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EinfUhrung

Thema des Moduls: Produktion als Kerndisziplin der BWL
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EinfUhrung

Bedeutung der Produktion in Deutschland — heute

Durchschnittsgehilter in Deutschland 2025 Die groBten Industriezweige in Deutschland
Bruttoeinstiegsbeziige insgesamt Umsatz (in Mrd. Euro)
60000 2,000
50000
L= I T — =—
40000 i B B o = m—
=8 1 1 & 1 =
- e 1 1 1111
10000
0 - 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021
CtE © C 00 S Ox OxXx 5 0O F S C O0OHp PP Ho O Ox 5 X &35
= = = T 9 ] 2] 00 Q = 3 9
P EESEESSESEEBS8c2885525E58E82828%
fs5c2553585c2853828s2E30522353¢2
s 2T {5L5858=02€E =P OfcgEvao= 80X L5 @ Kraftfahrzeugbau @ Maschinenbau Chemie @ Elektronik und Elektrotechnik @ Erndhrung
€ 2L 0 ECESCEE2P2 e -ESSgNnTDa8x 2 ¥ g ECE
© S 3 S 2 E T N o 0 @2 E EzS> N ez CGS s T e HE T .,?), ) Metallerzeugung und -bearbeitung @ Bauhauptgewerbe @ Hestellung von Kunststoffwaren
Q 8 5 = 2 = S = £ [9) 5 = o
= 9 g g (Ew“ g u;'j % é T g = E g m % o i S o o % ; é 3 S g @ Herstellung von Papier und Pappe @ Textilgewerbe @ Mineralélverarbeitung®
5 S = = < ° ) c o) L g5
¢ ~5 7% g8 s £85 £28538° o¢
3 < 6 L ; — O g &' é.) g $ = % © S “E Quellen Weitere Informationen:
"E -g 0] 9 % '*E o m |: CINJ 'CI) © \CI Statistisches Bundesamt Deutschland; 2011 bis 2021
5 . & g8 & 38
Q@ [
o pa
9]
c
L

Quelle: Statistisches Bundesamt, https://karrierebibel.de/einstiegsgehalt/
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EinfUhrung

Bedeutung der Produktion in Deutschland — morgen

FIGURE 1

Challenges to Organizational Planning Today

Respondents feel their processes are too manual

Which of the following internal challenges does your organization face in its
execution of enterprise planning today? [SELECT ALL THAT APPLY]

60%

Future work activities will require more social emotional, creative, and logical reasoning abilities—
and more advanced capabilities across the board

Difference in share of work activity hours which require specified capability, Basic’

by level of expertise, between new work and displaced work, 2016-30

US example, midpoint automation, step-up scenario

Capability

Activity hours automated*
% of total activity hours automated

B intermediate?

B Advanced?®

Activity hours added?
% of total activity hours added

Processes are too manual/slow Sensory Sensory perception 65 - _I 63
perception
Cimmnimninindon, Retrieving o [N I
Not enough talent that has experience with modern approaches to
enterprise planning Recognizing known
i -90 a6
patterns/categories
_ Generating novel 5 || 16
Lack of engagement and “ownership” of the plan across stakeholders patterns/categories
Cognitive problem solving

Tools are not flexible enough to adapt to changes in operations

capabilities|

Optimizing and

- H -

planning
Bad data/multiple versions of the truth Creativity 3 I| 13

E

Other

Source: Harvard Business Review Analytic Services survey, April 2022
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multiple agents
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McKinsey
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https://www.mckinsey.com/featured-insights/future-of-work/jobs-lost-jobs-gained-what-the-future-of-work-will-mean-for-jobs-skills-and-wages

EinfUhrung

Der Energiebedarf der Industrie im Vergleich

Strom Energie

)
,|DEI<arP,(MU

® |[ndustrie m \erkehr
m Gewerbe, Handel und Dienstleistungen Haushalte

Haushalte m Bergbau und Verarbeitendes Gewerbe
m \/erkehr m Gewerbe, Handel, Dienstleistungen™*

BDEW (2020), AGEB (2019),
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EinfUhrung

