3.5 Okologische Aspekte bei der Leistungserstellung

Kreislaufwirtschaftsgesetz (1994)

Materialkreislauf statt Materialdurchlauf

Kern des Gesetzes sind verursachergerechte Pflichten zur Vermeidung, Verwertung
und Beseitigung von Abfallen.

Die Wirtschaft soll lernen, kiinftig ,vom Abfall her zu denken".

» Wiederverwendbarkeit nach Gebrauch

* Recycling (Produkte kdnnen nach einer Aufbereitung einem weiteren Produk-
tionsprozess zugefihrt werden.)

 Thermische Verwertung

AuRerdem sind zu beachten:

 Vermeidung umweltschadlicher Abfallstoffe

« umweltgerechte Entsorgung von Verpackung und Materialresten

* Einsatz umweltschonender Transportmittel bei der Beschaffung

« Einsatz energiesparender und abgasarmer Maschinen und Fahrzeuge

Verpackungsverordnung

50 - 70 % des Verpackungsmaterials missen ,stofflich verwertet" werden, z.
B. fur direktes Recycling oder flir andere Prozesse. Das uber die Quote

hinausgehende Verpackungsmaterial darf zur Stromerzeugung verbrannt
werden.

Gesetz uiber die Umweltvertraglichkeitsprifung

Bei bestimmten Vorhaben® miissen die Auswirkungen friihzeitig und um-
fassend ermittelt und bewertet werden: Auswirkungen auf Menschen, Tiere
und Pflanzen, Boden, Wasser, Luft, Klima und Landschatft. ¢

Bundesimissionsschutzgesetz

Es ist Rechtsgrundlage flir die Vermeidung bzw. Verringerung von
* Belastungen der Luft durch Abgase,

« Larmbelastigungen und

«Abwasserbelastungen.

! z. B. Bau von Kraftwerken, Bundesfernstraen, Abfallbeseitigungsanlagen, Abwasserbehandlungsan-
lagen, Anlage von Flugplatzen, von Ferienddrfern, von Hotelkomplexen usw.
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4.10 Einlinien-, Mehrlinien-, Stabliniensystem - Organigramm -

Instanzenbreite - Instanzentiefe -Formale und informale
Beziehungen

Im Organigramm der Firma Suddeutsche Pumpen- und Armaturenbau AG (SPA) sind die
dienstlichen Beziehungen der Mitarbeiter dargestellt (vgl. Abb. unten).

» 1. Wer kann in diesem Unternehmen Entscheidungen treffen, die fiir jeden Mitarbeiter
verbindlich sind?

* 2. Fur wen ist eine von Henitz getroffene Entscheidung bindend?
« 3. Nach welchem Weisungssystem ist die Organisation aufgebaut?

4. Die technische Leitung gibt die Anweisung an den Einkauf, fur die Zulieferung eines
Elektromotors einen bestimmten Lieferanten zu beriicksichtigen.

» st die Anweisung fir die Einkaufsabteilung bindend?

5. Wie groB ist in diesem Betrieb jeweils die Instanzenbreite auf der zweiten Fuhrungs-
ebene?

* 6. Wie viele Ubereinander angeordnete Stellenebenen (Instanzentiefe) sind aus dem
Schaubild zu erkennen?

Geschéftsleitung
Dr. Blanz

Kaufméannische Leitung

Technische Leitung
Kern

Blumer
l _ | l . j
Einkauf Verwaltung Verkaut Konstruktion Fert. Kontr,
Scholz Henitz Kosske EndreB Rinnert
(]
(Organisation| Rechtsabt. Produktion
Bandur Reul Gemeinhard
Material Lager- Rechn.- Person.- Inland Ausland Turbinen Turbinen Turbinen
Verw. wesen wesen
Ralke Koch Hofmann Spitler Raab Hauber Baumann Maoor Hansen
[}
Allg. Allgem. Steuer- Werbung Veur::nd Genera- Genera- Genera-
Bedarf Verw. we‘lsen Fubepark t.oren toren toren
Benz Becker Wirth Woller Kirchner Wilhelms Turek Prommer




Das Unternehmen hat, vor allem durch die Umsatzerh6hung von Reaktorpumpen,
eine so starke Ausweitung erfahren, dass eine auf die Zukunft gerichtete
Neuorganisation gefunden werden muss. Deshalb wird vorgeschlagen, der
Geschaéftsleitung Stabsabteilungen zuzuordnen. Stabsstellen sollen fur
Organisation und Rechtsfragen eingerichtet werden.

a) Nennen Sie Aufgaben der Organisationsstelle und der Rechtsabteilung.

b) Halten Sie es fir gerechtfertigt, dass die Organisationsstelle und die Rechts-
abteilung aus der Linie der kaufménnischen Leitung herausgenommen und
der Geschéftsleitung unmittelbar zugeordnet werden?

In einem Kraftwerk erbringen die von der Firma SPA gelieferten Generatoren
nicht die vertragsmalig zugesicherte Leistung. Die Ingenieure Turek und Prommer
sollen deshalb sofort zu dem Kraftwerk fahren und die Ursache an Ort und Stelle
suchen. Fur die Fahrt fordern sie vom Fuhrpark einen Pkw an.

a) Auf welchem Weg gelangt die Anforderung eines Pkw durch Turek und Prom

mer aufgrund des vorliegenden Organisationsplanes an die Abteilung Ver
sand und Fuhrpark?

b) Welchen Vorteil hatte es in diesem Fall, wenn der Fuhrpark mit allen Abtei
lungsleiterstellen nach einem Mehrliniensystem verbunden wére?

Groflsabnehmer flr die Reaktorpumpen der Firma SPA ist eine auslandische
Regierung. Dieser GrolRRabnehmer fordert, dass die Fertigungskontrolle fur
Reaktorpumpen direkt der Geschaftsleitung unterstellt wird und aus der Linie der
technischen Leitung herausgeldst wird.

Was ist nach Ihrer Ansicht der Grund fiir diese Forderung?

* 10. Zeichnen Sie die ersten drei Ebenen des Organigramms nach der Umorganisation.

11.

12.

(Angaben der Aufgaben Nr. 7 und 9 berticksichtigen.)

In der Stddeutschen Pumpen- und Armaturenbau AG tritt folgendes Entschei-
dungsproblem auf:

Die Lieferung einer Spezialpumpe fur 950000 EUR ist auf den 01.09. d. J. zugesagt
worden. Das dazu notwendige Kugelgehéduse aus nichtrostendem Stahl im Werte
von 300000 EUR wurde bei einer SpezialgieRerei bestellt. Das Gehduse trifft am
01.07. d.J. ein. Die Rontgenaufnahme durch die Fertigungskontrolle l&sst Risse
im Gehduse erkennen. Die Geschaftsleitung steht vor der Entscheidung, ob sie das
Kugelgehduse verschrotten und Ersatzlieferung verlangen oder das Gehause im
eigenen Werk nachbessern lassen soll.

Dazu erhalt sie folgende Informationen:

- Die Lieferzeit fur eine Ersatzlieferung betragt 4 Monate, bei anderen Lieferern
noch langer.

- Eine Nachbesserung im eigenen Werk ist terminlich mdglich.

- Eine Nachbesserung, die den Anforderungen der Fertigungskontrolle entspricht,
ist technisch moglich.

VVon wem erhdlt Dr. Blanz die fur die Entscheidung notwendigen Informationen?

Der amerikanische Nationalokonom Galbraith vertritt in seinem Buch »Die mo-
derne Industriegesellschaft«' die Meinung, dass die Entscheidungen im modernen
Geschaftsleben nicht das Ergebnis Einzelner, sondern von Gruppen sind. Die
Fuhrungsspitze sei bei der Entscheidungsfindung auf das spezielle Wissen, die
Talente und Erfahrungen aller Mitarbeiter angewiesen, unabhangig von dem Rang
in der formellen Firmenhierarchie.

Uberpriifen Sie die Behauptung von Galbraith am Beispiel der Lieferung des
mangelhaften Kugelgeh&uses.

J.K. Galbraith, Die moderne Industriegesellschaft, Miinchen 1968
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13. Aufer den im Organigramm ausgewiesenen formalen Beziehungen zwischen
den Betriebsangehorigen bestehen noch folgende personlichen Beziehungen:
Blumer ist zusammen mit Hofmann im Gemeinderat, jedoch nicht in der gleichen
Fraktion;

Kosske, Henitz und Baumann sind zusammen in der gleichen Karnevalsgesell-
schaft; Endref3 und Gemeinhard haben in der gleichen Klasse Abitur gemacht;

Rinnert und Turek sind Nachbarn;

Gemeinhard und Baumann sind zusammen im Elternbeirat der Schule ihrer
Kinder;

Gemeinhard und Turek spielen regelmaiig Schach miteinander.

Zeichnen Sie das Organigramm nach der Neuorganisation und kennzeichnen Sie
die informalen Beziehungen der geschilderten Personen, indem Sie ihre Stellen mit
gestrichelten Linien verbinden.

14.  Ordnen Sie die unten aufgezahlten moglichen Folgen der informalen Beziehungen
nach Vorteilen und Nachteilen. Beachten Sie, dass manche Folgen, je nach
Standpunkt, sowohl VVor- als auch Nachteile sein kénnen.

Erfullung des Wunsches nach Anerkennung, Gedankenaustausch, Ideenaus
tausch, Storung betrieblicher Anordnungen, Ausgleich fir uninteressante
{ Arbeit, leistungshemmende Rivalitdten zwischen betrieblichen Gruppen,
Schaffung eines personlichen  Sicherheitsgefiihls, Unterdriickung individuel
ler Initiativen, Entstehung von betrieblichem Gemeinschaftsgeist, Umgehung
der formalen Informationswege.

