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Gesamtnote:
Aufgabe 1
Materialbedarfsplanung
30 Punkte
Der Industriebetrieb Aragorn & Co. produziert das Endprodukt P. In dieses Endprodukt fließen die Baugruppe B1 und das Einzelteil E1 ein. Um eine Mengeneinheit des Endproduktes herzustellen, werden zwei Mengeneinheiten von B1 und 3 Mengeneinheiten von E1 benötigt. 

Die Baugruppe B1 setzt sich aus der Baugruppe B2 und den Einzelteilen E1 und E2 zusammen. Für die Herstellung von einer Mengeneinheit von B1 benötigt man eine Mengeneinheit von B2, zwei Mengeneinheiten von E1 und eine Mengeneinheit von E2. 

Für die Produktion einer Mengeneinheit von B2 benötigt man vier Mengeneinheiten von E2 und zwei Mengeneinheiten von E3.

1.1. Erstellen Sie den Gozintographen mit den entsprechenden Dispositionsstufen für die obige Erzeugnisstruktur. 


(6 Punkte)

1.2. Der zuständige Disponent F. Beutlin soll eine Brutto-Netto-Rechnung für das Endprodukt P und die Baugruppe B1 durchführen. Hierfür liegen ihm folgende Informationen vor: 

Aufgrund der Absatzprognosen und der schon vorhandenen Kundenaufträge wird mit folgenden Verkaufszahlen gerechnet:

	Erzeugnis
	Periode 1
	Periode 2
	Periode 3

	Endprodukt P
	300 ME*
	50 ME
	150 ME

	Baugruppe B1
	50 ME  
	40 ME
	200 ME


(*ME = Mengeneinheiten)

Für jedes Erzeugnis wird ein Zusatzbedarf von 10% veranschlagt.

Die Lageranfangsbestände zu Beginn des Planungszeitraums und die Sicherheitsbestände können der folgenden Tabelle entnommen werden:

	Erzeugnis
	Lageranfangsbestand
	Sicherheitsbestand
	Lagerzugänge

	Endprodukt P
	220 ME  
	10 ME
	40 ME in Periode 1

	Baugruppe B1
	350 ME  
	50 ME
	79 ME in Periode 3


Die Losgrößenbildung soll mit Hilfe der Andler-Formel vorgenommen werden, wobei der Lagerkostensatz für alle Erzeugnisse gleich ist und mit 0,1 € je Mengeneinheit und Periode veranschlagt wird. Die Rüstkosten betragen bei der Produktion von P 5,00 € pro Umrüstung und bei der Produktion von B1 90,00 € pro Umrüstung. 

Zwischen der Produktion des Endprodukts P und der Baugruppe B1 ist keine Vorlaufverschiebung zu berücksichtigen.

Führen Sie die Brutto-Netto-Rechnung für das Endprodukt P und die Baugruppe B1 durch. Dokumentieren Sie Ihren Lösungsweg.


(24 Punkte)

Aufgabe 2
Produktionsprogrammplanung
30 Punkte
Der Brautmodenhersteller „Lange Schleppe & Co. KG“ produziert sowohl auf der Basis von Kundenaufträgen als auch für den anonymen Markt. Im Rahmen der Produktionsplanung für das nächste Jahr müssen aus diesem Grund zum einen die festen Kundenaufträge, zum anderen eine Prognose des Absatzpotenzials auf der Grundlage der exponentiellen Glättung berücksichtigt werden.

2.1.
Erläutern Sie betriebswirtschaftlich (d.h. OHNE Formeln) das Verfahren der exponentiellen Glättung. Gehen Sie in diesem Zusammenhang auch auf die Bedeutung der Wahl eines geeigneten Wertes für den Glättungsparameter ( ein. In welchen Situationen ist eine Anwendung des Grundmodells nicht sinnvoll? Berücksichtigen Sie bei Ihren Ausführungen das Beispiel. Erläutern Sie kurz (erneut ohne Formeln), welche Modellerweiterungen in diesen Fällen möglich sind.