Gesichter der Produktion

durr.com, metropolregion.hamburg.de, salzgitter.de, noz.de, enerfuse.org
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EinfUhrung

Grundstruktur von Produktionssystemen

Naturliche Umwelt Wirtschaftliches Umfeld

» Physische Objekte
* Dienstleistungen

> « Rechte
» Informationen

« Physische Objekte
* Dienstleistungen

* Rechte

» Informationen

Soziokulturelles Politisches Rechtliches Technisches
Umfeld Umfeld Umfeld Umfeld

Produktion: qualitative, quantitative, raumliche und/oder zeitliche Veranderung von Objekten (Transformation) mit
dem Ziel der Nutzenerhohung (Wertschopfung)

Quelle: Dyckhoff (2006)
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EinfUhrung

Modellierung der Produktion
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EinfUhrung

Klassifikation von Produktionssystemen

Fokus auf Herstellung
und Verkauf von
physischen Objekten

Wertschopfung

Materiell

Dauerhaft

Sachguter-
produktion

Dienstleistungs-
produktion

Immateriell

Zeitbasiert

Fokus auf
Ergebnisse im
Zusammenhang mit
Kunden oder deren
Besitz

www.unsplash.com

I’

Fachgebiet Industrielles Produktions- und Dienstleistungsmanagement
Prof. Dr. Thomas Volling

POM-Basics | Einfihrung| 10



EinfUhrung

Klassifikation von Produktionssystemen

Welche Art der Produktion liegt den Beispielen zugrunde?

Foto von Mike, Zadyr Arafat Medina Cardenas von Pexels; Steel
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https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Stainless_Steel_Sheet_Plate_Strip_Coil_Circle.jpg

Einfuhrung

Produkte und Dienstleistungen [ Modul susPOM ]

Produkt-
DL-Systeme

Produkte erganzt
erganzt durch durch
DL Produkte

Sachguter Dienstleistungen
(Produkte) (DL)

https://vimeo.com/189308377
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EinfUhrung

Aufgabe des Produktions- und Dienstleistungsmanagements

=  Produktion im Hinblick auf Strukturen, Prozesse und
Betriebsweisen so zu gestalten, dass die Wertschopfung
maximiert wird

=  Make money now and in the future in ways that are
consistent with our core values.”

= Making money: making a ,good” return on investment (ROI)
over the long term

Gewinn

ROI =
Kapitaleinsatz

ROI: return on invest (Kapitalrendite)

In Anlehnung an Helber (2016), Hopp/Spearman (2011), Photo by Derzulya Zaza on Unsplash

Fachgebiet Industrielles Produktions- und Dienstleistungsmanagement POM-Basics | Einfihrung | 13
. Prof. Dr. Thomas Volling



Einfuhrung

Die Kapitalrendite aus Sicht der Produktion

Kurze
Reaktionszeiten

Hoher Umsatz Hoher Service Flexible Produktion

Hohe
Produktvielfalt

Hoher Gewinn

Hohe
Produktionsrate

Geringe Hohe Effiziente Produktion

Hoher ROI Geringe Kosten

Stlckkosten Auslastung

Niedrige
Bestande
Hohe

Auslastung

Niedriger

Kapitaleinsatz Effiziente Produktion

Niedrige
Bestande

In Anlehnung an Hopp/Spearman (2011), S. 207
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Einfuhrung

Beispiel: Automobilproduktion

Welche Einflussfaktoren sind im Fall von Tesla besonders wichtig fur den Erfolg der Produktion?

Hoher Service

Kurze Reaktionszeiten
Hohe Produktvielfalt

Geringe Stlickkosten

Hohe Produktionsrate

Niedrige Bestande
Hohe Auslastung

Niedriger Kapitaleinsatz

Photo by Andreas Dress on Unsplash
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EinfUhrung

Beispiel: Stahlproduktion

Welche Erfolgsfaktoren sind in der Stahlproduktion federfUhrend?

