Holz BWL 12.05.05

Bicher der IHK sind nicht korrekt. Das Thema Aufbauorganisation jedoch schon.
Den Rest des Stoffes wird aus dem Buch Industriemeister vermittelt.

Technische Kapazitét = das, was eine Maschine maximal produzieren kann.
Wirschaftliche Kapazitét = die Geschwindigkeit, bei der eine Maschine auf Jahre
gesehen am ginstigsten produziert.

Spriche:
- Mit Gewinnen wird die Zukunft finanziert
- Der Markt lenkt den Erfolg

Planung
- Prozess
Ziel
Info (sammeln, aufbereiten)
Alternativen
Entscheidung
Realisation
- Planungsverhalten L]
Rollierende Planung
Blockplanung «=—
Gemischt M
Planungsarten Bottom up
Top Down
Wechselverfahren
Planungshorizont/Zeitraum Kurz ->Operativ/Taktisch
Mittel ->Strategisch
Lang ->Strategisch
Ablaufplanung

Produktionsplanung
was wird produziert
wiviel wird produziert
- Programm
- Bereitstellung
- Ablaufplanung (Termine Kapazitét)
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Holz

Arbeitsplanung

Produktions Programm

BWL 12.05.05

Alle Einmaligen Arbeitsvorgdnge
- Reienfolge
- Hilfsmittel
- Zeiten

- Geschaftsfeld bestimmen
- Produkt/Produktionsprogramm

Produkt Inovation / Produkt Elimination

T ]
Unternehmens  Markt

|
Produkt
Differenzierung

Neuheit Neuheit

| 1
Produkt Produkt
Variation Diversikation

[ [ |
Horizontale Vertikale Latterale
Diversikation Diversikation Diversikation

(NachbarProd.) (Brauerei/Speditér)  (Brauerei/Center-Parc)

Programmbreite / Programmtiefe > Sortimentsgestaltung

Erzeugnisgliederung

Mengenstickliste > Materialplanung Einkauf Kalkulation
Strukturstickliste > Arbeitsvorbereitung Montage/Konstruktion

Baukasten Stickliste >Baukasten Montage vor- und Nachkalk.
Variantenstickliste >Teilverwendungsnachweis/ Planung/Disp.
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Holz

Ablaufplanung

Arbeitsplanung

Durchlaufzeit

Vorgabezeit
+ Zwischenzeit
(PlanmaBig)

+ Zusatzzeiten
(UnplaméBig)

= Durchlaufzeit

Materialwirtschaft:

Produktions FertigungsTypen
- Einzelfertigung

- Serienfertigung

- Sortenfertigung

- Massenfertigung

BWL

- Arbeitsteilung

- Mengenteilung

- Artenteilung (Fliesband)

12.05.

05

Grundentscheidung

Ziele: - Herstellungskosten je Mengeneinheit minim.

- Durchlaufzeit minimieren

- Wege optimieren/Anordnung Betriebsmitte

- Effektive Gestaltung der Arbeitsprozesse
- Hohe Auslastung

Zeitspanne von der Erstbearbeitung des Werkstoffes und der

Fertigstellung (Auslieferung an Vertrieb)

(Druchlaufzeit)

-Wartezeit vor der Arbeitsstation

-Transportzeiten zwischen den Arbeitsstationen

Sicherheitszuschlag fir unplanméfige Ereignisse

Maximale
Lieferbereitschaft

Minimale Kapitalbildung

Produktions FertigungsOrganisation

Minimale

Kosten

ih Frdsen
- Verrichtungsprozess — Bofren
- Flussprinzip Drehen
Bohren Drehen Friisen
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UmwelteinflUsse

l

Aufgabe | Mensch
Input Maschine
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— Qutput

Regeln
(Arbeitsablauf)

Makro Mikro
Ganzer Betrieb Arbeitsplatz
Abteilung Arbeitssystem

Unterschiede Stellen/Menschen

Arbeitsplatz Typen Auch Organisationstypen der Fertigung
Produktionsorganisation

- Werkstattfertigung
Gruppenfertigung
Straflen- und Linienfertigung
Fliesfertigung
Arbeitsplatztyp Fertigungstyp
Werkstatt Einzelfertigung
Gruppe /StrafBe Serienfertigung
Fliesfertigung Massenfertigung
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BWL

Neue Formen der Arbeitsplatztypen

- Inselfertigung

- Flexible Fertigung

- Fraktale Fabrik

- Virtuelle Fabrik

Gruppenarbeit
Job Rotation
Job Enlagement -> Aufgaben erweiterung

12.05.05

Job Enrichment -> Verantwortung, Mitsprache, Kontrolle

Anlagen werden durch CAD, CAM und CIM

flexiebel gemacht

Viele Unternehmen produzieren ein Produkt

Netzwerk
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