende Anpas-
sungsarten unterschieden:

¢ Korrekturprogramme, bei denen ein fiir eine oder mehrere Perioden geplantes

Programm den marktspezifischen Bedingungen angepasst wird. Dabei kdnnen die
Korrekturen nach Bedarf erfolgen, was den Nachteil hat, dass die Gefahr der Un-
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Ubersichtlichkeit und Unsicherheit gegentber dem glltigen Programmstand be-
steht.

Eine weitere Moglichkeit ergibt sich aus der Korrektur nach festgelegten Korrek-
turterminen. In diesem Fall wird das Programm nur zu vorgegebenen Terminen
angepasst. Zwischenzeitlich sind Anderungen nur in Ausnahmeféllen zugelassen.
Damit ist gesichert, dass nur das aktuelle Fertigungsprogramm als Arbeitsunterla-
ge genutzt wird.

o Alternativprogramme, die einen Programmrahmen darstellen.

Besonders bei einer grofieren Planungsunsicherheit werden mehrere alternative
Fertigungsprogramme erstellt. Spatestens bei der kurzfristigen Programmplanung
wird eine der vorliegenden Alternativen dann zum verbindlichen Fertigungspro-
gramm erklart.

o Gleitende Programme werden mit einer rollenden Planung erstellt. Zu festge-
legten Zeitpunkten erfolgt fir alle glltigen Fertigungsprogramme (langfristiges,
mittelfristiges und kurzfristiges Fertigungsprogramm) eine Uberpriifung und Kor-
rektur. Dann erfolgt eine Uberfiihrung in die nachste Programmart. Dieses System
kann fir das gesamte Programm oder fiir einzelne Programmperioden angewen-
det werden und ist in Abbildung 2 dargestellit.

Langfristige
Fertigungsprogramme

Mittelfristige Neu-
Fertigungsprogramme H Planung
Y
Kurzfristige
Fertigungsprogramme
Heute Zukunft B

Abbildung 2 Prinzip der gleitenden Fertigungsprogrammplanung

Ein weiteres wichtiges Merkmal der Fertigungsprogrammplanung ist die Frage der
Eigenfertigung oder des Fremdbezuges. Der Anteil des Fremdbezuges gehort zu
den grundlegenden wirtschaftlichen Problemen, die ein Unternehmen lésen muss. Sie
gewinnt auf dem europaischen Markt immer mehr an Bedeutung. Auf3er der reinen
Kostenwirkung sind auch eine Reihe nicht finanzieller Aspekte zu berlcksichtigen.

Dazu gehéren u.a. Qualitatsanspriiche, Prestige, Schutzrechte und Lagerrestriktionen.
Grundvoraussetzung aber ist der positive Deckungsbeitrag (Gewinn) fir solche Zulie-
ferungen aus anderen Unternehmen. Entscheidungswirksam ist auch die Differenz der
Deckungsspanne bei Eigenfertigung und Fremdbezug. Hierbei ist jedoch zu beden-
ken, dass bei einem Fremdbezug Kosten fir Produktbeschreibung, Einkauf und Qua-
litatspriifung entstehen.
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4.2 Vorgehensweise bei der Planung eines Fertigungsprogramms

Der Planungsprozess von Fertigungsprogrammen lasst sich in drei Schritte gliedern,
die Vorbereitung, die Ausarbeitung und die Optimierung des Fertigungspro-
gramms. Der Planungsvorgang kann mithilfe verschiedener Techniken ausgeflhrt
werden. Man unterscheidet in:

e Manuelle Planung

e Manuelle Planung mit Unterstlitzung durch die Datenverarbeitung besonders in
der Optimierungsphase

e Planung im Dialog zwischen Mensch und Computer unter Einsatz spezieller Pla-
nungssoftware