Hoher Service

Kurze Reaktionszeiten
Hohe Produktvielfalt

Geringe Stuckkosten

Hohe Produktionsrate

Niedrige Bestande
Hohe Auslastung

Niedriger Kapitaleinsatz

Foto von Hakan Erenler von Pexels
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Einfuhrung

Beispiel: Systemgastronomie

Welche Faktoren treiben mal3geblich den Erfolg in der Systemgastronomie?

Hoher Service
Kurze Reaktionszeiten
Hohe Produktvielfalt

Geringe Stuckkosten

Hohe Produktionsrate

Niedrige Bestande
Hohe Auslastung

Niedriger Kapitaleinsatz

Foto von Robi Pastores von Pexels

Prof. Dr. Thomas Volling
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EinfUhrung

Aufbau der Vorlesung

Leistungs- Programm-

Effizienz- mm  LOSQroflen
analyse ——=  und Ablauf

‘ Erfolgs- Bestands-

Modellierung _,.T
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Wie lassen sich Produktionsprozesée in mathematischen Modellen abbilden?




Modellierung von Produktionsprozessen

Ankerquelle zur Wiederholung und Vertiefung dieser Vorlesungseinheit

Dyckhoff - Spengler

LA L L)

wirtschaf
Dyckhoff, H., & Spengler, T. S. (2010).
Produktionswirtschaft: Eine Einflihrung. Springer-Verlag

Entscheidende Auszuge uber ISIS verfugbar
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Modellierung von Produktionsprozessen

Lineare Aktivitatsanalyse als universeller Modellierungsansatz

,

Aktivitatsanalyse
Eingefuhrt von Koopmans (1951), Nobelpreis 1975

|dee: prozessorientierte Modellierung - Produktion als Kombination von Aktivitaten
* Nutzung von Graphentheorie und linearer Algebra
» Produktionstheoretische Fundierung von Prozesskostenrechnung, Geschaftsprozessmodellierung, ...

Fachgebiet Industrielles Produktions- und Dienstleistungsmanagement POM-Basics | Einflhrung | 21
' Prof. Dr. Thomas Volling


https://www.flickr.com/photos/ucsd_libraries/17062608220/
https://www.flickr.com/photos/lanier67/6181942225/in/photolist-aqh53M-5V47Gc-8GdXb7-9NvF6h-fpkESA-dM4eYm-RX6McY-or4mRZ-fpkxf3-ecDTJ9-fp8JWP-fp8pvk-or8erd-pW7pkj-fpnLJ7-o9QGV7-9ey3q5-ot6aoK-fpSXEh-V22H4d-9Vc7YG-r5H2ba-e6dxcc-23seNAC-5YutaF-cNZZcd-6KWdbD-fp6W1r-ei6r3J-fpTfmo-rpYYK9-9NC9uz-9ku5wV-auf1SE-ei6BqU-ivrFSP-i4CBrF-fp7TAM-ei6Bgd-r5AMzL-61x6Hd-8NCFiP-i4CGdo-27aNW6j-fpT19m-8NFLvy-bpYLwA-7rVXe8-fp97JM-cjVxgU

Modellierung von Produktionsprozessen

Modellierungsebenen

Black-Box-Modell

Bilanzsicht

Grey-Box-Modell

Prozesssicht

White-Box-Modell

Technologiesicht

Penkuhn (1997)

Fachgebiet Industrielles Produktions-
' Prof. Dr. Thomas Volling
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Modellierung von Produktionsprozessen

Formalisierung der Objekte

Objekte: Sachen / BestandsgrofRen, die auf den Transformationsprozess
einwirken, an ihm beteiligt sind, von ihm betroffen oder von ihm hervorgerufen
sind; Objekte konnen materiell (Materialien) und immateriell sein (Zeit, Energie)

Objektarten: Entscheidungsorientierte Zusammenfassung gleichartiger Objekte;
Festlegung einer Einheit fur jede Objektart

Eindeutige Kennzeichnung der Objektarten
— Nummerierung k=1, ..«

Im Folgenden: Unterscheidung von Objektarten in In- und Outputs: ‘ ‘ ‘ I “‘ H ‘
: : 780863185779
* Input-Objektarten: i=1,..,m
*  Output-Objektarten: j=m+1,.,m+n
\_Y_I
K

www.clipart.dk
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Modellierung von Produktionsprozessen

