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Fur die Bewertung und Abgabe der Priifungsleistung sind folgende Hinweise verbindlich
vorgeschrieben:

o Die Vergabe der Punkte nehmen Sie bitte so vor wie in der Korrekturrichtlinie ausgewiesen. Eine
summarische Angabe von Punkten fir Aufgaben, die in der Korrekturrichtlinie detailliert bewertet
worden sind, ist nicht gestattet.

¢ Nur dann, wenn die Punkte fur eine Aufgabe nicht differenziert vorgegeben sind, ist ihre
Aufschlisselung auf die einzelnen Lésungsschritte Ihnen Gberlassen.

o StolRen Sie bei lhrer Korrektur auf einen anderen richtigen Losungsweg, dann nehmen Sie bitte
die Verteilung der Punkte sinngemaf zur Korrekturrichtlinie vor.

e Rechenfehler sollten grundsatzlich nur zur Abwertung eines Teilschritts fihren. Wurde mit einem
falschen Zwischenergebnis richtig weiter gerechnet, so erteilen Sie die hierfur vorgesehenen
Punkte ohne weiteren Abzug.

e Sollte ein Prifling im Wahlbereich alle Aufgaben bearbeitet haben, so sind nur die numerisch
ersten zwei zur Bewertung heranzuziehen.

o lhre Korrekturhinweise und Punktbewertung nehmen Sie bitte in einer zweifelsfrei lesbaren Schrift
vor: Erstkorrektur in rot, evtl. Zweitkorrektur in griin.

o Die von lhnen vergebenen Punkte und die daraus sich gemafl dem nachstehenden Notenschema
ergebene Bewertung tragen Sie in den Klausur-Mantelbogen sowie in die Ergebnisliste ein.

o Gemal der Prifungsordnung ist lhrer Bewertung folgendes Notenschema zu Grunde zu legen:

Note 1,0 13 17 2,0 23 2,7 3,0 33 3,7 4,0 50

notw. Punkte | 100-95 [ 94,5-90 [ 89,5-85 | 84,5-80|79,5-75|74,5-70|69,5-65|64,5-60|59,5-55|54,5-50 | 49,5-0

e Die korrigierten Arbeiten reichen Sie bitte spatestens bis zum

31.10.2007

an |hr Studienzentrum ein. Dies muss personlich oder per Einschreiben erfolgen. Der angegebene Termin ist
unbedingt einzuhalten. Sollte sich aus vorher nicht absehbaren Griinden eine Termintberschreitung
abzeichnen, so bitten wir Sie, dies unverziglich lhrem Studienzentrumsleiter anzuzeigen.

Bewertungsschliissel

Gruppe 1 Gruppe 2
Aufgabe 1 2 3 4 5 6 W7 W8 ) W10
max. Punktzahl 10 10 10 10 10 10 20 20 20 20

Von den Aufgaben der Gruppe 2 sind

Gruppe 1: Alle Aufgaben sind zu l6sen. nur zwei zu bearbeiten.
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HFH e Hamburger Fern-Hochschule

LOsung 1:sB1,s. 14 10 Punkte

Die technische Hauptaufgabe (Primaraufgabe) besteht darin, die Gegenstande der

Materialwirtschaft entsprechend sinngeman
e Art/Sortiment,
e Menge,
e Qualitat,
o Zeit, 5P
e Ort

bereitzustellen.

Die 6konomische Hauptaufgabe (Sekundaraufgabe) besteht darin, die notwendigen
Gegenstande der Materialwirtschaft
e in zweckentsprechender Art, 5P
¢ in kostenoptimaler Menge,
o anforderungsgerechter Qualitat
e zur gunstigsten Zeit
am richtigen Ort bereitzustellen.

LOsung 2: sB2,s. 11 10 Punkte
a) Eine Stiickliste ist ein Verzeichnis aller Baugruppen/Bauteile eines Erzeugnisses 25P
unter Angabe verschiedener Daten.
Es werden die Mengenstiickliste, die Strukturstiickliste und die Baukastenstickliste 15P
unterschieden. ’
b)
Mengenstiickliste: zeigt den gesamten mengenmafigen Materialbedarf je Einheit 2P
eines Erzeugnisses ohne Angabe des strukturellen
Zusammenhanges in den Fertigungsstufen.
Strukturstickliste: zeigt den gesamten mengenmaligen Materialbedarf je 2P
Erzeugniseinheit in strukturierter Anordnung, damit ist erkennbar,
welche Bauteile in das Gbergeordnete Strukturelement eingehen
und ob Wiederholteile vorkommen.
Baukastenstlckliste: zeigt, welche Materialien in die nachsthéhere Einheit eingehen 2P

(einstufige Stiickliste).
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HFH e Hamburger Fern-Hochschule

LOsung 3: sB1,S. 49f 10 Punkte
a)
Die Lorenzkurve ist umso flacher, je naher die Branche am Konsumenten ist 3p

(beispielsweise der Einzelhandel). Grund: die zufallsbedingte Nachfrage erfordert ein
relativ breites Angebotssortiment.

