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Produktionswirtschaft
Personalbereitstellung
. Uberlegungen zur Anpassung der Arbeitsstrukturen in den 70ern
Neue Arbeitsstrukturen
Arbeitsfeld
unipersonal multipersonal
Art der quantitativi Job enlargement tJ%:;b rtotatlon
Erweit - . eilautonome
rweiterung = qualitativ = Job enrichment Arbeitsgruppe
Die teilautonome Arbeitsgruppe wurde wesentlich von VOLVO Schweden initiiert
Entlohnung
. Postulat der Lohngerechtigkeit
=> Aquivalenz zwischen Leistung und Lohn
=> Dariiber hinaus sind auch soziale Aspekte relevant
Lebensalter, Familienstand, bezahlter Urlaub, Lohnfortzahlung im Krankheitsfall,
feste und freiwillige Lohnzulagen (also Uberstunden etc. und Treueboni etc.)
. Es gibt direkte Personalkosten und Personalzusatzkosten, die sich wiederum in gesetzliche und
freiwillige betriebliche Zusatzkosten aufsplitten
. »Wer schlaft, kiindigt nicht“ (Zitat aus den 60ern, als noch Arbeitskraftemangel herrschte)
=> damals waren soziale Aspekte auch ein Anreiz, in den Dienst einer Firma einzutreten
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. Die Grundlage einer leistungsorientierten Entlohnung ist eine Arbeitsbewertung (Arbeitsplatzbewertung)

Dazu gibt es verschiedene Schemata

Genfer Schema zur Arbeitsplatzbewertung

Mindestgliederung Fachkénnen Belastung_
Geistige Anforderung
Korperliche Anforderung
Verantwortung
Arbeitsbedingungen

Merkmalsgruppierung nach REFA

Kentnisse (Erfahrung, Denkféhigkeit)
Geschicklichkeit (Handfertigkeit)
Verantwortung fir

- eigene Arbeit

- Arbeit anderer

- Sicherheit anderer
Vorwiegend geistige Belastung (Aufmerksamkeit)
Vorwiegend muskelmafige Belastung (dynamisch, statisch)
Umgebungseinfliisse (Klima, Schmutz)

. Wenn man versucht, die Schemata zu aggregieren, kommt man zu einer Festlegung von Arbeitswerten:
Arbeitswerte

Quantitative Analyse Qualitative Analyse
summarisch analytisch
Rangfolge- Rangreihen-
Verfahren Verfahren
Lohngruppen-| Stufenwertzahl-
Verfahren Verfahren

Reihung

Stufung

Dabei wird bei der summarischen Vorgehensweise der Arbeitsplatz insgesamt bewertet (,,schwierig®,
»einfach”, ...), bei der analytischen Bewertung werden die Einzelaspekte bewertet (,,koérperlich

belastend und geistig anspruchsvoll und lange Arbeitszeit*, ...)

Bei der Reihung werden mehrere Arbeitsplidtze bei der Bewertung in eine bewertete Abfolge gebracht;
bspw. ,,Die Arbeitspldtze Nr. 4, 3, 5, 2, 1 sind absteigend sortiert am schwierigsten”. Bei der Stufung wird
vor der Bewertung eine Kategorisierung vorgenommen (,,leicht“, ,,schwer”, ,,sehr schwer*, ...), in die

dann die Arbeitsplatzbewertungen eingeordnet werden.
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. Aus den Arbeitswerten ergibt sich der Lohn

Lohn L = f(AW)

Lmax ———

Die Léhne werden sich im
schraffierten Bereich befinden.

In Lohn-Verhandlungen werden
die AG auf Annéherung an die
untere, die AN an die obere Kurve

Lmin drangen.
AW
AWnmin AWmax
Entgeldformen
o Es wird nach a) Zeitlohn, b) Akkordlohn und c) Pramienlohn unterschieden. Wegen der jeweiligen

spezifischen Nachteile von a) und b) entstand c) als eine Mischung aus beidem.

a
) Euro / Stck. Zeitlohn
Euro/ h

Lohnkosten pro Stck.