(12 Punkte)

2.2.
Nach Durchführung der Prognosen stehen dem Unternehmen die folgenden Angaben zur Planung des Produktionsprogramms zur Verfügung:

	Produkt
	Kunden-aufträge
	zusätzliches Absatzpotenzial 
(anonymer Markt)
	Produktionszeit (in Stunden)
	Deckungs-beitrag

	Brautkleid nach individuellen Wünschen
	1200
	-
	10
	3500 €

	Brautkleid mit Schleier und Schleppe, Material hochwertig
	800
	350
	6
	2100 €

	Brautkleid mit Schleppe, Standardmaterial
	200
	1200
	3
	900 €

	Standardbrautkleid ohne Extras, einfaches Material
	-
	1200
	1
	500 €


Die Produktion wird z.T. an Maschinen, z.T. per Hand durchgeführt. Die Maschinen müssen dabei stets vom Fachpersonal überwacht werden. Für die Fertigung stehen 12 funktions- und kostengleiche Maschinen sowie 12 fachlich identisch ausgebildete Angestellte zur Verfügung. Es wird an 220 Tagen pro Jahr jeweils 8 Stunden gearbeitet. Formulieren Sie für das genannte Beispiel einen linearen Planungsansatz (mit Zahlen) und kennzeichnen Sie kurz die von Ihnen verwendeten Symbole und Funktionen. 

Erläutern Sie außerdem kurz, wie Sie für das gegebene Problem sehr schnell die optimale Lösung bestimmen können und berechnen Sie diese.


(10 Punkte)

2.3.
Formulieren Sie das Modell nun für den Fall, dass die Planung statt auf Jahres- auf Monatsbasis durchgeführt wird, da im Frühjahr und Frühsommer für die aktuellen Modelle höhere Preise verlangt werden können als in der zweiten Jahreshälfte. Bedenken Sie bei der Formulierung, dass Ihnen nicht bekannt ist, wie sich die Absatzmengen (Kundenaufträge und zusätzliches Absatzpotenzial auf die einzelnen Monate verteilen). Definieren Sie ggf. weitere Symbole, die Sie für die Formulierung benötigen.


(8 Punkte)

Aufgabe 3
Produktionssteuerung
30 Punkte
3.1.
 Der Fertigungsprozess der Nivao-Hautcreme-Produktion im Werk 3 der Meiersdorf AG ist wie folgt organisiert:


Pro Charge, d.h. einem durchschnittlichen Produktionsauftrag von 50 to, werden an den Mischern A (MA) und B (MB), die parallel genutzt werden können, im Mittel 
4 Stunden und an der Fülllinie (F) 3 Stunden benötigt. 

Ermitteln Sie die minimale Durchlaufzeit (DLZ), die maximale Kapazität (in to pro Stunde) sowie den mittleren Bestand an unfertigen Erzeugnissen der Produktion, wenn mit maximaler Kapazität und minimaler Durchlaufzeit produziert wird. Fertigen Sie zu diesem Zweck ein Gantt-Diagramm an, wobei davon ausgehen ist, dass die Füllkapazität der Tankanlage ausreichend groß ist und der Tank nur als Puffer für eventuelle Produktionsschwankungen eingesetzt wird. Bei einer Durchschnittsbetrachtung des Fertigungsablaufes kann der Tank somit vernachlässigt werden.


MA


MB


F

   

· Minimale DLZ pro Charge:  


· Maximale Kapazität:  


· Mittlerer Bestand:  


(10 Punkte)

3.2.
Tatsächlich unterliegen die Fertigungsauftragsgrößen der Nivao-Hautcreme-Produktion größeren Schwankungen. Wo liegt der Engpass des o.a. Produktionsprozesses und welche Prioritätsregel sollte an diesem Engpass gewählt werden, um die mittlere Durchlaufzeit am Engpass zu minimieren. Verdeutlichen Sie ihre Aussagen anhand eines selbstgewählten Beispiels mit mindestens 4 Chargen.


Prioritätsregel:



Zeit


Prioritätsregel:



Zeit

(10 Punkte)

3.3.
Erläutern Sie kurz, unter Verwendung von Symbolen, die Schritte der belastungsorientierten Auftragsfreigabe (BOA).

(10 Punkte)

(Prof. Dr. K.-W. Hansmann)
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