4.11 Aufbauorganisation einer Margarinefabrik

® Fallschilderung

Allgemeines

Die Margarinefabrik Otto Fahrmann KG beschéftigt heute 100 Mitarbeiter. Sie wurde
vor 40 Jahren vom jetzigen Inhaber, Otto Fahrmann, als Einzelunternehmen am
Rande einer Grolistadt gegriindet. Nach der EheschlieBung beteiligte sich die Ehefrau
Fahrmanns als Kommanditistin am Unternehmen. Seit 10 Jahren ist die Tochter Fahr-
manns (einziges Kind) ebenfalls am Unternehmen beteiligt.

Fahrmann kann sich gegen die Ubrige konzerngebundene Margarineindustrie gut be-
haupten. VVor allem haben die Margarinesorten der Fahrmann KG im n&heren Bereich des
Firmensitzes einen guten und sicheren Absatz. Seit dem letzten Jahr hat das Un-
ternehmen sogar eine Uberdurchschnittliche Absatzsteigerung zu verzeichnen, was
insbesondere auf eine neue spezielle Gesundheitsmargarine zuriickzufiihren ist.

Inzwischen hat die Tochter Fahrmanns den 32-jahrigen Diplom-Chemiker Harald |
Vollmer geheiratet, der seit zwei Jahren bei Otto Fahrmann Betriebsleiter ist.

Geschéftsleitung

Herr Fahrmann ist alleiniger Geschaftsleiter. Er befasst sich hauptsachlich mit Finan-I
Zierungsfragen und halt Kontakt zu den Hauptlieferanten und GroRabnehmern wie
GroRhandler, Supermaérkte u.a. Durch sein Verhandlungsgeschick ist es ihm immer wieder
gelungen, gunstige Liefervertrage auszuhandeln und neue Kunden zu gewinnen.
Innerbetrieblich kimmert er sich um jede Kleinigkeit und verlangt bei allen Entscheidungen,
auch in der untersten Ebene, hinzugezogen zu werden. Allerdings lasst er dann die
Entscheidungen doch wieder den Mitarbeitern, welche er bei Entscheidungen zur
Rechenschaft zieht.
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Sekretariat der Geschaftsleitung

Frau Neuber, welche das Sekretariat leitet, ist gleichzeitig die rechte Hand Fahrmanns.
Sie gehort dem Unternehmen schon 25 Jahre an. Ihr unterstehen mehrere Bulrogehil-
finnen und Sekretdrinnen sowie ein jungerer Industriekaufmann, welcher die dem
Sekretariat unterstehende Personalverwaltung leitet. Er empfindet es jedoch nicht an-
genehm, eine Frau als unmittelbare Vorgesetzte zu haben und wartet auf ein ginstiges
Stellenangebot. Zwei Sekretérinnen stehen wegen der Nachfolgeschaft Frau Neubers in
einem Konkurrenzkampf. Mit dem Ausscheiden Frau Neubers ist jedoch erst in ca. 5 - 6
Jahren zu rechnen. Dem Sekretariat untersteht auch noch der Fuhrpark des Unter-
nehmens. Frau Neuber tragt sich mit dem Gedanken, ein zentrales Schreibzimmer ein-
zurichten, in dem die Korrespondenz aller Abteilungen geschrieben werden soll.

Assistent der Geschaftsleitung

Dipl.-Kim. Dr. Horst Buhler ist Assistent Fahrmanns. Zu Dr. Buhlers Aufgabengebiet
gehort neben der betriebswirtschaftlichen Beratung Fahrmanns auch noch die Be-
handlung von Rechts- und Steuerfragen. AulRerdem befasst er sich noch mit Organi-
sationsfragen im Verwaltungsbereich des Unternehmens. Dr. Bihler neigt jedoch mehr zur
Arbeit im Marketingbereich, weil er zwei Jahre an einem absatzwissenschaftlichen
Hochschulinstitut tatig war. Er ist mit seiner jetzigen Tatigkeit nicht voll zufrieden und
tragt sich gelegentlich mit dem Gedanken der Kiindigung.

Einkauf und Rechnungswesen

Diese beiden Bereiche leitet Herr Rowald, der bereits seine Ausbildungszeit bei Fahr-
mann verbracht hatte. Er kennt den Betrieb in- und auswendig und hat sich durch standige
Weiterbildung (Bilanzbuchhalterpriifung, EDV-Kurs) zu einem hervorragenden Fach-
mann des Rechnungswesens entwickelt. Allerdings fiihlt er sich in letzter Zeit beruflich
Uberlastet, worauf auch sein angegriffener Gesundheitszustand zurtickzuftihren ist.

Verkauf

Herr Mller, Absolvent einer Fachhochschule flr Betriebswirtschaft, leitet den Verkauf.
Seine Tatigkeit umfasst in der Hauptsache die Vertriebsorganisation. Er besitzt
uberdurchschnittliche organisatorische Fahigkeiten. Bei den Kunden ist er jedoch
weniger beliebt, weil er Mangelriigen h&ufig schroff beantwortet und im Umgang nicht
immer den richtigen Ton findet. Manche Kunden konnten erst wieder durch das
personliche Einschreiten Fahrmanns zurlickgewonnen werden. Mit dem Werbeleiter
des Unternehmens hat er wegen WerbemaRnahmen oft Meinungsverschiedenheiten,
welche sich aber eher positiv auswirken. Trotz Meinungsverschiedenheiten im ge-
schaftlichen Bereich sind beide im 6rtlichen Tennisclub gute Sportkameraden.

Werbung

Diese Abteilung leitet der Werbegrafiker Malwig. In den kaufmannischen Bereich hat er
sich, wenn auch widerwillig, eingearbeitet. Er wurde auf Empfehlung Millers mit
dieser Stelle betraut. Nachdem es mehrmals zwischen Malwig und Fahrmann wegen
wirkungslos gebliebener WerbemalRnahmen zu harten Auseinandersetzungen kam,
entstand zwischen Malwig und dem Chef ein gespanntes Verhéltnis. Malwig hat bei
diesen Auseinandersetzungen mehrmals mit Kiindigung gedroht.

Fertigung und Betriebsverwaltung

Der technische Bereich untersteht dem Schwiegersohn Fahrmanns, Diplom-Chemiker
Vollmer. Der Fertigungsprozess ist modern gestaltet und wirft keine Probleme auf. Da
Vollmer keinerlei kaufmannische Ausbildung besitzt, lasst die Betriebsverwaltung zu
wiinschen ubrig. Die Abteilung Rechnungswesen beklagt sich haufig dartber, dass das
notwendige Zahlenmaterial fiir die Betriebsabrechnung nicht rechtzeitig zur Verfiigung
stehe. Vollmer vertritt seinem Schwiegervater gegenuber den Standpunkt, dass er fur
die bewahrte Qualitdt der produzierten Margarine verantwortlich sei und fir den
kaufméannischen Kram keine Zeit habe. VVor allem halte er es fur unbedingt notwendig,

dass ein Diplom-Ingenieur firr die Betreuung der technischen Apparatur eingestellt
werden miisse.
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Mit dem Assistenten der Geschaftsleitung ist VVollmer von der Studienzeit her eng be-
freundet, weil sie in der gleichen Studentenverbindung waren.

Ubrige Bereiche

Die Ubrigen Arbeitsbereiche werfen keine Probleme auf. Beschaffungs- wie auch Ab-
satzlager sind dem technischen Bereich zugeordnet.

Problem

Fahrmann ist jetzt 68 Jahre und macht sich Gedanken (ber seine Nachfolgerschaft. Es

gibt fiir ihn keinen Zweifel, dass sein Schwiegersohn einmal den Betrieb tibernehmen
soll.

Allerdings fuhlt sich Fahrmann noch ristig genug, um am Unternehmungsgeschehen
teilhaben zu kdnnen.

Fahrmann mdchte ein Organisationssystem finden, das seinem Schwiegersohn genu-
gend Entscheidungsspielraum l&sst, jedoch Fehlentscheidungen verhindert. Soweit es

das neue Organisationssystem notwendig machen sollte, kdnnte auch an eine Anderung
der Rechtsform der Unternehmung gedacht werden.

1) Problemlésung
| Lageanalyse

1. Zeichnen Sie ein Organigramm der in diesem Unternehmen bestehenden Organisation.
2. Stellen Sie fest, welches Entscheidungs- und welches Weisungssystem vorliegt.

3. Stellen Sie zusammen, welche Verhaltnisse Ihnen giinstig und welche 1hnen unguinstig
erscheinen.

1. Zielsetzung
Formulieren Sie die Ziele flr eine Neuorganisation der Fahrmann KG.

Malinahmen

1.Machen Sie unter Ber(cksichtigung der erarbeiteten Zielsetzung Vorschlage fir
a) ein Entscheidungssystem,

b) ein Weisungssystem,
c) die Zuweisung von Kompetenzen.
Begriinden Sie Ihre VVorschlége.

2. Zeichnen Sie ein neues Organigramm unter Bertcksichtigung der von Ihnen vor-
geschlagenen Mal3nahmen.



7.07 Eigenfertigung oder Fremdbezug (Make or Buy) -
Schlanke Produktion (Lean Production)

Ein Automobilwerk verfolgt nach dem Vorbild der japanischen Automobilindustrie >
Strategie der sog. »Schlanken Produktion« (Lean Production). Dazu soll u.a. die Fertigung
mehr auf das eigentliche Hauptprodukt konzentriert und die Herstellung einzelner Bauteile
verstarkt den Zulieferern Gberlassen werden. Wesentliche Ziele sind dabei

- kostengunstige Produktion bei hoher Qualitat,
- kurze Lieferzeiten,
- flexibles und schnelles Reagieren auf Kundenwinsche.