Stundenlohn

Stck. / h

Beim Zeitlohn ist u.U. zusatzlicher Druck auf den AN nétig, um giinstige Konstellationen zu erreichen.
Zu a) vgl. auch: Biicher’sche Massenproduktion
Beispielhafte Tatigkeiten mit Zeitlohn:  Qualitativ anspruchvolle Tatigkeiten

Sicherheitsrelevante Tatigkeiten

Nicht meBbare Tatigkeiten (geistig-kreativ)
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Euro / Stck. Akkordlohn
Euro/h

Akkordisierungsgrenze

Stundenlohn ’
mit Mindestlohn

Lohnkosten
pro Stck.

Stck. /h

Der Akkord wird unterschieden nach dem Zeit- und dem Geldakkord:

Berechnung von Akkordléhnen

Geldfaktor (personenindividuell)

meint: "Geld pro Minute" \

Verdienst Stck. Min. Euro

Zeitakkord =
ettakior Std. St~ Stek. M.
Minutenfaktor (betriebsindividuell)/
Akkordvorgabe: Zeit pro Stck.
Geldakkord Verdienst _ Stck. Euro

Std. S, . Stok.

Der Zeitakkord ist nicht genug motivierend, da der Zusammenhang zwischen der Arbeitsleistung und dem
monatlichen Ergebnis im eigenen Portemmonaie zu undeutlich ist. Darum wird beim Geldakkord der

individuelle Ertrag pro Stiick berechnet, was sofort nachvollziehbar ist.

. c)

Beim Pramienlohn wird der Leistungsaspekt beriicksichtigt, aber nicht iiberbewertet. Man nimmt
Riicksicht auf das MaB der Akkordisierung, - zuviel ist fiir beide Seiten schadlich: der AusschuB} steigt, der
Mitarbeiter hat eine gréoB3ere Gesundheitsgefdhrung. Also wird ab einem gewissen Punkt bis zu einem

Grenzwert degressiv Pramie gezahlt.
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Ablaufplanung

. Fiir die Ablaufplanung sind

a) die Raumstruktur (insbesondere innerbetriebliche Standorte),
b) die Zeitstruktur (LosgréB3e, Maschinenbelegung, Terminplanung) und
c) die DV-gestiitzte ProzeBsteuerung wichtig

. a) Raumstruktur

Die Standortfrage (,,in welcher Rechtsform soll ich wo meinen Betrieb aufmachen?*) ist relevant,

aber anders zu behandeln als hier fiir die innerbetrieblichen Belange dargestellt.

Mengenbeziehung

mia
J=1

Ma1

’1?

I\
maz: M2
&

J=2

mas:z

Relevant sind der Weg, die Menge und die Kosten pro Mengen- und pro Entfernungseinheit. Daraus 1a3t

sich ein Berechnungsvektor aus allen Wegen und Kosten erstellen.

Es kann in manchen Féllen sein, daB fiir Wegekosten auch die Richtung relevant ist (,,A nach B hat dann

einen anderen Preis als ,,B nach A"), das soll fiir unsere f]berlegungen jetzt aber auBBer Ansatz bleiben.

Transportwege miissen meist ersteinmal definiert werden; in den seltensten Fillen handelt es sich um

direkte Verbindungen. Heute werden diese Wege IT-unterstiitzt erstellt, indem man ,,intuitiv" am

Bildschirm definiert und der Rechner die daraus resultierenden Kosten bestimmt. Durch diese Interaktion

kommt man zu guten Ergebnissen.

. b)

Zeitstruktur

Fiir die entscheidende Fragestellung, ,,wann soll wieviel produziert werden?“, sind wesentlich die

Bewertung der Kapitalbindung durch Lagerhaltung und die Kosten fiir das Ein- und Umuriisten von

Maschinen wichtig.
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. Berechnung der optimalen Losgrdofie

Legende: x = LosgréBe
y = Auflegungshéufigkeit
m = Periodenbedarfsmenge
h = Herstellkosten je ME
H = Herstellkosten der Periode
R = Riistkosten (reihenfolgeunabhingig)
v = losvariable Kosten (variable Frtigungskosten)
b = durchschnittlicher Lagerbestand
p = Lagerkostensatz in % (Verzinsung)

LosgroBe bei
unendlicher Produktionsgeschwindigkeit

Herstellkosten je Einheit des Produkts

Berechnung der Lagerkosten

Annahmen: 1. Kontinuierlicher Lagerabverkauf
(aber die Verkausgeschw. ist kleiner als die Produktionsgeschw.)