Darstellung der In- und Outputs als Vektoren

[

Stahlblech []

X1
. \ - - Input
. ——  Energie [kWh]
Xom 0 ———  Getriebe [Stk.]
x u— ju—
0o |7 Vm+1 ———  Golf [Stk]
\ : / \ : / ——  Passat [Stk.] . Output
0 Ym+n/ ——  Polo[Stk]
x; quantifiziert Input von Objekt i (i=1, ..., m) in spezifischer Einheit

y; quantifiziert Output von Objekt j (j=m+1, ..., m+n) in spezifischer Einheit

Dyckhoff/Spengler (2010)

I’

Fachgebiet Industrielles Produktions- und Dienstleistungsmanagement

Prof. Dr. Thomas Volling
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Modellierung von Produktionsprozessen

A
Produktionsaktivitaten durch Differenzbildung =

Produktionsaktivitat: Bilanz aller Inputs und Outputs

Bilanz aller Inputs und Outputs: z =y — x z € RMtn

z wird als Produktionsaktivitat bezeichnet

Negative Werte (Input)

Positive Werte (Output)

VA RN

Z = =y—X= — =
Zm+1 Y Ym+1 0 Ym+1

Zm+n/ \ymm/ 0 Ym+n/

Dyckhoff/Spengler (2010)
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Modellierung von Produktionsprozessen

Bestimmung der Produktionsaktivitat

Beispiel Chip-Produktion

Output: Tagliche Produktion von 40.000 Chips vom Typ 1 und 60.000 Chips vom Typ 2; es fallen zusatzlich CO,-
Emissionen in Hohe von 270 kg an.

Input: 5.000 Arbeitsminuten, 2.500 kg Siliziumoxid, 3 MWh Energie

5000 min 40k Stuck

Chip-
Herstellung Output

Dyckhoff/Spengler (2010)

Fachgebiet Industrielles Produktions- und Dienstleistungsmanagement POM-Basics | EinflUhrung | 26
' Prof. Dr. Thomas Volling



Modellierung von Produktionsprozessen

Bestimmung der Produktionsaktivitat

Beispiel Chip-Produktion

@ 5000 min
2500 kg Chip-
Herstellung

5000[min]
2500[kg]
3[MWh]
0
0
0

X =

y:

40[kStuck]
60[kStiick]
270[kg]

Dyckhoff/Spengler (2010)

Fachgebiet Industrielles Produktions- und Dienstleistungsmanagement
' Prof. Dr. Thomas Volling
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Modellierung von Produktionsprozessen

Bestimmung der Produktionsaktivitat

Beispiel Chip-Produktion

5000 min

[

Z=Y =X = a0[kStiick]
60[kStiick]
270(kg]

40k Stuck

Chip-

Herstellung

\

\

5000[min]
2500[kg]
3[MWh]
0
0
0

—5000[min]

—2500[kg]
—3[MWh]
40[kStiuck]
60[kStuck]
270[kg]

\

Dyckhoff/Spengler

(2010)

ﬂs Fachgebiet Industrielles Produktions- und Dienstleistungsmanagement

Prof. Dr. Thomas Volling
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Modellierung von Produktionsprozessen

Wo kommen die Daten her?

Materialbedarfe

Arbeitszeiten

Energie

STRUKTURSTUCKLISTE Seite 1
Teil: Elektromotor, Teile-Nr.: E10
Stufe Teilebezeichnung Mafeinheit Menge
1 Gehause (komplett) St 1
2 Gehause mit Standerbl.-paket St 1
.3 Gehauseblock (Alu) St 1
.4 Aluminiumbarren kg 0,5
. Teilfertigungsplan fur (Teil) Ventilkérper
Arbeitsplan (Arbeitsplanart)
Kostenstelle Lfd. Nr. d. Arbeitsgang Maschinen Rustzeit Stlckzeit
Arbeitsganges Nr.
1291 1 Ablangen a. Malk 14 1291 14’
1210 2 Drehen: beidseitig plan MaR} 1210 457 4.8’
12,4 +/-0,05
1252 3 Bohren-Graten 4x 11/ mit 4 Spindel- 1252 L7
2 Apparat Elektrische Nutzenergie
2= Stromeigenbedarf
9 c
E S5
S Erdgas
3
Verluste