Die Lorenzkurve ist umso steiler, je weiter weg die Branche vom Konsumenten ist. Dies 3p
gilt beispielsweise flr technische Artikel/Fertigungsindustrie.
b)
100% T
Wertanteil
in Prozent
80
Technische Artikel
ecnnische IKe 2 P
60 -
2P
40 A
Einzelhandel
20 A
2I0 4IO 6I0 8I0 106%
Mengenanteil in Prozent
LOsung 4:sB3,s. 18 f 10 Punkte
a)
= Kapazitat
= Flexibilitat 4x1P
»  Stabilitat
= Zuverlassigkeit
b)
o Kapazitat:
- Steigerung der Betriebsmittelkapazitat u.a.m. 1,5P
o Flexibilitat:
- Erhohung der Produktionsmenge fiir neue Produkte, Senkung der Umristzeiten an 15P
Maschinen u.a.m. ’
o Stabilitat:
- Regelungen fiir den Umgang mit Ausschuss und Nacharbeit, Antihavarietraining fur 15P

Maschinenbediener u.a.m.

e Zuverlassigkeit:
- Erhohung der Anlagenverfligbarkeit, Einfligen zusatzlicher (redundanter) 1,5P

Arbeitsplatze bei starr gekoppelten Produktionssystemen u.a.m.
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HFH e Hamburger Fern-Hochschule

LOsung 5: sB3,s. 431 10 Punkte

a)

Flielfertigung ohne Zeitzwang:

Die Betriebsmittel zur Produktion der Auspuffanlagen werden in der Reihenfolge der 3p
Bearbeitung angeordnet. Die Produkte durchlaufen die einzelnen Stationen, wobei
zwischengeschaltete Pufferlager die Arbeitsgange zeitlich entkoppeln.

In der Fliel3fertigung eingesetzte Betriebsmittel sind in der Regel stark spezialisiert
und hoch produktiv. Eine Umristung zur Produktion anderer Produkte ist nicht 3P
kurzfristig méglich.

b)
KANBAN-Prinzip (Hol-Prinzip):
Produktions- und Bestellvorgange werden nur bei Bedarf ausgeldst. Dabei wird
ausgehend von einer konkreten Nachfrage nach Endprodukten zeitlich schrittweise 4P
rickwarts geplant und bei der jeweils vorhergehenden Stufe ein Bedarf angemeldet.
Die Materialsteuerung erfolgt dabei mit Hilfe von Anforderungskarten (KANBAN-
Karten).
LOsung 6: sB 4, s 34 10 Punkte

sinngeman
e Make-or-buy-Analyse auf der strategischen Ebene:
Dauerhafte Aus- oder Eingliederung von Leistungsumfangen aus/in 5P
Unternehmen zur Erhaltung einer wettbewerbsfahigen Produktion.

e Entscheidung auf der operativen Ebene:
Entscheidung zum kurzfristigen Kapazitatsausgleich, d.h. zur zeitweiligen 5p
Ubernahme von Leistungen zur Beschaftigungssicherung bzw. zur
Leistungsabgabe zwecks Engpassbeseitigung.
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HFH e Hamburger Fern-Hochschule

Losung W7:sB2,s. 30 20 Punkte

a)
S_ 9.000 .100-2:15 (%) LHS =15+5 =20 (%) zP
20.000 6

Berechnung der optimalen Bestellmenge:

5P
Xopt = \/ 2001 26'380 *150 _ /49.000.000 = 7.000 Stck.
*

b)
196.000 Stck. / J. 3P

opt. Bestellhdufigkeit = ———————— = 28 Bestellungen /Jahr
7.000 Stck./B.