2. Wenn etwas produziert wurde, geht es sofort zeitverlustlos aufs Lager

Lager-

Lager- Bestandsverlauf

bestand X

mittlere Lagermenge

halbe Lagermenge
(halbes Los)

X/2

Zeit t
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Lagerkosten

Durchschnittlicher Lagerbestand

X

b ==

Durchschnittliche Lagerwerte

X R
h ==— (— +
b x > (< Vo)
1
B — R +
> vx )
Lagerkosten

=1 L
L—2 ( R +vx) x100
Die Lagerkosten ergeben sich aus den Opportunitdtskosten, der Verzinsung des Lagerwerts.
Dazu gab es an der TU Dresden dereinst eine Arbeit zur ,,Sozialistischen LosgréBe“, obwohl es im
Sozialismus gar keine Zinsen gab. Man hat dann statt der Zinsen die Zeit eingesetzt und dem Grunde nach
mit den gleichen Formeln gearbeitet.

Bei Siemens wurde von Tochterunternehmen das von dem Konzern zur Verfiigung gestellte Kapital mit

festen Satzen verzinst, - als Ansatz OK, aber zu wenig individuell.

Gesamtkosten der Periode

m £
H L = R— —_— R
+ ” +vm + ( ( + vx ) x100)

R%+vm + 2 R o+ Lvx

200 200
H+L minimieren
d(H+L) _ Rm pv_ _ 0
dx T 200
2 200Rm
2 =
pv

x
|}
S
©
o
<|=
3

dP(H+L Rm
( > ) = 2 3 > 0 firx>0
dx X

Die LosgréBe ist also direkt proportional zu dem Periodenbedarf und den Riistkosten.

Und je hoher die Zinsen, desto kleiner die Losgro8en.
. Die Umriistung kostet in jedem Falle des Ausfall dessen, was in dieser Zeit produziert worden wére.

o Stw.: ,LosgroBie 1
=> Produktion dessen, was gerade gebraucht wird (bestellt wurde)

=> bsonders flexible Fertigungsmethoden
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. Es gibt in der Realitédt auch losreihenfolgeabhidngige Umriistkosten
=>  es muB zusétzlich zum Volumen auch noch die optimale Reihenfolge bestimmt werden
=> bspw. &ndern sich die Reinigungskosten in der Textilindustrie in Abhdngigkeit von

der Farbigkeit der aufeinanderfolgenden Stoffe

. Die losgréBenabhédngigen Kosten lassen sich im Normalfall als Hyperbel darstellen:
Kosten LosgroBenabhdngige
(Euro/Jahr) Kosten
K(lag) + K(los)

50.000

(Riistkostenlinie)

los
10.000 Kllos)

LosgréRe q
(Stck.)

Wenn die Riistkosten sich als Hyperbel darstellen lassen und es lineare Lagerkosten gibt,
trifft der Schnittpunkte das Minimum der Ergebnisfunktion (gestrichelte Linie).

Zeitabfolge im Betrieb

. Ublich war (und ist tlw.) das in den 20ern entwickelte GANTT-Diagramm zur Darstellung verschiedener
Aktionen oder Produktionsprozesse, die teilweise parallel und teilweise hintereinander abfolgen. Es hat
einige Nachteile:
=>  keine klare Aussage iiber die Abhéngigkeit der einzelnen Arbeitsgdnge untereinander
=> keine Angabe iiber kritische Arbeitsvorgdnge
=> bedingte Eignung fiir Planungsverbesserung - insbesondere im Hinlick auf Optimierung