Prof. Dr. Thomas Volling

I’
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Modellierung von Produktionsprozessen gy

Von der Black Box... Cot n

Produktionsaktivitat je Tag:

40k Stuck
—SOOO[min]\
—2500[kg]
—3[MWh] Chip-
40[kStuck] — Herstellung
60[kStick] /
270[kg]

Black-Box gut fur Gesamtsicht
— keine Aussagen Uber Ursache-Wirkungs-Beziehungen

Dyckhoff (2003)
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Modellierung von Produktionsprozessen

... zur Grey Box

Produktionsaktivitat je Tag:

—5000[min]
—2500[kg]
—3[MWh]
40[kStiick]
60[kStuck]
270[kg]

¢

Grey-Box: EinfUhrung von alternativen Produktionsaktivitaten
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Fachgebiet Industrielles Produktions- und Dienstleistungsmanagement
Prof. Dr. Thomas Volling
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Modellierung von Produktionsprozessen

Grundaktivitaten = e
Grundaktivitat (z°,p = 1, ..., m): Aktivitat zur Herstellung einer Mengeneinheit eines Hauptproduktes oder
zur Reduktion einer Mengeneinheit eines unerwtnschten Einsatzfaktors

Vektor der Grundaktivitat : Input-Koeffizienten :
p P ' Input einer Grundaktivitat
Z X1
/ : \ / : \ / (Absolutbetrag von )
o prr’l _ —pxﬁl
Zm:“ % m+l Output-Koeffizienten : Output einer
\,# / \, / Grundaktivitat
Zm+n Ym+n |

> Was wird benotigt, um genau einen Chip herzustellen?

> Was entsteht bei der Demontage genau eines Mikrowellenherdes?

Fachgebiet Industrielles Produktions- und Dienstleistungsmanagement POM-Basics | EinfiUhrung | 32
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Modellierung von Produktionsprozessen

Grundaktivitaten

® __

= P ——

Was wird fur die Herstellung genau eines Chips Typ 1 bendtigt?

~50
—40
| —0,015
1
0
3

/

— 1k Chips Typ 1

Was wird fur die Herstellung genau eines Chips Typ 2 bendtigt?

/ —50
—15

2 _ _0,04‘

.y

— 1k Chips Typ 2

Dyckhoff/Spengler (2010)

I’

Fachgebiet Industrielles Produktions- und Dienstleistungsmanagement

Prof. Dr. Thomas Volling
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Modellierung von Produktionsprozessen

Aktivitatsniveau

®

Aktivitatsniveau (1° (p = 1, ..., m)): Anzahl der Durchfuhrungen der Grundaktivitat

Modellierung der Tagesproduktion z° durch wiederholte Ausfiihrung der
Grundaktivitaten - Ursache-Wirkungs-Beziehung

Chipproduktion: Herstellung von 40k Chip 1 und 60k Chip 2

/ —50 /—50 —5000
—40 —15 —2500
—l.z1492.,2  _ |1 —0,015 . —0,04 _ -3
z z" + z 40 | + 60 0 40
\ 0 \ 1 / 60
3 2,5 270

40-fache Durchfiihrung von Grundaktivitat z’ (1k Chips Typ 1)

60-fache Durchfiihrung von Grundaktivitat z? (1k Chips Typ 2)

Dyckhoff/Spengler (2010)
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Modellierung von Produktionsprozessen

Technik T

Pra— =4
= 7@@

Outputs

Technik Menge aller im Planungszeitraum theoretisch moglichen Produktionsaktivitaten, d.h. Kombinationen von In- und

T = {z € R*Iz ist eine prinzipiell mogliche Aktivitat}
Technik der Chipproduktion