Ein bestimmtes Modell aus der Produktionspalette des Automobilwerkes ist wahlweise! mit
einem Vier- oder Funfganggetriebe lieferbar. Bisher wurden beide Getriebearten f im
Werk selbst hergestellt. Aufgrund gestiegener Nachfrage, die sich insbesonders auf das
Modell mit Flnfganggetriebe bezieht, sind die vorhandenen Kapazitaten fur die
Getriebefertigung in absehbarer Zeit erschopft. Das Unternehmen steht daher vor der
Entscheidung, zusétzliche Produktionsanlagen flr die Getriebeherstellung einzurichten
(Eigenfertigung) oder die Vierganggetriebe kunftig bei einem Zulieferer im Auftrag zu
geben (Fremdbezug). Bisher bezieht das Automobilwerk bereits mehr all die Halfte aller
bendtigten Einzelteile von Zulieferern. Die Fertigungstiefe des Betriebes liegt somit
unter 50%.

1. Fur den Beschaffungsbereich bedeutet die Strategie der »Schlanken Produktion« u.a.
eine weitere Verringerung der Fertigungstiefe, vermehrten Zukauf von vormontierten
Teilen, Verringerung der Zahl der Zulieferer.

a) Nennen Sie Vor- und Nachteile, die eine solche Verringerung der Fertigungstiefe
fir den Automobilhersteller mit sich bringen kann.

b) Welche Voraussetzungen missen im Bereich der Beschaffung vorliegen, damit

die geplante Verringerung der Fertigungstiefe fir den Automobilhersteller sinnvoll
ist?

2. Ein Zulieferer, mit dem der Automobilhersteller in zufriedenstellender Weise bereits |
eng zusammenarbeitet, bietet die Vierganggetriebe in der erforderlichen Qualitat f
zum Stuckpreis von 2000 EUR an. Bei Eigenfertigung wirden monatliche Fixkosten  in
Hohe von 2 Mio. EUR und variable Kosten in H6he von 1500 EUR je Stick:
anfallen. Monatlich werden ca. 5000 Getriebe benétigt.

a) Was ist fir das Automobilwerk in dieser Situation kostenglinstiger: Make or Buy?

b) Bestimmen Sie rechnerisch und grafisch die »kritische Menge«, ab der die
Eigenfertigung glnstiger als der Fremdbezug ist.

¢) Wiirde sich die Entscheidung &ndern, wenn der Zulieferer bereit wére, bei einer
monatlichen Mindestabnahme von 4000 Stiick 10% Rabatt zu gewahren?

3. Bei Fremdbezug der Getriebe erfolgt die Lieferung just-in-time, d.h. der Zulieferer ist
vertraglich verpflichtet, die Getriebe genau zum benétigten Zeitpunkt zu liefern.
Andernfalls wird eine hohe Konventionalstrafe féllig. Die bisher fur die Lagerung
der Vierganggetriebe benutzten Lagerkapazitdten wiirden somit bei Fremdbezug
der Getriebe frei. Hat dieser Umstand Einfluss auf die Entscheidung Make or Buy?

4. Bei der bisherigen Eigenfertigung der Getriebe wurde standig der halbe Monats-
bedarf (= 2500 Stiick) als Sicherheitsbestand wegen mdglicher Produktionsausfalle
auf Lager gehalten. Bei Fremdbezug wird hingegen vom Lieferer die punktliche
Lieferung garantiert, sodass sich ein Sicherheitsbestand eribrigt.

a) Wie hoch sind die monatlichen Lagerkosten fur den Sicherheitsbestand, wenn
mit einem Lagerkostensatz von 20% gerechnet wird und die Lagerbestande zu
ihren variablen Herstellkosten bewertet werden?
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b) Uberlegen Sie, wie sich die Beriicksichtigung dieser Lagerkosten auf die Ent-
scheidung Make or Buy auswirkt.

¢) Uberpriifen Sie Ihre Uberlegungen durch rechnerischen Nachweis, indem Sie

die Anderungen ermitteln, die sich bei Beriicksichtigung der Lagerkosten gegen-
ubej ften Losungen von 2a) und_2c)iergeben.

7.08 Bedarfsermittlung - Bedarfsarten (Primarbedarf - Sekundarbedarf -
Zusatzbedarf - Bruttobedarf - Nettobedarf - Beschaffungsbedarf)

Ein Hersteller von elektrischen Grillgeraten rechnet damit, im nachsten Jahr (Pla-
nungsperiode 1) 1600 Grillgerate absetzen zu konnen. Die Grillgeréte eignen sich auch
zum Einsatz im Freien. Fir diesen Zweck werden sie wahlweise mit einem fahrbaren
Untergestell, auf das sich das Grillgerat montieren lasst, angeboten. Erfahrungsgemal
kaufen die Kunden in etwa der Hélfte aller Falle zusatzlich ein solches Fahrgestell.

Der Hersteller hat zu Beginn der Planungsperiode 150 Grillgerate und 75 Untergestelle
auf Lager. Er plant 1500 Grills und 750 Untergestelle zu produzieren. Die fur den Antrieb
der Grillgerate notwendigen Elektromotoren sowie die Rader fir die Untergestelle (4
Stick je Gestell) bezient das Unternehmen als fertige Teile. Zu Beginn der
Planungsperiode sind noch 50 Elektromotoren und 200 Rader am Lager. Am Ende der

Planungsperiode soll aus Sicherheitsgriinden der Bestand an Elektromotoren 120 Stlick
und der Bestand an Radern 240 Stiick betragen.

Zunéachst will der Hersteller den Bedarf an Motoren und Réadern fiir die Planungsperiode
ermitteln (= Bedarfsplanung), bevor er dann in einem néchsten Schritt im : Rahmen der

Beschaffungsplanung die einzelnen Liefermengen und Lieferzeitpunkte festlegt sowie die
entsprechenden Lieferer auswahlt.

1. Unter Primarbedarf wird die Zahl der in der Planungsperiode herzustellenden End-
produkte verstanden.

Wie groB ist im vorliegenden Fall der Primérbedarf an Grillgeraten und Fahr-
gestellen?

2. Der Sekundarbedarf bezieht sich auf die im Endprodukt enthaltenen Einzelteile.
Fur ein Einzelteil wird der Sekundérbedarf ermittelt, indem der Bedarf an Endpro-

dukten (Priméarbedarf) mit der Menge des Einzelteiles, die flir eine Einheit des End-
produkts nétigt ist, multipliziert wird.

Sekundarbedarf  Bedarf an Endprodukten Menge des Einzelteils, die je
eines Einzelteils ~~ (Priméarbedarf) Endprodukt benétigt wird

Wie hoch ist der Sekundéarbedarf fir Motoren und Rader?

3. Erfahrungsgemall benétigt der Hersteller 10% des Sekundarbedarfs bei Motoren
und Réadern als Ersatz- und Austauschteile (= Zusatzbedarf). Dieser Zusatzbedarf
wird bei der Ermittlung der Bruttobedarfs wie folgt beriicksichtigt:

Sekundéarbedarf
+ Zusatzbedarf
= Bruttobedarf

Berechnen Sie den Bruttobedarf fiir Motoren und Réder.

4. Wie viele Motoren und Rader muss die Einkaufsabteilung aufgrund der Bedarfs-
planung beschaffen (= Nettobedarf bzw. Beschaffungsbedarf)?



5. Stellen Sie fir die Planungsperiode die Anfangsbestande, die Zu- und Abgant und
die Endbestéande von Motoren und R&dern mengenmaliig in Konten dar.

6. Die Bedarfsplanung soll fortgeschrieben werden. Fir die Planungsperiode 2 mit
einem Verkauf von 2000 Grillgeréaten gerechnet. Auflierdem wird ein Lagert stand von

350 Geraten angestrebt. Der Lagerbestand an Elektromotoren soll an 250 Stiick
erhdht werden.

a) Berechnen Sie den Nettobedarf (Beschaffungsbedarf) fur die Elektromotoren. |

b) Wie wiirde sich der Nettobedarf (Beschaffungsbedarf) fir die Elektromotoren inj
der Planungsperiode 2 &ndern, wenn

- einerseits 50 der am Lager befindlichen Motoren bereits flr einen Sonder-
auftrag reserviert sind und das Lager bald verlassen (Vormerkbestand),

- andererseits 100 Motoren bereits bestellt sind und ihre Lieferung innerhaU; von
3 Wochen zugesagt ist (Bestellbestand)?

7. Stellen Sie die Berechnung des Nettobedarfs (Beschaffungshedarfs) formelméaRig unter 1
Verwendung folgender Grél3en dar: Sekundarbedarf, Zusatzbedarf, Bruttobedarf,
anfanglicher Lagerbestand, Sicherheitsbestand, VVormerkbestand, Bestellbestand.

7.09 Plangesteuerte (programmgebundene) Bedarfsermittiung -
Gozintoaraph - Direktbedarfsmatrix - Gesamtbedarfsmatrix -

Die SiiR- und Backwarenfabrik SUBA GmbH stellt u.a. auch Spritzgebéck her, das in
handelstblichen Verpackungseinheiten (Titen) von 500 g als »Bunte Mischung« zur

Weihnachtssaison auf den Markt gebracht wird. Eine Tute »Bunte Mischung« enthalt 4
verschiedene Sorten Spritzgeback.

Fur | Stuck der Sorte | (SI) werden folgende Mengeneinheiten (= Gramm) Mehl,
Zucker, Fett und Stérke benétigt:

Sorte 1 (SI)

Rohstoff RI: 2,5 ME
(Mehl)

Rohstoff R2: 1,25 ME
(Zucker)

Rohstoff R3: 1,5 ME
(Fett)

Rohstoff R4: 0,75 ME
(Starke)

Fur I Stick der Sorte 2 (S2) wird | Stuck der Sorte S | teilweise mit | Einheit (= |
Gramm) Schokoladen-Fettglasur (= Rohstoff R5) iberzogen.
Sorte 2 (S2)

1 ME der Sorte 1 (SI) Rohstoff R5: 1 ME
(Schokoladen-Fettglasur)

Fur | Stick der Sorte 3 (S3) wird | Stiick der Sorte S | mit einer | Einheit (= | Gramm)
einer in Glukosesirup geldsten Fruchtmischung ( = Rohstoff R 6) betréufelt.