Die Vorbereitung der Programmplanung fir den Fertigungsprozess in einem Unter-
nehmen gliedert sich in zwei unterschiedliche Aufgabengruppen. Das ist einmal die
Grundlagenplanung, die folgende Bereiche erfasst:

e Programmziele festlegen
Diese leiten sich wesentlich aus den Unternehmenszielen ab und mussen die ak-
tuelle Marktlage beriicksichtigen. Die Programmziele missen die Bedingungen
der Fertigung bericksichtigen und detaillierte Aussagen zur Fertigung machen.

e Programmstrategie erarbeiten
Die Programmestrategie beinhaltet die Festlegung von Malinahmen zur Bestim-
mung eines optimalen Erzeugnismix, um die Programmziele mit dem bestmdgli-
chen Ergebnis durchzusetzen. Ein idealer Erzeugnismix ist dann gegeben, wenn
die kostengunstigste Kombination von Erzeugnissen und Fertigungsmengen er-
reicht ist.

Die Grundlagenplanung erfolgt nicht fiir jede Programmplanung neu. Sie wird in gro-
Reren Zeitabstanden vor allem bei der Aufnahme neuer Erzeugnisse in die Fertigung
durchgefihrt.

Der Grundlagenplanung schlief3t sich die Ermittlung der Basisdaten an, die Grund-
lage fur die Erarbeitung eines fundierten und fehlerfreien Fertigungsprogramms sind.

Unter Basisdaten versteht man zunachst den Fertigungsbedarf. Der Bedarf an Leis-
tungen aus der Fertigung leitet sich beispielsweise aus dem Absatzplan, aus dem
Ersatzteilbedarf oder den Anforderungen an betrieblichen Leistungen ab. Die Daten
fir den Bedarf missen nach Erzeugnisart, Menge und Termin ermittelt werden.

Weitere Basisdaten sind in den Planungspramissen enthalten. Da die Planung des
Fertigungsprogramms flr viele Erzeugnisse Uber sehr lange Zeitrdume reichen kann,
reicht es nicht aus, den gegenwartigen Stand zurzeit der Planung fiir langere Zeitrau-
me zu berticksichtigen. Es missen zukinftig zu erwartende Bedingungen fir die Pla-
nung herangezogen werden. Eine Pramisse kann z.B. die Einsatzbereitschaft einer
bestimmten Maschine zu einem bestimmten Zeitpunkt in Dreifachschicht sein.

Ein wichtiges Element ist die Programmplanung verwandter Erzeugnisse. Hier sollen
folgende Fragen berlicksichtigt werden:

¢ Fertigungsverwandtschaften: Konnen Produkte mit den gleichen fertigungs-
technischen Einrichtungen bzw. dem gleichen Know how gefertigt werden, sodass
sich Kostendegressionseffekte durch eine bessere Auslastung oder Optimierung
vorhandener Fertigungseinrichtungen ergeben?
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¢ Materialverwandtschaften: Lassen sich Erzeugnisse aus gleichen oder ahnli-
chen Materialien oder Vorprodukten herstellen, sodass sich im Beschaffungsbe-
reich durch die Abnahme grélRerer Mengen Preisvorteile ergeben und sich die La-
gerhaltung vereinfacht?

o Absatzverwandtschaften: Konnen die gleichen Vertriebskanale genutzt werden?
Ist mit komplementaren oder substitutionalen Verbundwirkungen im Sortiment zu
rechnen?

e F(Forschungs)- und E(Entwicklungs)-Verwandtschaften: Lasst sich auf das
gleiche Forschungs- und Entwicklungspotenzial zurtickgreifen? Sind Synergieef-
fekte zu erwarten (z.B. Verwertung von F- und E-Ergebnissen aus der Luft- und
Raumfahrt in der Automobilindustrie)?

Die Ausarbeitung des Fertigungsprogramms bedeutet, den Fertigungsbedarf an Er-
zeugnissen mit der verfligbaren Kapazitat in Einklang zu bringen. Dabei bedeutet eine
relativ gute Ubereinstimmung eine unkomplizierte Planung.