=> geringe Flexibilitit bei Planungsdnderungen

. Der Ungar Euler entwickelte in den 30ern eine bessere Struktur bei der Lésung des Konigsberger
Briickenproblems (Lésung: es muB3 ein gerader Knotengrad sein). Das gleiche nannte man dann in
Amerika das Chines Postman Problem, der jeden Weg nur einmal nutzen sollte. Die Fragestellung war
dann, wieviele Verbindungen man zusétzlich zu einer gegebenen Situation einfligen mii3te, damit das
erreichbar wiirde. SchlieBlich entwickelte Konig in seinem 1936 erschienenen, gleichnamigen Werk die
Theorie der Graphen, an die man sich in den 50ern bei der Entwicklung von Netzpldnen erinnerte und
darauf aufbaute.
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. Beispiel einer , Kritischer Pfad““-Darstellung (PERT-Netzplan):

Critical Path
312
k\
. .
\@\ 4\
<% \
3 5 8 9
D4 > G5 > K2
8[8 12[14 17]12 1912
\\ \\
\ N
N N Aktions-ID
1 P . .
0olo0 d‘\ VJ‘\ ~
N N x Fr.T. Sp.T.
N N
'73 \4 \ﬁ S= Sch?inyorgénge,
2 4 7 um Abhéngigkeiten von
C7 » E 2 > Fertigstellungen
5|5 12 ‘ 13 14115 deutlich zu machen
. Kritische Pfad-Aufgaben kénnen 10, 20% des Gesamtprojekts ausmachen. Dadurch kénnen diesen

Bereichen die notwendige Aufmerksamkeit geschenkt werden, wiahrend die anderen Aktionen durch die
zeitlichen Puffer sicherer abgearbeitet werden.

. Daneben gibt es auch die Metra-Potential-Methode (Franzosen beim Bau der ,,France*)

. Die MPM ist besser in der Darstellung

Der CP ist besser im Rechner

Beschleunigung von Teilvorgdngen durch zusdatzliche Krifte

. Zunachst wachsen die Kosten 1:1 mit den zusétzlichen Kréaften, dann gibt es eine progressive Steigerung
bis zu einem Punkt, da auch durch weitere Kosten keine zuséitzliche Beschleunigung mehr méglich
ist. Darum mufB bei einer notwendigen Steigerung immer gut abgewogen werden, wie weit eine
Steigerung notwendig ist (z.B. bei der Produktion von Weihnachtsartikeln) und wann der Punkt erreicht ist,
da die durch die Beschleunigung erreichbaren Mehreinahmen (oder Minderkonventionalstrafen) die

zusatzlichen Kosten aufgefressen haben.
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Steuerung der Produktion durch PPS

. Phasen-Konzept fiir ein Produktionsplanungs- und Steuerungssystem

Phasen-Konzept PPS

Produktionsprogrammplanung

=> Kundenbestellungen 1. Primérbedarf
> Vorratsauftrage feststellen

>

Materialbedarfsermittiung
Mengenplanung

o 2. Sekundarbedarf
= programmgesteuerte und filr Eigenfertigung
=> verbrauchsgesteuerte

LosgroR enrechnung

Termin- und Kapazitdtsplanung

=> Durchlaufterminierung 3. Grob terminierte
=> Kapazitatsbedarfsrechnung Betriebsauftrage
=> Kapazitatsterminierung

Auftragsverwaltung

=> Freigabe
=> Feinterminierung mit 4. Fein terminierte
Reihenfolgelanung Betriebsauftrage

v

Auftragsverwfolgung
Arbeitsbelegerstellung

v

Auftragsiiberwachung
=> Terminiiberwachung 5. Riickmeldung
=> Auslastungsiiberwachung

. Bei den CAX-Techniken geht es Computer-Aided-Designing, -Producting,
-Manufactoring und -Qualitycontrol:

CIM - Computer Aided Manufactoring

Computer Aided Designing/ Manufactoring Produktionsplanung und -Steuerung
I CAD / CAM ] I PPS ]
CAD
B iy
c
CAP A <==>
Q 1 Aok teimenierte
CAM
. Literatur: Schweer (,,Schweer’sches Y*)
. Hinweis an Beuermann, welche ,,150 Seiten Woéhle gelesen”
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