Sorte 3 (S3)

1ME der Sorte 1 (SI) Rohstoff R6: 1 ME

(geldste Fruchtmischung)
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* 4. Eine Baukastenstlckliste zeigt, aus welchen unmittelbar untergeordnet
Zwischenprodukten (Baugruppen), Einzelteilen und Rohstoffen das Erzeugnis
(Fertigprodukt) und die einzelnen Zwischenprodukte (Baugruppen) bestehen.

»  Erstellen Sie fiir das Erzeugnis »Bunte Mischung« (= El) und die 4 Spritzgebacksorten
(= Zwischenprodukte S, S2, S3, S4) auf der Basis der Direktbedarfsmatrix eine
Baukastenstiickliste nach folgendem Muster:

El Sl S2 S3 S4
Teile- ME Teile-Nr. [ME Teile- ME Teile- ME Teile- ME
Nr. Nr. Nr. Nr.

5. Die Gesamtbedarfsmatrix gibt an, welche Mengen von Rohstoffen und Zwischen-
Produkten insgesamt fiir das Erzeugnis (Fertigprodukt) bendétigt werden.

*  Vervollstandigen Sie fur das vorliegende Beispiel eine solche
Gesamtbedarfsmatrix nach folgendem Muster:

\%h RI R2 R3 R4 R5 R6 Si S2 S3 S4 El
von

RI1
R2
R3
R4
R5
R6
Sl
S2
S3
S4
El

1

=

o]l ol Noliol ol ol o] ol o] Nl N
O|O| O[O0 Ol O|O0|O|Of | O
o] folNeol ol Nol ol o] Nol i ol Nl N
OO OO O| O|O|=m|O| O O
O|O| O|O0| OO O|O| O] O
O|O| O|O| O|=| O] O|O| O] O

0 0 0 0 1

6. Welche Informationen liefert eine Gesamtbedarfsmatrix, wenn sie a)
zeilenweise, b) spaltenweise gelesen wird?

* 7. Ermitteln Sie,
a) wie viel Tonnen der einzelnen Rohstoffe R | bis R6 (I ME Rohstoff = | Gramm),
b) wie viel Stiick der einzelnen Sorten S | bis S4
fiir die Herstellung von 100000 Tuten »Bunte Mischung« bendétigt werden.

* 8. Welche Voraussetzungen mussen erfullt sein, um - wie im vorliegenden Fall - eine
plangesteuerte (programmgebundene) Bedarfsermittlung durchfiihren zu kénnen?

* 9. Welche Vorteile bietet diese Art der Bedarfsermittlung gegeniiber verbrauchsge-
bundenen Prognoseverfahren?

7.10 Prognose des Materialbedarfs - Soll-Ist-Abweichung

Die Mobiltec GmbH stellt u.a. Zierleisten und StoRstangen aus Kunststoff fir Autos
her. Waochentlich mussen 2000 Tirleisten fir einen bestimmten Autotyp an einen
Automobilhersteller geliefert werden. Daher wird je Woche eine neue Serie gefertigt.
Fur eine Turleiste werden erfahrungsgemal | ,5 kg eines Kunststoffgranulats benétigt.



Um bei den Spritzmaschinen das richtige Mischungsverhaltnis einzustellen und die
Kunststoffpressen genau zu justieren, ist jedesmal ein Testlauf notig, sodass die ersten 30
Leisten einer Serie nicht verk&uflich sind. Nach diesem Testlauf wird noch mit einem |;
Ausschuss von 5% gerechnet.

1. Wie groR muss die Auflage einer jeden Serie einschliel3lich Testlauf sein, um
wochentlich die 2 000 Tirleisten liefern zu kdnnen?

2. Auf wieviel kg pro Woche bel&uft sich der prognostizierte Bedarf an Kunstoffgranulat
im Zusammenhang mit der Herstellung der Tdrleisten?

3. Bei der letzten Serie wurde festgestellt, dass 3300 kg des Kunststoffgranulats
bendtigt werden. Worauf kann diese Soll-Ist-Abweichung zurtick zu fiihren sein?

Planung des Beschaffungszeitpunktes

Ml Meldebestand - Mindestbestand -Fehlmengenkosten -Eiserner
Bestand (Sicherheitsbestand)

Der durchschnittliche Absatz eines Baustoff-GroRhandlers an Zement betragt vom 1.
Oktober bis 31. Mérz 200 Tonnen téglich. Der Zement wird auf dem Wasserweg angeliefert

und trifft jeweils 12 Tage nach Abgang der Bestellung ein (der Monat ist mit 30 Tagen zu
rechnen).

1. Bei welchem Lagerbestand muss der Grol3héndler bestellen, damit er bis zum letzten

Tag der Lieferfrist lieferfahig ist? Setzen Sie dabei voraus, dass Lieferung und
Absatz wie erwartet erfolgen.

2.Am 5. Januar abends wird der Bestand von 2400 Tonnen erreicht. Es wird sofort neue
Ware bestellt. Vom 11. bis 15. Januar je einschlieBlich ist jedoch der Wasserweg
zugefroren, weshalb sich die Lieferung um diese Zeit verzigert.

a) Ab wann und wie lange kann der Baustoffgrol3héndler nicht mehr liefern?
b) Welche Nachteile erwachsen ihm daraus?

¢) Wie hoch hétte sein Bestand bei Eintritt der Lieferungsverzégerung sein mdssen, um
auch unter diesen Umstanden noch lieferfahig zu sein?

d) Welche nicht vorhersehbaren Ursachen kdnnen auRerdem zur Lieferunféhigkeit
fuhren?

e) Kunftig will der GroRhéndler fir unvorhergesehene Falle einen zusatzlichen, fur 8
Tage ausreichenden Bestand halten.

Bei welchem Lagerbestand muss er kinftig bestellen?

7.12 Meldebestand - Hochstbestand - Bestellzeitpunkt - Bestellintervall

Ein Baustoff-Grofthandelsbetrieb hat einen Tagesabsatz von 150 Tonnen Zement.
Der Zement trifft regelmélRig 14 Tage nach Abgang der Bestellung ein. Der
GroRhandler will einen eisernen Bestand flir 6 Tage haben.

1.Ermitteln Sie den Meldebestand.

2.Fassen Sie die Berechnung des Meldebestandes in einer Formel zusammen.



3. Die nachstehende Grafik zeigt den geplanten Verlauf des Lagerbestandes.

* Ermitteln Sie daraus so genau wie mdglich folgende Daten: Mindestbestand Hochstbestand -
Meldebestand - Bestellmenge - Bestellzeitpunkt - Bestellintervall (Reichweite der Bestellmenge).

5000 4 Lager-
bestand

Meldebestand

2 4 6 8 1012 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42

7.1 3 Ermittlung des Bestellzeitpunktes (Bestellpunktverfahren) -Beriicksichtigung von
Fehlmengen

Eine GrolRhandlung hat an einem bestimmten Artikel einen Tagesbedarf von 25 Stuck. Die Lieferzeit des
Herstellers betrdgt 7 Tage vom Tag der Bestellungsabsendung Die optimale Bestellmenge wurde mit 400
Stuck ermittelt. Es wird eine standige Lieferfahigkeit (Servicegrad 100%) angestrebt. Dazu dient u.a. ein
Sicherheitsbestand (eisernen Reserve), der fir 6 Tage ausreichen soll. Derzeit ist der Lagerhdchstbestand
erreicht.

* 1. Ermitteln Sie a) den Meldebestand,

b) den Hochstbestand,
c) das Bestellintervall (Reichweite des Hochstbestandes).

2. Stellen Sie die Bestandsentwicklung grafisch in einem Koordinatensystem dar und! tberprifen Sie die
Ergebnisse von 1. anhand der Grafik (y-Achse: Bestand [Stiick),| x-Achse: Zeit [Tage]).

3. Aufgrund der hohen Lagerkosten entschlielt sich der Grof3héndler, auf den Sicherheitsbestand zu
verzichten. Er nimmt bewusst in Kauf, nicht immer rechtzeitig! liefern zu kdnnen. Die durch die
Fehlmengen (Verzugsmengen) entstehenden! Verzugskosten sind nach seinen Berechnungen geringer
als die Lagerkosten fiir den Sicherheitsbestand und die standige Lieferfahigkeit. Der Grof3handler will sich
aus Kostengriinden mit einem Servicegrad von 75% begnigen.

a) Uberlegen Sie, welche der unter 1. ermittelten GroRen sich durch diese Entscheidung &ndern. In welche
Richtung werden sich diese GroRen andern (Abnahme oder | Zunahme)? Begriinden Sie Ihre Aussage.

« b) Uberpriifen Sie Ihre Uberlegungen durch rechnerischen Nachweis.

c) Stellen Sie die Bestandsentwicklung unter Beriicksichtigung der Verzugsmengen' grafisch in einem

Koordinatensystem dar und tUberprifen Sie die Ergebnisse von, 3b) anhand der Grafik (y-Achse: Bestand
[Stuck], x-Achse: Zeit [Tage]).

« 4. a) Uberlegen Sie, wie sich die Ergebnisse von |. und 3. andern, wenn die Grohandlung einen Mindest-
Servicegrad von 85% festlegen wiirde. W b) Uberprifen Sie Ihre Uberlegungen durch rechnerischen
Nachweis.

5. Erlautern Sie die Zusammenhdnge zwischen Servicegrad und Meldebestand, Héchstbestand und
Bestellintervall (Reichweite der Bestellmenge).