T ={z € R®lz = A'z! + 2%z%, mit 21,2 € N}

T Technik / Technologie(menge)
z1,z* Grundaktivitaten
AP Anzahl der Durchfihrungen von Grundaktivitat z” (p = 1,2)

K=26 Anzahl der betrachteten Objektarten

2. Beschreibende
Mengenschreibweise

M = {z | z besitzt die Eigenschaften E\, By, ..., E,}
Die Eigenschaft kann in natiirlicher Sprache formuliert werder
® Beispiel 7
! A= {z|zist ein Bundesstaat der USA}
prochen
A { z « ist ist ein Bundesstaat der USA  }

Die Eigenschaft kann

Dyckhoff/Spengler (2010)
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Modellierung von Produktionsprozessen

Technikmatrix

Technikmatrix M: geordnete Menge bzw. Liste der Grundaktivitaten z2, ..., z™

M = (z1, ..

Beispiel Chipproduktion

,Z™)

(z! = Produktion Chip Typ 1, z? = Produktion Chip Typ 2)

/
\

—50
—40
—0,015
1
0
3

)

[

—0,04

.y

\

/

—50
—40
—0,015
1
0
3

—50
—15
—0,04
0
1
2,5

unabhangig sind

Die Technikmatrix M heil3t Basis, wenn sie alle Produktionsmoglichkeiten beschreibt und die Grundaktivitaten linear

Dyckhoff/Spengler (2010)
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Modellierung von Produktionsprozessen

Formulierung der Technik mittels Technikmatrix M

Mit der Technikmatrix M = (z1, ..., z™) und dem Aktivitatsniveauvektor
A = (1%, ..., A7) lasst sich die Technik T wie folgt schreiben:

T:{ZERK|Z:M'/1fuT/1€]R7-}T- bZWAENg}

lineare diskrete
Technik Technik

Beispiel Chipproduktion
(z! = Produktion Chip Typ 1, z? = Produktion Chip Typ 2)

-50 =50
—40  —15
— —0.04 1
T=|z€ERIlz=M-1= 0’1015 060 '(jz),mitll,/lzeNo
0 1
3 2,5

Dyckhoff/Spengler (2010)
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Modellierung von Produktionsprozessen

. .. . s LYV —
Technik T Beispiel Musli-Herstellung g

Bei der Produktion von Musli stehen einem Hersteller zwei verschiedene Grundaktivitaten (p = 1, p = 2) zur Verfigung,
die unter Verwendung:

« zweier Zutaten (x; = Getreideflocken, x, = Zucker)

* in unterschiedlichen Verhaltnissen (160g, 40g) und (180g, 209g)

» jeweils eine andere Muslisorte produzieren (y, = MisliStandard,y, = MusliLight).
Die Muslisorten konnen in beliebigen Mengen hergestellt werden.

Stellen Sie die Technik T formal auf.

—160 —180 —-160 —-180
—40 —20 —40 —20 ,11)
_ 4, _ 91, 2, — . 1 92
T=|zeR*lz=21 200 + A 0 200 0 (AZ A4 =0
0 200 0 200
Vier Objekte k = 4 Zwei Grundaktivitaten T = 2

Dyckhoff/Spengler (2010)
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Modellierung von Produktionsprozessen

Produktionsmoglichkeiten

Bisher: unbegrenzte Produktionsmaoglichkeiten

Jetzt: Produktionsmoglichkeiten sind beschrankt durch ...
« Engpasse auf Beschaffungsmarkten
* limitierte Produktionskapazitaten
« Absatzziele bzw. -grenzen

Beispiel Chipproduktion

Restriktionen aus Liefervertragen:
= Mindestens 20k Chips Typ 1
= Mindestens 10k Chips Typ 2

Restriktionen aus Produktionsumgebung:
= Maximal 5000 Arbeitsminuten
= Maximal 2500 kg Siliziumoxid
= Maximal 3 MWh Energie

www.flexxkonten.de/Bilder/sanduhr.JPG
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Modellierung von Produktionsprozessen