Voraussetzungen fiir das Erkennen des Ubereinstimmungsgrades von Bedarf und
Kapazitat sind

o die Kenntnis des qualitativen und quantitativen Kapazitatsbedarfs jedes Erzeug-
nisses,

e die Bestimmung der verfiigbaren qualitativen und quantitativen Kapazitaten und

o die Planung des Fertigungsablaufes.

Je préaziser diese Angaben vorliegen, umso genauer kann das Fertigungsprogramm
geplant werden. Mit einer Erhdéhung der Genauigkeit wachst aber auch die Komplexi-
tat der Planung.

Auf Grund des engen Zusammenhanges zu allen Planungsbereichen eines Unter-
nehmens bestehen Abstimmungserfordernisse nicht nur mit der Absatzplanung, son-
dern auch mit der Investitions-, Finanz- und Personalplanung des Unternehmens.
Zielsetzungen und Interessen der verantwortlichen Funktionsbereiche sind allerdings
nicht immer deckungsgleich, was aus Tabelle 3 hervorgeht.

Geschiftsleitung

Unternehmensziele:
. langfristige Existenzsicherung
. hoher (angemessener) Gewinn
. hohe Rentabilitat
. Liquiditatssicherung

Produktion/Logistik Vertrieb

Bereichsziele: Bereichsziele:

. geringe Fertigungskosten . hoher Umsatz

. hohe Kapazitatsauslastung . hoher Marktanteil

. geringe Variantenvielfalt e  grof3e Produktpalette

. grof3e Fertigungslose e geringe Lieferzeiten

e Wirtschaftlichkeit von Investitionen . hohe Deckungsbeitrage
Einkauf Finanzen

Bereichsziele: Bereichsziele:

e  kostenminimale Beschaffungsmengen e  hohe Liquiditat

e termingerechte Materialbeschaffung e  geringes finanzielles Risiko
e freie Lieferantenwahl . kurze und geringe Kapitalbindung
e  Versorgungssicherheit

Tabelle 3 Zielsetzungen der einzelnen Produktionsbereiche bei der Programmplanung
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Geradezu klassisch ist der Interessenkonflikt zwischen dem Vertriebs- und dem Pro-
duktionsbereich. Wahrend der Vertrieb an einer groflen Variantenvielfalt interessiert
ist, um mdglichst viele Kundenwiinsche zu erflllen, ist dem Produktionsbereich an
einem beschrankten Produktionsprogramm mit geringer Komplexitdt gelegen, das
eine hohe und gleichmaRige Kapazitatsauslastung und niedrige Fertigungskosten
garantiert.

Fertigungskosten lassen sich auch senken, wenn ein Produkt nicht willkdrlich in jeder
GroRe gefertigt wird, sondern fiir bestimmte technische Parameter (Durchmesser,
Langen, Drehzahlen, Leistungen, Drehmomente, Typengrofken u.a.) Normzahlen
angestrebt werden (vgl. DIN 323). Das sind meist nach einer geometrischen Reihe
gestufte Zahlenwerte.

Die Erarbeitung des Fertigungsprogramms wird immer auf ein iteratives Vorgehen
zurickgreifen, um die Vielzahl der Einflisse wie Fertigungsbedarf, Kapazitatsverfig-
barkeit, Finanzierung, Personal, Beschaffung, Kosten und Gewinn angemessen zu
berlcksichtigen.