Planung der Beschaffungsmenge
(Optimale Bestellmenge)

7.14 Optimale Bestellmenge:
tabellarische, grafische und formelmafige Ermittlung

Der Assistent der Geschaftsleitung einer Reutlinger Textilmaschinenfabrik soll den
Zusammenhang zwischen Beschaffungskosten und Lagerkosten untersuchen, um
daraus die gunstigste Bestellmenge fiir die einzelnen Werkstoffe zu ermitteln.

Die Untersuchung fuhrt er am Werkstoff Z 3042 durch.

Folgende Voraussetzungen und Daten werden der Untersuchung zugrunde gelegt:

Die jahrliche Beschaffungsmenge wird in gleichbleibende Bestellmengen aufgeteilt.

- Die Einstandspreise sind von der Bestellmenge und vom Bestellzeitpunkt unab-
hangig.

- Das Fertigungsverfahren ermdglicht einen gleichbleibenden Lagerabgang.

- Aufgrund von Vereinbarungen mit der Lieferfirma ist sichergestellt, dass zum
Zeitpunkt des Aufbrauchs des Lagerbestandes immer die neue Lieferung eintrifft.

- Als durchschnittlicher Lagerbestand in Stuck wird jeweils die halbe Bestellmenge
angenommen.

- Mittelbare Beschaffungskosten (bestellfixe Kosten) je Auftrag: 40 EUR
- Jahresbedarf: 1000 Einheiten
- Einstandspreis je Mengeneinheit: 12,50 EUR
- Lagerkostensatz: 16%

1. Mit Hilfe des nachstehenden Tabellenmusters sollen Sie folgendes Problem lésen:

Bei welcher Bestellmenge ist die Summe aus Beschaffungskosten und Lagerhal-
tungskosten, bezogen auf eine Mengeneinheit, am niedrigsten?

Alternative Anzahl der Durch- Lagerkosten | Bestellfixe Summe Unmittelbare [ Gesamte Kosten der

Jawtell- Bestellungen [ schnittlicher im Jahr Kosten bestellfixe Beschaf- Kosten der Material-

menaen im Jahr Lacerbestand | ‘71 1R) im Jahr Kosten funaskosten | Material- wirtschaft

inEUR (EUR) und (Menge x wirtschaft ie Einheit
Lacerkosten | Einstands- im Jahr (EUR)
(EUR) preis) (EUR) | (EUR)
1 2 3 4 5 6 7 8 9

50 20 312,50 50,00 800,00 850,00 12500,00 |13350,00 |13,35

100 10 625,00 100,00 400,00 500,00 12500,00 |13000,00 |13,00

125

200

250

500

1000

2. Uberpriifen Sie Ihr Ergebnis von Aufgabe I, indem Sie die nachfolgend dargestellten
Kostenkurven in ein Koordinatensystem bertragen und die Summe aus bestellfixen
Kosten und Lagerkosten (Spalte 6) als Kurve grafisch darstellen.



® 4. a) Uberpriifen Sie die Voraussetzungen, die fiir die Berechnung der optimalen Be‘l,.

L] EUR
Kosten

e s s ey

| (bestellfixe) Kosten
7004 4

|
600 4 !
|
500 4 !

300 +

200 -

T

100 +
50

800 +- | bestellmengenunabhéngige

Lagerkosten

—
- - -
i i R

1 | - | | |

1 L | Bl 1

100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 Bestellmenge

3. Die Berechnung der optimalen Bestellmenge kann auch mit Hilfe der folgend

mathematischen Formel erfolgen:

:

200 X

bestellfixe Kosten

X Jahresbedarf

Optimale je Bestellung
Bestellmenge ~ Einstandspreis Lager-
je Mengeneinheit ~ kostensatz

Ermitteln Sie die optimale Bestellmenge fiir den Werkstoff Z 3042 unter Verwen'

dung der oben dargestellten Formel.

stellmenge angenommen wurden, auf ihre Praxisnahe.

Voraussetzungen fiir eine brauchbare betriebliche Entscheidungshilfe?

|
b) Halten Sie die Berechnung der optimalen Bestellmenge unter Annahme dieser;



zeitlich Uberfordert seien. Insbesondere die termingerechte Beschaffung der vielfaltigen
Kleinmaterialien (Leisten, Schrauben, Nagel, Dubel, Klebstoff etc.) nehme so viel Zeit in
Anspruch, dass kaum Mdoglichkeiten besttinden, sich intensiv mit der Beschaffung der
Holzfurniere zu befassen. Nachdem die Geschéftsleitung deutlich gemacht hat, dass an
eine personelle Ausweitung der Einkaufsabteilung durch einen zusétzlichen Mitarbeiter
nicht zu denken ist, wird Herr Mayer beauftragt zu prufen, bei welchen Materialien
moglicherweise durch eine Rationalisierung des Beschaffungsvorganges Zeit eingespart
werden kann.

Grundlage fiir die Uberpriifung der Materialarten soll eine ABC-Analyse sein. Dazu
werden zunachst alle Lagerguter in eine absteigende Rangfolge in Abhangigkeit von
ihrem Jahresverbrauchswert gebracht und dann den drei Gruppen A, B und C zugeteilt.
Von den Gitern mit den héchsten Jahresverbrauchswerten werden so viele der Gruppe
A zugeordnet, bis ihr Anteil zusammen 75% des Gesamtverbauchswertes ausmacht. VVon
den ndchsten Materialarten werden so viele der Gruppe B zugeordnet, bis ihr Anteil
zusammen 20% des Gesamtverbrauchswertes betrdgt. Zur Gruppe C gehoren die
restlichen Gliter, deren Anteil am Gesamtverbrauchswert sich zusammen auf 5% belauft.
Zur Durchfiihrung der ABC-Analyse stellt der Einkaufsleiter auf der Basis der Zahlen
aus dem letzten Jahr zunéchst fir 10 der zahlreichen Lagerglter folgende Tabelle zu-
sammen:

Lagergiter Mengenmaliger Preis pro Jahres- %-Anteilam Rangordnung (nach
Verbrauchim letzten | Mengenginheit | verbrauchswert Gesamt- den %-Anteil) am
Jahr (Stack je (EUR) verbrauchswert [ Gesamiver-
handelstiblicher brauchswert (EUR)
Mengeneinheit)

“ress- 30000 6,75 202500 9,0% 4

spanplatten

Sperrholzplatten 30000 6,00 180000 8,0% 5

Kunststoff- 16500 15,00 247500 11,0% 3

Furnier

Metallschienen {3000 6,75 20250 0,9% 10

Schrauben 4500 15,00 67500 3,0% 6

(Kartons)

Eichefurnier 30000 33,00 990000 44,0% 1

Mah_agoni- 6000 75,00 450000 20,0%

furnier

Metallrollen 3000 8,25 24750 1,1%

Klebs_toff 12000 3,75 45000 2,0%

(Gebinde)

Beschléage 15000 1,50 22500 1,0% 9

Summe 2250000 100,0%

« 1. Ermitteln Sie nach dem Schema des folgenden Tabellenmusters die A-, B- und

C-Guter.
Lagergut, geordnet Wert des Verbrauchswert Summierte Gruppe
nach der Grof3e des Verbrauchs in % des (kumulierte)
Verbrauchswertes im Jahr (EUR) Gesamtver- Verbrauchswerte
brauchswertes
1 i ] 1
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2. Auf der Basis der Zahlenwerte aus der Tabelle erstellt der Einkaufsleiter folgende
Grafik

ABC-Analyse
% des Gesamtverbrauchswertes
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* Interpretieren Sie die Ergebnisse der ABC-Analyse anhand der Tabelle und der Grafik.

3. Erlautern Sie, inwieweit die ABC-Analyse als Grundlage fir die Losung der Be-

schaffungsprobleme bei der Schneider GmbH dienen kann und welche Malinahmen
ergriffen werden sollten.

7.23 ABC-Analyse als Grundlage fur Entscheidungen im Beschaffungsbereich -
Portfolio-Analyse

In einem Industriebetrieb soll die Materialbeschaffung neu organisiert werden. Der
Betrieb benétigt fur seine Produktion mehrere Hundert verschiedene Materialarten. Die
folgende Tabelle stellt einen kleinen Auszug aus der gesamten Materialliste dar und
wurde auf der Basis der Einkaufsstatistik des VVorjahres erstellt.
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Materialart Verbrauch Menge pro  |Bezugsprels je Stiick
N[g Jahr
1 Unterlegscheiben 100000 0,05
2 Schrauben/Muttern 40000 0,07
3 Scharniere 8000 0,15
4 Dichtungen 30000 0,15
5 Schellen 5000 0,20
6 Halterungen 2000 1,60
7 Gleitringe 12000 3,50
8 Zahnrader 700 20,00
9 Wellen 3500 40,00
10 Lagerbdcke 350 80,00
11 Kupplungen 50 600,00
12 Antriebe 5 2 000,00

Die Materialarten | bis 12 sollen nach abnehmenden Verbrauchswerten geordnet und in
die Gruppen A, B und C eingeteilt werden. Dabei gelten folgende Zuordnungs-
kriterien:

Gruppe A: Materialien mit den hochsten Verbrauchswerten, die zusammen bis zu
75% des Gesamtverbrauchswertes ausmachen.

Gruppe B: Materialien mit mittleren Verbrauchswerten, die zusammen bis zu 20% des
Gesamtverbrauchswertes ausmachen.

