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: Herstellungsprozess in der Fallstudie zur Teeproduktion

Rohtee

Papier, Faden, Etikett | | Kartonagen
; ;
Mischen Portionieren, Umverpacken
der | Abfullen, |=—J) in Kartons und |
Rohtees Etikettieren Palettieren
E{hebhche Vernachlassigbare Riistkosten
Riistkosten
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: Aggregation in der Fallstudie zur Teeproduktion

Produkt-
typen:

Produkt-
familien:

Endpro-
dukte:

Krauter- und
Friichtetees
(Saison: Winter)

einfacher,
aromatisierter
Schwarzer Tee
(Saison: Sommer)

Pfefferminztee

edler, reiner
Schwarzer Tee
(Saison:
ganzjahrig)

Schwarzer Tee mit
Pfirsicharoma

Hagebuttentee

Schwarzer Tee
normale Qualitat

Fencheltee

Schwarzer Tee mit
Zitronenaroma

Schwarzer Tee
hochwertige
Mischung

Die Endprodukte ergeben sich aus Variationen der Produktfamilie, wie
Beutelgrofle, Etikettierung, Kartonagen etc.
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Planungsmodule im Grundmodell zur hierarchischen
Produktionsplanung

Nachfrageprog-
nose Produkttyp
(Planungshori-
zont: 15 Monate)

|

Nachfrageprog-
nose Produkt-
familie
(Planungshori-
zont 1 Monat)

Aggregierte
Produkttypen-
planung

Nachfrageprog-
nose Endpro-
dukt
(Planungshori-
zont 1 Monat)

A

v

Produkt-
familien-
planung

Lagerbestand
Produkttyp

?

|

Endprodukt-
planung

Verfligbarer
Bestand
Produktfamilie

?

Produktionsmengenplanung

|

Verfligbarer
Bestand
Endprodukt

Fertigung
und

Lager

Rickkopplung
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: Rollende hierarchische Produktionsplanung

Oberste Ebene

Mittlere Ebene

Unterste Ebene

Aggregierte
Produktionsplanung
fiir Produkttypen in
den Periodent,...,t’

Aktualisierung der
Daten fiir die Perioden
t... t

Produktionsmengen-
bestimmung fiir
Produktfamilien in
Periode t

t=t+1,
t'=t +1

T

Produktionsmengen-
bestimmung fiir
Endprodukte in

Periode t

Durchfiihrung der
Produktion in Periode t
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: Rollende hierarchische Produktionsplanung

Produktionsprozess

Produk-
tions-
schritt 1

=)

Produkt-
. Beschaf-
entwick- ——» .
fung
lung
Pre-OPP (upstream)

Push (prognosegesteuert)

Agieren
(make to stock)

Order Penetration Point

(OPP)

Produk- .
, Ausliefe-
tions- —» Lager |—» un
schritt n &
Post-OPP (downstream)
Pull (auftragsgesteuert)
Reagieren
(make to order)
—
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V(D)

hoch

Zuordnung der Beziehungen des Produktionsprogramms zum
Absatzmarkt

Kunden- | Montage-
produktion |produktion
Kunden-
produktion | . oer-
; foﬁﬁ; _ |produktion
p<l L p>1 P
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Aufteilung des Produktionsprozesses bei einer
Montageproduktion

Produktionsprozess

Produkt Produk-
. Beschaf- .
entwick- fun tions-
lung & schritt 1

generische Teile

Pre-OPP-Prozess mit Lagerproduktion

Push (prognosegesteuert) >

)

N

Prp duk- Ausliefe-
tions- Lager run
schritt n &
Variantenbildung

)

Post-OPP-Prozess mit Kundenproduktion

Pull (auftragsgesteuert)

<

Order Penetration
Point (OPP)
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Zeit- und mengenmalige Verschiebung zwischen
Planprimarbedarfen und Kundenprimarbedarfen

5 1 MeneenmiRice Zeit- und mengenmafsig
> Verséchiebunz abweichender Kunden- Fehl- Zeit- und |
L | Planprimse primarbedarf zu PB1 menge mengg%nmaﬁlg
< P ¢ Planpriméarbedarfe abweichende
E bedart LBl (‘ Aundenpriméir—
s bedarfe
£
e
Zeitlicher Abstand, Lagerpro-
n Perioden duktion .
(Zeitversetzung) Primarbedarfstermine
[Perioden]
—
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Verlauf der Kennzahlen Kapitalbindung und Endprodukt-
durchsatz bei zunehmendem Verrechnungshorizont