Fir die Optimierung des Fertigungsprogramms bietet sich die Methode des Operation
Research an. Bei diesem Verfahren wird versucht, sich durch Modellbildung einem
Optimum anzunahern. Die Modelle sind gekennzeichnet durch:

e hohen Abstraktionsgrad
e mathematische Beschreibung
e Ldsung mit mathematischen Verfahren

Beim Operation Research werden folgende Schritte gegangen:

Formulierung des Modells

Beschreibung der Realitat durch ein mathematisches Modell

Herausarbeitung entscheidungsrelevanter Elemente flir eine Lésung
Ermittlung einer Losung aus dem Modell unter Beachtung des Gesamtsystems
Uberpriifung der Lésungen und Vergleich mehrerer Handlungsalternativen
Praktische Verwirklichung der Lésung

Fir den Einsatz des Operations Research bieten sich drei Verfahren an.
e Die Simulation

Darunter versteht man die Nachbildung der Realitdt durch wiederholtes Durch-
spielen des in der Realitat ablaufenden Prozesses, in unserem Fall der Fertigung.
Durch Variation der in diesen Simulationsprozess eingehenden Parameter kommt
man zu quantitativen Ergebnissen auf Grund der logischen Verknipfung
»-Wenn ... dann.” Eine solche Simulation von Varianten eines Fertigungspro-
gramms ist nur mit einer speziellen Simulationssoftware moglich.

e Die lineare Programmierung

Sie stellt den Erzeugnisbedarf und die verfigbare Kapazitat in Gleichungen und
Ungleichungen dar. Das am haufigsten angewendete Verfahren der linearen Pro-
grammierung ist die Simplex-Methode.

e Die Optimized Production Technology (OPT)

Sie geht von einer Abbildung des betrieblichen Fertigungsprozesses aus und be-
ricksichtigt darin sdmtliche vorhersehbare Stérungen. Der gesamte Produktions-
durchlauf wird dabei simuliert und die Engpasse werden in Abhangigkeit vom Fer-
tigungsprogramm und den StérgréRen bestimmt. Aus dem Auftreten von Engpas-
sen kénnen dann Ruckschlisse auf das Fertigungsprogramm gezogen werden,
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um damit zu optimierten Lésungen zu kommen. Das OPT kann sowohl zur Pla-
nung des Fertigungsprogrammes als auch zur Produktionsplanung im Rahmen ei-
nes PPS-Systems eingesetzt werden. Dazu ist umfangreiche Software notwendig.

In Abbildung 3 ist der Weg zum Fertigungsprogramm grafisch skizziert.

Geschdftsfiihrung:
Unternehmensziel
Fertigungsplanung

Marketing: Vertrieb:
Marktbeobachtung Verkaufsstatistik

| |

Verkaufsprogramm

Produkt Mengen Plan 2002

Ist | Jan |Feb|Mdr [ Apr | Mai [ Jun] Jul | ...

Kugelschreiber|1800] -

Bleistifte

Faserschreiber,

U

Kapazitdgtsabgleich je
Fertigungsteilbereich

- Konstruktion

- Arbeitsvorbereitung
- Beschaffung

- Fertigung

- Montage

U

Fertigungsprogramm 2002

———

~Menge
Erzeugnis

Kugelschreiber

Jan. | Feb. | Mdr. | Apr. | Mai

Jun.

Bleistifte

1800

Faserschreiber

Abbildung 3 Vorgehensweise bei der Produktionsprogrammplanung
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Aufgabe 1
Aufgaben
Wovon ist die Fertigungsprogrammplanung abhdngig? Was verstehen Sie unter dem
Zeitbezug der Planung?
Aufgabe 2
Wie kann die Fertigungsprogrammplanung auf Marktverdnderungen und Kundenwiin-
sche reagieren?
Aufgabe 3
Nennen Sie Techniken der Fertigungsprogrammplanung!
Aufgabe 4
Welche Gesichtspunkte sind bei der Programmplanung verwandter Erzeugnisse zu
beriicksichtigen?
Aufgabe 5
Woraus ergibt sich der Interessenkonflikt bei der Planung zwischen dem Vertrieb und
dem Produktionsbereich?
o Ausgehend von den bisherigen Ergebnissen der Projektbearbeitung wurden unter
Reallsu-.;rur]g Ihrer Mitarbeit in der Fa. Muster eine Klassifikation des Teilesortiments vorgenommen
Fallbeispiel und damit die Voraussetzungen fiir eine rechnergestiitzte Bearbeitung dieses Sorti-
»Das Fertigungs- ments geschaffen.
programm fiir einen
MusterbetrieE Im nachsten Schritt sind durch die Projektgruppe die Voraussetzungen fiir die com-
planen putergestiitzte Fertigungsablaufplanung zu schaffen.