Gruppe C: Materialien mit den niedrigsten Verbrauchswerten, die zusammen bis zu 5%
des Gesamtverbrauchswertes ausmachen.
1. Ordnen Sie die 12 Materialarten den drei Gruppen A, B und C zu.
2. »Die ABC-Analyse beruht auf der Erkenntnis, dass haufig relativ geringe Mate-
rialmengen einen grofien Anteil am Gesamtwert der Materialien haben.«

Uberpriifen Sie diese Aussage fiir den vorliegenden Fall, indem Sie den mengen-
maéRigen Anteil der einzelnen Gruppen ihrem wertméRigen Anteil in folgender Form
gegentiber stellen:

Gruppe Anteil an der Gesamtmenge (%)
je Gruppe

Anteil am Gesamtverbrauch (%)

insgesamt je Gruppe insgesamt

A
B
C

J. Stellen Sie die Ergebnisse der ABC-Analyse auf der Basis der unter 2. erstellten Tabelle
grafisch dar. Benutzen Sie dabei die Abbildung in Aufgabe 7.22 als Vorlage.

Welche Anderung ergibt sich bei der ABC-Analyse, wenn statt der bisherigen Dich-
tungen die gleiche Menge qualitativ hochwertigerer Dichtungen mit einem Ein-
standspreis von 1,00 EUR je Stlick verwendet wird?

Auf der Basis der ABC-Analyse trifft die Unternehmensleitung folgende MaRnah-
men. Beurteilen Sie, fur welche der drei Materialgruppen die Malinahme jeweils gilt
und begriinden Sie lhre Meinung.

a) Die Materialien werden nur vom Leiter der Materialwirtschaft oder von erfahrenen
Eink&ufern disponiert.

b) Konditionen und Preise der Materialien sind standig dem zustédndigen Ein-
kaufsleiter zur Prufung vorzulegen. AuBerdem ist die Marktanalyse und die
Marktbeobachtung fir diese Materialien zu intensivieren.

c) Die Einkaufsverantwortung fur die Materialien kann auf Sachbearbeiterebene
(mittelmaRig qualifizierte Mitarbeiter) delegiert werden.



8.05 Werkstattfertigung - Innerbetrieblicher Standort -
Flie3fertigung (Reihenfertigung)

Die Schlosserei Gebr. Schneider OHG, in der ursprunglich alle Maschinen Arbeitsplatze
in einer einzigen Werkstatt untergebracht waren, hat sich in den letzten Jahren aufgrund
zunehmender Menge und Vielfalt der Kundenauftréage zu eine mittelstdndischen Betrieb
der Metallbranche entwickelt. In diesem Zusammenhang mussten auch die
Betriebsgebaude laufend erweitert und die einzelnen Werkstat bereiche nach und nach
ausgelagert werden. Dazu wurden auf dem Betriebsgelande mehrere Teilbetriebe
errichtet, in denen Arbeitsplatze und Maschinen mit gleichartig« Arbeitsverrichtung
zusammengefasst sind (z.B. Dreherei, Bohrerei, Fréaserei, Schleiferei, Lackiererei). Die
Werkstlicke miissen zur Bearbeitung zu den einzelnen Spezialwerkstétten transportiert
werden. Das urspriingliche Werkstattgebaude dies heute als Zwischenlager und
Montagehalle.

Die raumliche Anordnung der Werk- und Lagerstatten, wie sie sich im Laufe der Zeit
entwickelt hat, ist aus dem folgenden Lageplan ersichtlich. Die Entfernungen zwischen!
benachbarten Geb&uden sind jeweils gleich groR. Das gilt auch flr die diagonalef
Verbindung benachbarter Gebdude (z.B. zwischen Materiallager und Fréserei).

Materiallager Bohrerei Stanzerei

Fertigungslager Dreherei Schleiferei

Montage Fraserei Lackiererei
Zwischenlager

Im Rahmen von geplanten Rationalisierungsmalinahmen erwégen die Gebr. Schneider
folgende Alternativen:

Alternative |

Die bisherige Produktvielfalt soll aus Griinden der Risikostreuung beibehalten werden. Im
Zuge einer Neuverteilung der einzelnen Werk- und Lagerstatten auf die vorhandenen
neun Gebaude mdchte die Betriebsleitung aber versuchen, die innerbetrieblichen
Transportwege moglichst klein zu halten. Um einen Uberblick zu gewinnen, wird
zun&chst die Haufigkeit ermittelt, mit der Werkstticke durchschnittlich pro Tag von einer
Werkstatt zu einer anderen transportiert werden missen. Dabei stellt sich auch heraus,
dass die Transportkosten fast ausschliellich von der Entfernung und kaum von der Menge
bzw. vom Gewicht der Werkstiicke abhéngig sind. Die durch den Transport zwischen den
Werkstétten verursachten Kosten belaufen sich bei zwei unmittelbar benachbarten
Gebaduden auf 5 EUR, bei zwei nicht direkt benachbarten Gebduden auf 10 EUR. Das
Ergebnis der Untersuchungen ist in der folgenden Materialflussmatrix wiedergegeben.

Vergleiche dazu auch die Aufgabe
6.01 Formen der Arbeitsgestaltung: Arbeitswechsel - Arbeitserweiterung - Arbeitsbereicherung -
(teil)-autonome Arbeitsgruppen




~[Nach| Material-| Stanzerei| Dreherei| Bohrerei| Fraserei | Schlei- | Lackie- | Zw.lager| Fertig- 3

"on lager ferei rerei | Montage| lager

al-
r 12 4 16
Stanzere 12 12
rel 4 6 2 12
10 10
1 10 10
vorgl 10 8 4 22
res 3 6 Z 7 18
8 8
12 | 15 20 6 10 16 10 19

1. Schlagen Sie eine Verteilung der einzelnen Werk- und Lagerstétten auf die neun
Gebaude vor, bei der die Transportkosten geringer sind als bei der vorliegenden
Verteilung. Vergleichen Sie dazu die Transportkosten vor und nach der Umorgani-

sation.

Zur Feststellung der Transporthdufigkeiten zwischen den einzelnen Gebduden und
der sich daraus ergebenden Transportkosten kann eine Matrix nach folgendem
Muster benutzt werden (Kommunigramm):

Material-
lager

Stanzerei

Dreherei

Bohrerei

Fraserei

Schleiferei

Lackiererei

Zw.lager/
Montage
Fertiglager
Material- Stanzerei Dreherei Bohrerei Fraserei Schleiferei | Lackiererei | Zw.Lager/
lager Montage
| Alternative I1

Es wird erwogen, auf die bisherige Produktvielfalt zu verzichten und die Herstellung aus
Rationalisierungsgrunden auf solche Produkte zu konzentrieren, die einen annahernd
gleichen Bearbeitungsgang erfordern. Es hat sich herausgestellt, dass fir mehrere der
bisherigen Produkte eine Bearbeitung in folgender Reihenfolge typisch ist:

Materiallager -> Stanzen —> Drehen —> Frésen —> Drehen -> Bohren —> Vorschleifen ->
Nachbohren —> Frasen —> Schleifen —> Lackieren —> Montage -> Fertiglager

2. Zeichnen Sie diese Fertigungsfolge in den urspringlichen Lageplan nach obigem
Muster ein, indem Sie die einzelnen Geb&ude durch entsprechende Linien und Pfeile

verbinden.




3. Eine Uberpriifung der Transportzeiten und Transportkosten hat ergeben, dass auch bei
Realisierung von Alternative |1 jeder Transport zwischen zwei benachbarten Gebduden 5 EUR
und zwischen nicht benachbarten Geb&uden 10 EUR kosten wiirde

Prufen Sie, ob die von Ihnen fur Alternative | vorgenommene Verteilung der einzelnen
Werk- und Lagerstatten noch verbessert werden kann, wenn die Alternative Il realisiert
und die Transportkosten moglichst gering gehalten werden sollen.

4. Bei einer Umorganisation im Rahmen von Alternative 1l nach dem Prinzip
Reihenfertigung wirden die Maschinen und Arbeitsplatze entsprechend dem folgenden
Fertigungsablauf angeordnet:

Materiallager —» Stanzen L » Drehen 1 L » Frésen 1
Bohren 2 <«— Schleifen1 <« Bohren 1 <« Drehen 2 <
> Frésen 2 L » Schleifen2 |—» L »

* Erlautern Sie am vorliegenden Beispiel Merkmale und Voraussetzungen der
a) Werkstattfertigung,
b) Reihenfertigung

8.06 Organisationsformen der Fertigung - Fertigungstypen

« |. Ordnen Sie folgende Organisationsformen der Fertigung den Abbildungen I bis 4 zu:
a) Werkstattfertigung
b) Reihenfertigung
c¢) FlieRbandfertigung
d) Transferstrale (automatische Fertigung)

Abb. | Abb. 2
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Abb. 3 Abb. 4

Quelle: REFA, Methodenlehre des Arbeitsstudiums, Teil 3, Miinchen 1972, S. 186

« 2. Vergleichen Sie Werkstatt- und FlieRfertigung® anhand der in der ersten Spalte der
folgenden Tabelle wiedergegebenen Merkmale. Versehen Sie dazu die Tabellen-
felder mit den Auspragungsmerkmalen »hoch«, »niedrig/gering« oder »trifft nicht
zu«. Begriinden Sie lhre Zuordnung.

Werkstattfertigung Reihenfertigung/Fliefl3fertigung
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Abb. 5 lackieren drehen lackieren
Abb. 6
Organisationsform Werkstatt- FlieR-
fertigung fertigung
Merkmale

Durchlaufzeiten

Transportkosten

Lagerkosten

Investitionsbedarf

Anpassungsfahigkeit an Marktveranderungen
Anpassungsmdoglichkeit bei Beschaftigungsschwankungen
Ubersichtlichkeit des Produktionsprozesses
Storanfalligkeit

Stiickkosten

Belastung der Mitarbeiter durch monotone Arbeit
Qualifikation der Mitarbeiter

Lohnkosten

Fehlerquote/Ausschuss
Anwendbarkeit der Divisionskalkulation

Verwendung von Spezialmaschinen
Arbeitsproduktivitat

! Der Begriff FlieRfertigung wird hier als Oberbegriff zu Reihen- und FlieBbandfertigung benutzt. Zuweilen wird
dieser Begriff aber auch gleichbedeutend mit Reihen-, Strallen- oder Linienfertigung verwendet.