10 -
0

! ! ! ! ! ! ! !
o O O O O O O O
N 0 IN O 16O <H o

100 -
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Verrechnungshorizint [Tage]

Verrechnungshorizint [Tage]
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: Ablauf der Materialbedarfsplanung

Bruttobedarfsrechnung

Nettobedarfsrechnung

Grobterminierung
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: Beispiel

Herzustellende Endproduktmenge (Produktionssegment)

1
2
GETRIEBE Zahn-
rad
1 Menge und
Bereitstellungstermin an - zur

Zahn- Verfligung zu stellenden - Teill
rad bzw. Komponente. F=m
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: Materialbedarfsplanung (MRP) - PPS-/ERP-Systeme 1/2

Erzeugnis ...

Erzeugnis k+1

Erzeugnis k

Bedarfsrechnung

LosgrdfRenberechnung

N
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: Mengenplanung und Kapazitatsplanung

Mengen-
planung

U

Terminplanung <

|.w. Prioritatsregeln
nach Ressourcen-
einsatzplanung.

-

N

Erzeugnis ...

Erzeugnis k+1

Erzeugnis k

Bedarfsrechnung >

LosgréRenberechnung 7
~_ _

Durchlaufterminierung

»
|

Kapazitatsabgleich
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Synchronisation der Produktionszeitraume von drei Produkten
mit konstanten Bedarfen bei einer offenen Produktion

I(t)
160 -

k3
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Synchronisation der Produktionszeitraume von vier Produkten
mit deterministisch-dynamischen Bedarfen und der Reichweite t

Kapazitat

A

T

I Kapazitatsgrenze

>

>

A

C

A

C
D
2

W | ™

C
DB
4 5
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: Klassische Losgrol3enformel

Ziel der optimalen Bestellpolitik: Minimiere die Summe aus fixem
Kostensatz und den variablen Lagerhaltungskosten.

Gesamtkosten :

K-d h-
Cla)=""+" 1
q 2

Optimale Losgrof3e
2-K-d

Qopt = N

Optimale Kosten:

C(qopt) =+2-K-d-h
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Beispielhafter Verlauf der durchschnittlichen
Stuckkosten

1.4 -
1.2 -

1 \
0.8 | -

0.6
0.4 -
0.2 -

0

durchschnittliche Stiickkosten

80 110 140 170 200 230 260 290 320

Los

Planungsverfahren / 20 e



Beispielhafter Verlauf der Gesamtkosten pro
Zeiteinheit
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Beispielhafte Verlaufe von dem Produkt aus Lagerkosten pro Zeiteinheit
und der Zyklusdauer (L) sowie dem Rustkostensatz pro Zyklus (K)
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Beispielhafter Verlauf der Grenzriustkosten und der
Grenzlagerkosten

14 -

12 -

Grenzristkosten

10 - — — — — Grenzlagerkosten

Kosten
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Terminabweichung normiert [%]
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Verlauf von Kennzahlen bei einer zunehmenden
minimalen Losgrofi3e
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: Trilemma der Ablaufplanung

Durchlauf-
A Zelt

L

Rusten W Kapazitéts-
auslastung
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Ressourcenbelegungsproblem

N Auftrage sind auf M Ressourcen unter Beachtung folgender
Voraussetzungen zu bearbeiten:

B Zu Beginn der Planungsperiode ist der Auftragsbestand bekannt. Er kann
sich aufgrund von Stérungen verandern.

B Aufgrund von Stérungen kann sich die Kapazitat der Maschinen verandern.

B Jedem Auftrag ist ein Auftragsfreigabetermin und ein gewtnschter
Fertigstellungstermin zugeordnet.

B Ein Auftrag bestenht aus Arbeitsgangen, die in einer festen linearen
Reihenfolge bearbeitet werden mussen.

B Fir einen Arbeitsgang sind die mdglichen Maschinen sowie die
Bearbeitungs-, Rist- und Transportzeiten bekannt und konstant.

B Keine Maschine kann zur gleichen Zeit mehrere Auftrage bearbeiten.
B Ein Auftrag ist wahrend seiner Bearbeitung an einer Maschine nicht teilbar.

B Die Wartezeiten zwischen Arbeitsgangen und die Lagerkapazitaten sind
nicht begrenzt.

Die Kapazitat der Maschinen ist die Hauptrestriktion.

Zielsetzung: Einhaltung der Soll-Endtermine bei gleichzeitiger Minimierung der
Durchlaufzeit der einzelnen Auftrage.
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