Aufgabe 1

Arbeiten Sie die besonderen Merkmale des Fertigungsprogramms der Fa. Muster
heraus!

Aufgabe 2

Bestimmen Sie die Einflussgré3en der Fertigungsablaufplanung!

Aufgabe 3

Ermitteln Sie die Faktoren, welche den Umfang, Programmbreite und Tiefe des Ferti-
gungsprogramms bestimmen!

Aufgabe 4

Begriinden Sie die Auswahl der anzuwendenden Fertigungsprogrammplanung!

18 © DAA-Technikum Essen /in-097_ti_prod_Im4.04



Merkmale, Inhalt und Planung des Fertigungsprogramms kennen W'TECHNlKUMM

Lésungsanhang Lésungen

1 Merkmale des Fertigungsprogramms
Aufgabe 1

Ein Fertigungsprogramm beinhaltet die Summe aller Erzeugnisse, die ein Unterneh-
men in einer Planungsperiode herzustellen beabsichtigt. Es ist eindeutig definiert
durch die Angaben zu den Erzeugnissen, der zu fertigenden Mengen und der Termine
fur die Fertigstellung.

Aufgabe 2

Das Fertigungsprogramm stellt die Summe aller im Unternehmen zu fertigenden Pro-
dukte dar und ist in den meisten Fallen nicht mit dem Absatzprogramm identisch. Im
Absatzprogramm sind auch zugekaufte Erzeugnisse und Baugruppen enthalten. An-
dererseits sind im Absatzprogramm nicht die fiir den Eigenbedarf des Unternehmens
gefertigten Erzeugnisse enthalten.

Aufgabe 3

Das Fertigungsprogramm nimmt eine zentrale Stellung in der Frage der Wirtschaft-
lichkeit des Unternehmens ein. Bei fehlender Ubereinstimmung von Kapazitat und
Fertigungsprogramm ergeben sich wirtschaftliche Probleme. Fehlplanungen fiihren zu
Uberhohten Lagerbestanden oder Lieferverzégerungen, was mit zusatzlichen Kosten
verbunden ist.

2 EinflussgréRen

Aufgabe 1

Faktoren, die auf das Fertigungsprogramm einwirken jedoch von diesem nicht
beeinflult werden, tUben eine passive Einflussnahme aus.

Werden die Faktoren durch das Fertigungsprogramm beeinflusst, definiert man dies
als aktive Einflussnahme.

Beispiele fur die passive Einflussnahme sind: Absatz, Kapazitat, Material, Gewinn.
Beispiele fur eine aktive Einflussnahme sind: Personal und Fertigungsverfahren.

Aufgabe 2

Die Kosten fir das Unternehmen kdnnen uber folgende MaRnahmen im Rahmen der
Fertigungsplanung gering gehalten werden:

optimale LosgréRen

glnstige Erzeugniszusammenstellung
optimierte Kapazitatsauslastung
optimaler Fertigungsfluss
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3 Dimensionierung des Fertigungsprogramms
Aufgabe 1

In einem Fertigungsprogramm sind meist zwei betriebliche Leistungsarten enthalten,
Absatzleistungen und innerbetriebliche Leistungen. Absatzleistungen kdnnen einer-
seits Auftragsleistungen fiir feststehende Kunden sein oder Vorratsleistungen, fir die
keine konkreten Kunden vorliegen. Innerbetriebliche Leistungen spiegeln sich in
selbstgefertigten Betriebsmitteln, Eigenleistungen an Reparatur und Wartung und in
der Fertigung selbstgenutzter Verbrauchsguter wider.