3. Nach der H&aufigkeit der Leistungswiederholung lassen sich folgende

Fertigungstypen unterscheiden:

- Einzelfertigung:  Herstellung einer einzelnen Einheit eines Produkts, meist als
Sonderanfertigung auf Bestellung (z.B. Staudamm)
- Mehrfachfertigung: mit den Unterformen Massen-, Sorten- und Serienfertigung
Massenfertigung: Herstellung des gleichen Produkts auf gleichen Produk-
tionsanlagen in sehr grofBer Stiickzahl (z.B. Zigaretten) '

Serienfertigung:  Herstellung einer begrenzten Stiickzahl verschiedenartiger
Produkte. Die Produkte setzen sich aus vielen Einzelteilen
zusammen und erfordern unterschiedliche Fertigungsgénge.
Bei Serienwechsel ist deshalb eine Umristung der Produk-
tionsanlagen nétig (z.B. verschiedene Autotypen).

Sortenfertigung:  Herstellung einer groReren Stlickzahl von Produkten, die in der Art
ihrer Fertigung und der verwendeten Rohstoffe so eng verwandt
sind, dass es sich um Varianten derselben Produktart handelt.
Die Produkte unterscheiden sich lediglich hinsichtlich Qualitat,
Geschmack, Abmessung o0.a. voneinander. Im Gegensatz zur
Serienfertigung konnen verschiedene Sorten auf denselben
Produktionsanlagen ohne groRere Umrlstung nacheinander
produziert werden (z.B. Bier: Pils und Export).

Ordnen Sie die folgenden Produkte einem dieser Fertigungstypen zu, indem Sie in
einer Tabelle nach folgendem Muster das entsprechende Tabellenfeld ankreuzen.
Begrunden Sie lhre Zuordnung.

Fertigungstypen Einzel- Mehriachfertigung
fertigung
Massen- Sorten- Serien
Produkte fertigung fertigung fertigung -

Herrenanziige unterschiedlicher
Qualitat und Farbe
erschieden Autotypen

Elektrizitat, Gas

Biicher N

Teppiche (1 (E/%/E%

Zigaretten

Glithbirnen @S =
B

Bier
Schrauben
Schiffe
Staudamm

Papier
Mabel
Radios

Hinsichtlich der Organisationsformen der Fertigung lasst sich neben Werkstatt- und
FlieRfertigung auch die Gruppenfertigung unterscheiden. Die Gruppenfertigung
(Inselfertigung) stellt eine Kombination des Fliel3- und Werkstattprinzips dar. Un-
terschiedliche Maschinen und Arbeitsplatze werden dabei in Gruppen
zusammengefasst. Innerhalb dieser Gruppen ist der Fertigungsablauf nach dem
Prinzip der Flielfertigung organisiert. Die einzelnen Maschinen- und
Arbeitsplatzgruppen werden auch als Fertigungsinseln (FlieBinseln) bezeichnet.
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»  Uberpriifen Sie anhand einer Tabelle nach folgendem Muster, welche Organisa-
tionsform der Fertigung fiir welche Fertigungstypen besonders geeignet ist.
Begriinden Sie Ihre Aussagen.

~—__Fertigungstypen Einzeltertigung Mehriachfertigung
~~—— : (Sorten-, Serien-,
Organisationsformen - Massenfertigung)
Werkstattfertigung | | |
Fliefifertigung (Reihen-,
Flieband-, Transferfertigung) ,
Gruppenfertigung




8.08 FlielRfertigung (Reihenfertigung, FlielBbandfertigung, Transferstraflie)

Die Suiddeutschen Pumpen- und Turbinenwerke (SPT) beziehen die Spiralgehause fir
den von ihr hergestellten Pumpentyp TK 74 von einer Giel3erei. Um das Pumpengehéuse
montagefertig zu machen, miissen folgende Arbeitsgénge ausgefiihrt werden:

a) Drehen, 4 Minuten
b) Bohren, 6 Minuten
c¢) Gewinde schneiden, 8 Minuten
d) Frasen, 2 Minuten

Die Gewinde konnen erst geschnitten werden, wenn die entsprechenden Lécher ge-

bohrt sind. Im Ubrigen gibt es keine technischen Griinde fir die Festlegung der Rei-
henfolge der Bearbeitungsgénge.

1. Stellen Sie 6 technisch mogliche Anordnungen fiir die Bearbeitungsgéange dar.

2. Die Bohrer missen nach etwa 20 Maschinenstunden aus der Bohrmaschine ausge-
wechselt werden, die Drehstéhle nach etwa 8 Stunden. Die Drehstéhle sind erheblich
billiger als die Bohrer und koénnen nachgeschliffen werden. Die Bohrer werden
geschont, wenn der Drehvorgang dem Bohren vorausgeht.

Machen Sie einen Vorschlag fur die Anordnung der Bearbeitungsgange, der diesen
wirtschaftlichen Gesichtspunkt berticksichtigt. Die Stillstandszeiten der Maschinen bei
dem Auswechseln der Werkzeuge (etwa 30 sec.) sind wirtschaftlich ohne Bedeutung.

3. Die von der Giel3erei bezogenen Pumpengehduse werden auf einer Transferstral3e (=
automatische Fertigung) montagefertig bearbeitet. Ein Arbeiter spannt dazu die
Rohgehduse ein, die dann Uber eine elektronisch gesteuerte FertigungsstraRe den
einzelnen Maschinen (Drehmaschine, Bohrmaschine, Gewindeschneider, Frase) zu-
gefiihrt und ohne menschliche Eingriffe bearbeitet werden. Untersuchen Sie an
diesem Beispiel, welche Vor- und Nachteile die FlieRfertigung auf -einer
Transferstral’e gegentiber der Fliel3fertigung als Reihen- oder Flielibandfertigung hat.
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8.16 Optimale Losgrol3e bei Serien- und Sortenfertigung

Ein Reifenhersteller fuhrt mit verschiedenen Automobilkonzernen Verhandlungen
Uber Liefervertrage fur drei Lkw-Reifensorten. Die Automobilkonzerne haben alle ihre
Produktion soweit wie mdglich auf eine lagerlose Fertigung (just-in-time-Logistik)
umgestellt, sodass der Reifenhersteller gezwungen ware, die fur die jeweiligen Lkw-
Serien bendtigten Reifen kontinuierlich anzuliefern. Das wirde eine anndhernd gleich-
malige Abnahme des Lagerbestandes bei den einzelnen Reifensorten bedeuten.

Mit den vorhandenen Produktionsanlagen kdnnen neben den drei Reifensorten noch
weitere Sorten gefertigt werden. Allerdings sind beim Wechsel von einer Reifensorte
zur anderen Maschinenumstellungen, Neueinrichtungen und Testlaufe noétig. Dadurch
entstehen jeweils Ristkosten in unterschiedlicher Hohe.

Als Vorbereitung fir die weiteren Verhandlungen mit den Lkw-Herstellern soll in der
Abteilung Fertigungsvorbereitung ermittelt werden, in welcher Auflagenhéhe (Los-
groRe) die drei Reifensorten am kostengunstigsten nacheinander produziert werden
konnen. Auf der Basis dieser Ergebnisse soll bei den Verhandlungen versucht werden,
eine zeitliche und mengenmaRBige Abstimmung zwischen den von den Lkw-
Herstellern geplanten Fahrzeugserien und der Produktion der jeweils bendtigten
Reifensorten durchzusetzen. Nur bei einer solchen optimalen Produktionsplanung
besteht aus der Sicht des Reifenherstellers die Maoglichkeit, die durch die Abwalzung

der Lagerkosten vom Hersteller auf den Lieferer entstehende Kostenbelastung auf-
zufangen.

Den Mitarbeitern aus der Fertigungsvorbereitung stehen fir die drei Reifensorten fol-
gende Daten zur Verflgung:

Reifensorte SX 10 MZ35 RS70
Jahresproduktion/-absatz (Stiick) 26000 12000 9000
Umristungskosten bei Sortenwechsel insgesamt 5500 8000 11000
(EUR)

Herstellkosten je Stiick (EUR) 710,00 853,00 880,00

Es wird angenommen, dass die Herstellkosten proportional zur Produktionsmenge verlaufen.
Die Zins- und Lagerkosten werden mit 10% vom durchschnittlich gebundenen
Lagerbestand (zu Herstellkosten bewertet) angesetzt. Dabei wird von einem
gleichmaRigen Verkauf der Erzeugnisse ausgegangen.

I. Innerhalb der Abteilung Fertigungsvorbereitung werden bei den VVoruiberlegungen
zunachst folgende Alternativen diskutiert:

a) Der Jahresbedarf jeder der drei Reifensorten wird in zwei gleich grol3en Partien
gefertigt.

b) Der Jahresbedarf jeder der drei Reifensorten wird in vier gleich grof3en Partien
gefertigt. *  Welcher der beiden Vorschlage ist
kostenguinstiger?

e 2. Welcher Zusammenhang besteht zwischen der GroRe der Partien (LosgroRe), den
Lagerkosten und den Ristkosten?

* 3. Im weiteren Verlauf der Beratungen wird vorgeschlagen, fur die Ermittlung der Zahl der
Partien und deren GroRe die von der theoretischen Betriebswirtschaftslehre ermittelte
LosgroRenformel zu verwenden:

|
) o 200  Jahresbedarf ¢ Riistkosten
Optimale Losgrofie = \/Herstellkosten je Stilick ¢ Lagerkostensatz

a) Ermitteln Sie nach dieser Formel die optimale LosgroRe fur jede der drei Reifensorten.
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b) Fir die optimale Produktionsplanung ist nicht nur die LosgroRe, sondern auch
die'Reihenfolge, in der die einzelnen Sorten produziert werden, bedeutsam. Ent-
scheiden Sie, in welcher Reihenfolge die drei Reifensorten wahrend des Jahres
produziert werden sollen. Vergleichen Sie die dabei insgesamt anfallenden Ruist-
und Lagerkosten mit den bei | .a) und I.b) ermittelten Ergebnissen.

c) Welche Voraussetzungen muissen gegeben sein, damit die mittels der Formel
gefundenen Ergebnisse fiir den Betrieb brauchbar sind?