Modellierung von Produktionsmoglichkeiten =
Bestimmung des Produktionsraums Z
Restriktionenfeld
Bestimmung der Ober- Samtliche extern vorgegebene Restriktionen in Bezug auf die Einsatz- und
und Untergrenzen Ausbringungsmengen

und

Zq
Formulierung des R = {( 5 ) € R¥IzM < 7, < 2" firk =1, ..,k
Restriktionenfelds Zy

Produktionsraum Z
Schnittmenge von Technik und Restriktionenfeld

Aufstellen des
Produktionsraums

Z=TnNR

Dyckhoff/Spengler (2010)
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Modellierung von Produktionsprozessen

Produktionsmoglichkeiten, Beispiel Chipproduktion

Bestimmung des Produktionsraums
1. Schritt: Bestimmung der Ober- und Untergrenzen

= Mindestens 20k Chips Typ 1

= Mindestens 10k Chips Typ 2
= Maximal 5000 Arbeitsminuten
=  Maximal 3000 kg Siliziumoxid
» Maximal 3 MWh Energie

—5000 0
3000 / 0 \
ZMin — max —

+ oo

\ 1y \

Arbeitsminuten
Siliziumoxid
Energie

k Chips Typ 1
k Chips Typ 2
CO,

Aus x; < 5000 und x; = —z; folgt —z; < 5000 = z; >

—5000

Dyckhoff/Spengler

(2010)
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Modellierung von Produktionsprozessen

Produktionsmoglichkeiten, Beispiel Chipproduktion ===

Bestimmung des Produktionsraums

2. Schritt: Formulierung des Restriktionenfelds

( /—5000 )
—3000

R=<{z€Rbz> —3 = zmin }

20
\ 0/
\ 0 y,

Dyckhoff/Spengler (2010)
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Modellierung von Produktionsprozessen

Produktionsmoglichkeiten: Beispiel Chipproduktion ===

Bestimmung des Produktionsraums
3. Schritt: Aufstellen des Produktionsraums auf, wobei

-50 —50
—40 —15
‘ T=|z€eRllz=2'- _0’1015 + A% _0604 ,mitAt, 1% € N,
0 1
3 2,5
—-50 —50 —5000
—40 —15 —3000
_ 6 _ 1 . _0,015 2 . _0,04 —3 . 1 2
Z=|1z€eR®z=241 | + A 0 > 20 ,mitA*, A € N,
0 1 10
3 2.5 0
—5000
—3000
R=|zeRllz=> ;g = zmin f

10

O Dyckhoff/Spengler (2010
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Modellierung von Produktionsprozessen

=
Produktionsmoglichkeiten: Beispiel Chipproduktion -
Aufgabe
Lasst sich eine Tagesproduktion von 40k Chips Typ 1 und 60k Chips Typ 2 realisieren? ﬁ
/ —50 /—50 —5000\ > /—5000
—40 —-15 —2500 \ > —3000
0_ —0,015 =004 |_| -3 |[=| -3
27 =40 1 1T o0 [T a0 =] 20
\ 0 \ 1 / 60 > 10 /
3 2,5 270 / 2 0

Tagesproduktion ist realisierbar!
Engpass bei Arbeitsminuten und Energie

Dyckhoff/Spengler (2010)
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Modellierung von Produktionsprozessen

-
Visualisierung von Aktivitaten, Produktionsdiagramme = =
—50 -50 —5000
—40 —-15 —3000

/ Z=|zeRllz=2'. _0’1015 +2%. _0604 > ;g ,mitAt,2? € N, \
0 1 10
3 2,5 0
Abstrakter Input-/Output-Graph Produktionsraum
5=9v5
z y N
A9 100 1 |4 \@
L—1
75 T~
pN=O
— | > 50 T
~— 3)
2,5 ° 25 N\
)
T T T T > Z4 — y4_
25 50 75 100

Fokus: Struktur und Mengenrelationen

Fokus: Handlungsmaoglichkeiten

Fachgebiet Industrielles Produktions- und Dienstleistungsmanagement
Prof. Dr. Thomas Volling
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