Aufgabe 2

Die Programmbreite spiegelt sich in der Anzahl unterschiedlicher Erzeugnisse oder
auch Produktfelder wider. Die minimale Programmbreite betrifft ein Unterneh__men, das
nur ein einzelnes Produkt herstellt. Das trifft auf Kraftwerke, Wasserwerke u.A. zu.

Aufgabe 3

Die Fertigungsprogrammtiefe gibt Auskunft zum Grad der zwischenbetrieblichen Ar-
beitsteilung. AuBerdem drickt sich in ihr die Anzahl der Fertigungsstufen aus. Je gré-
Rer der Eigenanteil eines Betriebes an diesen Fertigungsstufen ist, umso grof3er ist
die Fertigungstiefe. Die Fertigungstiefe stellt sich als Quotient dar von

Wertschopfung durch eigene Produktion
insgesamt erforderliche Wertschépfung

Fertigungstiefe =

4 Planung des Fertigungsprogrammes
Aufgabe 1

Die Fertigungsprogrammplanung ist vom Typ der Programmbildung (auftragsorien-
tiert, marktorientiert) und vom Leistungstyp der Fertigung (Einzel-, Serien-, Massen-
oder Sortenfertigung) abhangig. Unter dem Zeitbezug der Fertigungsprogrammpla-
nung versteht man die Unterscheidung in kurz-, mittel- und langfristige Programme.
Die definitiven Zeitbeziige kénnen fur verschiedene Erzeugnisse sehr unterschiedlich
sein.

Aufgabe 2

e Korrekturprogramme zur Anpassung an marktspezifische Bedingungen
e Alternativprogramme bei gréRerer Planungsunsicherheit

e Gleitende Programme mit rollender Planung und standigen Uberpriifung
Aufgabe 3

e Manuelle Planung

e Manuelle Planung mit EDV-Unterstitzung vor allem in der Optimierungsphase
e Planung Gber den Computer unter Einsatz spezielle Planungssoftware
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Aufgabe 4

o Fertigungsverwandtschaft - gleiche Einrichtungen zur Fertigung einsetzbar
o Materialverwandtschaft - Beschaffungsvorteile bei grolReren Bezugsmengen
e Absatzverwandtschaft - Nutzung gleicher Vertriebskanale

e F-und E-Verwandtschaft - Nutzung des vorhandenen Forschungspotenzials

Aufgabe 5

Vertrieb ist an einer groRen Variantenvielfalt interessiert, bessere Kundenbindung. Der
Produktion ist an einem beschrankten Programm gelegen, gleichmafiger Kapazitats-
auslastung und niedrigen Fertigungskosten.

Fallbeispiel ,Das Fertigungsprogramm fir einen Musterbetrieb planen®
Aufgabe 1

Das Fertigungsprogramm der Fa. Muster ist, sieht man einmal von der Fertigung der
Betriebsmittel fiir die eigene Fertigung ab, ausschlieflich ein Auftragsprogramm im
Zulieferbereich. Fertigungsmengen und Fertigungstermine werden vom Auftraggeber
vorgegeben. Bei den Terminen besteht eine sehr enge Spanne zwischen Auftragsein-
gang und Fertigstellungstermin. Alle Fertigungsprogramme sind demnach kurzfristig
zu planen. Eine langfristigere Planung ist nur im Sinne der Akquisition der neuen
Partnern der Automobilindustrie moglich. Die sonstige Akquise ist so auszulegen,
dass eine hohe Kapazitatsauslastung des Unternehmens erreicht wird.

Aus dieser Situation leitet sich auch eine schwierige Bedarfsermittlung fiir Personal,
Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe ab.

Aufgabe 2

Wesentlichen Einfluss haben die Termine, die zwischen Auftragseingang- und der
Fertigstellung liegen. Dabei ist die Fertigungszeit zu berlicksichtigen. Ein Auftrag, der
6 Monate vor dem Liefertermin eingeht, aber einen hohen Fertigungsumfang besitzt,
kann mehr Probleme bereiten als ein kurzfristigerer Termin mit einer geringen Ferti-
gungskapazitat.