4. Als Alternative zu den Liefervertragen mit den Automobilkonzernen wird auch
folgender Sachverhalt diskutiert:

Verschiedene ReifengroBhandlungen haben Interesse an Liefervertrdgen gezeigt.
Aus Sortimentsgriinden erstreckt sich der Bedarf aber auf insgesamt sechs Reifen-
sorten. Dabei soll die Lieferung in zwei Gruppen erfolgen, wobei jede Reifengruppe
drei Sorten mit gleicher Stlickzahl umfasst. Die parallele Produktion der Reifen in
gleichen LosgroRen auf verschiedenen Maschinen ist ohne Schwierigkeiten mdglich,
da die Produktionsanlagen entsprechend ausgerichtet sind und alle Reifensorten
annahernd die gleichen Durchlaufzeiten bendétigen. Durch entsprechende Gestaltung
der Liefertermine kdnnte eine gleichméfige Verteilung von Produktion und Lieferung
uber die Planungsperiode erreicht werden.

Fur die beiden Reifengruppen, die jeweils aus drei Sorten bestehen, liegen folgende
Angaben vor:

Gruppe 1: Jahresbedarf 7500 Stiick je Sorte

Reifensorte SX10 MZ35 RS70

Umristungskosten bei Sortenwechsel insgesamt

(EUR) Herstellkosten je Stiick (EUR) 5500 710,00  |8000 853,00 |11000 880,00
Gruppe 2: Jahresbedarf 7500 Sttick je Sorte

Reifensorte LS25 KR90 MX 50

Umriistungskosten bei Sortenwechsel insgesamt |4000 5000 6000

(EUR)

Herstellkosten je Stiick (EUR) 550,00 650,00 750,00

Die Zins- und Lagerkosten werden mit 10% vom durchschnittlich gebundenen
Kapital (Wert des durchschnittlichen Lagerbestandes) angesetzt. Bei den genannten
Produktionsmengen sind die Kapazitaten zu 100% ausgelastet.

* a) Ermitteln Sie fir beide Reifengruppen die optimale Losgrofie, wenn die drei Sorten
einer Gruppe jeweils parallel gefertigt werden.

* b) Entscheiden Sie, in welcher Reihenfolge die beiden Reifengruppen wahrend des
Jahres produziert werden sollen.

* 5. Welche Argumente sprechen aus der Sicht des Reifenherstellers fur und welche
gegen den Abschluss der Liefervertrage mit den Lkw-Produzenten bzw. den Reifen-
grofRhandlungen ?

0.17 Reihenfolgeplanung - Probleme der optimalen Losgroéfe

Im Rahmen der Fertigungsvorbereitung wird in der Strickwarenfabrik MODETEX
GmbH fir die verschiedenen Strickwarensorten (Pullover, Jacken, Westen) jeweils die
optimale LosgroRe ermittelt (vgl. Aufg. 8.15). Dabei ergeben sich allerdings folgende
Probleme:



1. Es hat sich herausgestellt, dass die Hohe der Ristkosten beim Sortenwechsel u.a. davon abhangig ist,
in welcher Reihenfolge die einzelnen Sorten gefertigt werden. Die Umstellung der Strickmaschinen
von Jacken auf Westen (= drmellose Jacken) verursacht beispielsweise geringere Ristkosten als die

Umstellung von Westen auf Pullover. Je nach Reihenfolge fallen folgende Riistkosten an.

Von Pullover Jacken Westen
nach
Pullover - 600 EUR 700 EUR
Jacken 500 EUR - 300 EUR
Westen 600 EUR 400 EUR -

Ermitteln Sie die optimale Reihenfolge fiir die Herstellung der drei Sorten.

2. Als optimale LosgréBe wurden fir Pullover 2500 Stiick und fiir Westen 1500 Stiick ermittelt. Die
Herstellung von 2500 Pullovern dauert aber so lange, dass zwischenzeitlich die Lagerbestdnde an
Westen erschdpft sind und die Lieferung eingestellt werden muss.

Welche Entscheidung soll der Mitarbeiter in der Fertigungsvorbereitung nach lhrer Meinung treffen?

8.18 Zeitlicher Ablauf plan: Maschinenbelegungsplan - Balkendiagramm

Ein Metall verarbeitender Betrieb stellt u.a. Werkstiicke her, die aus drei Einzelteilen (X, Y, 2)
zusammengebaut werden. Zur Herstellung dieser Einzelteile werden drei verschiedene Maschinen (MI, M2,

M3) bendtigt. Jedes Einzelteil beansprucht jede der drei Maschinen in folgender Reihenfolge und mit
folgender Zeitdauer:

Einzelteil X: zuerst MI (I Stunde), dann M2 (2 Stunden), dann M3 (3 Stunden)
Einzelteil Y: zuerst Ml (I Stunde), dann M3 (I Stunde), dann M2 (3 Stunden)
Einzelteil Z: zuerst M2 (3 Stunden), dann Ml (2 Stunden), dann M3 (I Stunde)

1. Nachdem in letzter Zeit wiederholt Liefertermine nicht eingehalten werden konnten, soll die
Produktionszeit verkirzt und die Auslastung der Maschinen verbessert werden. Dazu wird zunéchst
der Ist-Zustand auf der Basis des folgenden Maschinenbelegungsplanes analysiert:

M2

L 3

a) Wie lang ist die Bearbeitungszeit fur jedes der drei Einzelteile?

b) Wie lange dauert es bei dem gegenwartigen Verfahren, bis die drei Einzelteile
fertiggestellt sind (Gesamtdurchlaufzeit)?

¢) Welche Maschine wird am meisten beansprucht?
d) Wie hoch ist die Stillstandszeit jeder der drei Maschinen?



9.05 Produktlebenszyklus

Ein Hersteller von Foto- und Filmgeréaten hat bei einem seiner Produkte fiir die von der
Produktentwicklung bis zu seinem Ausscheiden aus dem Markt folgende ] Wicklung

festgestellt:

Jahr 1 3 5 7 9 »l
Abgabepreis an den - 1000 900 800 650 500
Fachhandel (EUR)

Absatzmenge - 10000 35000 75000 70000 40000
Umsatz (in Mio. EUR) - 10 315 60 455 20

Die grafische Darstellung dieser Umsatzentwicklung zeigt den Produktlebenszyklen in
idealtypischer Form.

Umsatz in Mio. EUR

70

60 - -

40 --

30

20 --

10 -- /

—_— 2
Phase 1 Phase 2 Phase 3 Phase 4 Phase 5 Phase é; Zeit

« 1. Ordnen Sie den Phasen | bis 6 an der Zeitachse folgende Bezeichnungen zu:
a) Marktsattigung
b) Reife
¢) Riickgang (Degeneration)
d) Forschung und Entwicklung
e) Wachstum
f) Einfihrung
2. Die Zahlen der Tabelle lassen den Einsatz eines bestimmten absatzpolitischen
Instruments erkennen.
»  Welche Grinde kdnnten das Unternehmen jeweils in den einzelnen Phasen ver- f
anlasst haben, diese absatzpolitische MalRnahme zu ergreifen?

« 3. Durch welche absatzpolitischen MalRnahmen aus den Bereichen
a) Produktpolitik und
b) Werbepolitik
konnte der Produktlebenszyklus in den einzelnen Phasen beeinflusst werden?

* 4. Wie konnen sich die unter 3. genannten MaRnahmen auf Kosten und Gewinn aus-
wirken?






9 Absatz

v 5. Uberpriifen Sie, ob die Phasen des Produktlebenszyklus in der oben dargestellten
idealtypischen Form auch fiir die folgenden Produkte zutreffen:

a) Personenwagen: VW-Kifer
b) Plattenspieler
c) Erfrischungsgetrénk: Coca-Cola
d] Super-8-Filmkamera
t &) Waschmittel: Persil
 f) Schmerzmittel: Aspirin
g} Computerspielzeng: Game Boy
h) Klebstoff: Uhu
i) Gesellschaftsspiel: Mensch argere Dich nicht



7.22 ABC-Analyse als Grundlage fur Wirtschaftlichkeitsuntersuchungen im Bereich der
Lagerhaltung

Bei der Schneider GmbH, einem Holz verarbeitenden Betrieb, konnten in letzter Zeit
des offteren Auftrage nicht termingerecht fertiggestellt werden. Teilweise war das da-
durch bedingt, dass bendtigte Holzfurniere nicht in ausreichender Menge am Lager
waren und erst mit Verspatung beschafft werden konnten. Dem Einkaufsleiter, Herrn
Mayer, wird daraufhin von der Geschaftsleitung vorgehalten, die Materialbestellungen
nicht rechtzeitig vorgenommen zu haben. Herr Mayer betont demgegentber, er habe
lediglich die Anordnung der Geschaftsleitung befolgt, die Lagerbestdnde so niedrig wie
maoglich zu halten, um dadurch Kapitalbindung und Lagerkosten zu verringern.
Aulierdem seien die Lagerbestandslisten, die ihm fiir seine Bestellungen zur Verfligung
stehen, nicht immer auf dem neuesten Stand. Die eigentliche Ursache sieht der
Einkaufsleiter aber darin, dass er und die ihm in seiner Abteilung zugeteilte Hilfskraft mit
der Abwicklung der gesamten Materialbeschaffung (u.a. Marktbeobachtung,
Liefererauswahl, Verhandlungsfuhrung, Bestellungen, Termin- und Qualitatskontrolle)