Als wesentliche Einflussgréfien mussen gesehen werden:

o die Zeit zwischen Auftragseingang und Liefertermin,
e der Fertigungsumfang in Stunden und
e die Teileart bei groRen Auftragen unter dem Aspekt der Maschinenbelegung.

Aufgabe 3

Der Umfang des Fertigungsprogramms wird fast ausschlieRlich durch Auftragsleistun-
gen bestimmt. Die innerbetrieblichen Leistungen nehmen einen relativ geringen Raum
ein.

Die Programmbreite wird begrenzt durch die von den Maschinen bedingten Ferti-
gungsmaglichkeiten. Sie lassen sich wie folgt definieren

e Prazisionsdrehteile mit AuRen- und Innenbearbeitung bis zu einem Auflendurch-
messer von 20 mm in hohen Stlickzahlen
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e Prazisionsdrehteile mit seitlichen Bohrungen, Nuten, Frasbearbeitung, Schlitze
u.A. bis zu einem AulRendurchmesser von 20 mm in hohen Stiickzahlen

e Prazisionsteile fir CNC Bearbeitungszentren in Stlickzahlen bis ca. 500
e Kurvenscheiben zur Steuerung von Werkzeugmaschinen

Die Programmtiefe ist damit sehr hoch, da es sich fast ausschlieRlich um eine Bautei-
lefertigung handelt, die sich im Umsatz der Fa. widerspiegelt.

Aufgabe 4

Mit der bisherigen Fertigungsprogrammplanung war nur eine kurzfristige Planung
moglich. Mit der langfristigen Bindung an die Automobilindustrie ist auch eine mittel-
fristige Planung in diesem Bereich gegeben. Eine langfristige Planung ist nicht not-
wendig, da die Fa. Muster keine eigenen Erzeugnisse entwickelt und herstellt.

Bei der Fertigungsprogrammplanung der Fa. Muster handelt es sich damit um eine
mittel- bzw. kurzfristige Planung. Auf Grund der Vertrdge mit der Automobilindustrie
mit einer im groben vorliegenden Fertigungspalette an Prazisionsdrehteilen ist eine
mittelfristige Planung der Betriebsmittel und des Personals moglich. Weiterhin sind
Planungen hinsichtlich der Arbeitsvorbereitung und des Fertigungsablaufs rechnerge-
stltzt mittelfristig gegeben. Fir die sonstigen Auftrage kann meist nur kurzfristige ge-
plant werden.

Ein wichtiges Element der Planung unter den gegebenen Fertigungsbedingungen bei
der Fa. Muster ist die Fertigungsverwandtschaft der Teile (Teileahnlichkeit).

Bei der Programmbildung handelt es sich um eine auftragsorientierte Planung, die im
Schwerpunkt auf eine Gro3serien- und Massenfertigung orientiert ist.

Als Planungsperiode fur die mittelfristige Planung kann das Vierteljahr und fur die
kurzfristige Planung der Monat (z.T. die Woche) herangezogen werden.

Geht man von der Einbeziehung rechnergestitzter Arbeitsweisen aus, ergeben sich
folgende Aspekte:

e Ausgehend von den rechnergestiitzt zu erarbeitenden Arbeitsplanen, der Teile-
klassifikation und den Maschinenbelegungsplanen hat man ausreichend Daten,
um den Fertigungsprozess rechnergestitzt zu bearbeiten.

e Fir die Vorbereitung, Ausarbeitung und Optimierung des Fertigungsprogramms
kann dann der Rechner herangezogen werden. Die Planung kann im Dialog zwi-
schen Mensch und Computer erfolgen.

e Programmziele sind eine hohe Auslastung der Maschinen und eine Sofortaussa-

ge, ob die Auftragserledigung in Umfang und Termin mit der offenen Fertigungs-
kapazitat moglich ist.
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