Die Auswirkungen der Anderungen kdénnen im folgenden ganz
unterschiedlich argumentiert werden. Entweder wird untersucht, wie sich
die Anderung auf den Term auswirkt, oder es wird verbal argumentiert
oder die Werte werden neu berechnet oder .... Es muss nachvollziehbar
sein.

c) Wenn der Jahresbedarf (um 20%) steigt, dann steigt auch die optimale 25P
Bestellmenge (9,5%). — optimale Bestellmenge steigt

~ 7.668 Stck.

200%*235.200 x150
Xopt = 6+20
d) Wenn der Einstandspreis (um 20%) steigt, dann sinkt die optimale Bestellmenge. 25p
— optimale Bestellmenge sinkt ’

~ 6.390 Stck.

200+%196.000 150
Xopt = \/ 7.2%20
e)
Wenn sowohl der Jahresbedarf als auch der Einstandspreis (um 20%) steigen, dann
bleibt die optimale Bestellmenge gleich, die Bestellhdufigkeit steigt (um 20%). 5P
— optimale Bestellmenge bleibt gleich, Bestellhdufigkeit steigt

optimale Bestellmenge:
~ \/200 *235.200 %150
opt = 7,2%20
optimale Bestellhaufigkeit:
20+%235.200*7,2
opt :\/ 150 +200

=7.000 Stck.

=33,6 Bestellungen/Jahr
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HFH e Hamburger Fern-Hochschule

Losung W8: sB1,s. 401 20 Punkte

SB 1/ S. 60 ff. bzw. S. 69 Kontrollfragen 7 -9 sinngeméan
a) Unter einer Wertanalyse ist die systematische Erstellung der notwendigen 6P

Funktionen eines Produkts zu den niedrigsten Kosten zu verstehen, ohne dass
dabei die anforderungsgerechte Produktqualitat, -zuverlassigkeit und -marktfahigkeit
negativ beeinflusst werden.

Es handelt sich um ein neuartiges System der Kostensenkung bzw. Preisarbeit. Der
Ausléser fur Wertanalysen waren Materialengpasse und die daraus resultierende
Notwendigkeit der Materialsubstitution. Solche Materialsubstitutionen fihren oftmals
zur Verbesserung der technischen Eigenschaften eines Produkts.

b) Wertanalysen sind ein System zum Ldésen komplexer Probleme. Nur tber das 6P
Zusammenwirken ihrer Systemelemente Methode, Verhaltensweisen und
Management, die sich wechselseitig beeinflussen, ist das Ziel der
Ergebnisoptimierung erreichbar. Wenn das Management die Wertanalyse anordnet
und entsprechende Bedingungen schafft, dann missen die Mitarbeiter bereit zur
Teamarbeit und lernfahig sein (Verhaltensweisen), um die Wertanalyse systematisch
gemal’ Arbeitsplan und mit Fortschrittskontrolle (Methode) durchzufiihren.

c) Value Analysis bezieht sich auf bereits im Produktionsprogramm befindliche 2x4P
Produkte. Sie zielt auf konstruktionsvereinfachende oder materialkostensenkende
Tatbestande — eine Verbesserung der Wertgestaltung. Fir die Auswahl der
Analyseobjekte ist wesentlich, dass sie einen hohen Materialwertanteil haben, sich
nicht schon am Ende des Produktlebenszyklus befinden und ihr Absatz gesichert ist.
Die vorhandenen Funktionen sollen daher mit dem geringsten Aufwand bzw. Kosten
an die erforderlichen Funktionen angepasst werden.

Value Engineering bezieht sich auf neu zu beschaffende Objekte, vollzieht sich
noch im Entwicklungsstadium und gibt wertmaRige Zielvorgaben. Der Konstrukteur
bestimmt die erforderlichen Funktionen des Wertanalyseobjektes und der Einkaufer
sucht nach den effizientesten Beschaffungsalternativen. Die erforderlichen
Funktionen sollen mit dem geringsten Aufwand bzw. Kosten erreicht werden.
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HFH e Hamburger Fern-Hochschule

Losung W9: sB 3, s. 21, 20 Punkte
a) KA =13KW.5.500Std/KW =71.500 Std. 2P
b)

KW 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

13

KB | 3500| 3250| 6125| 3500 4375| 4000 3750| 4750| 5500| 6875| 5875/ 6000 6250

@ KA | 5500| 5500 5500| 5500| 5500| 5500, 5500| 5500| 5500 5500| 5500| 5500 5500

+/- |+2000/+2250| -625|+2000|+1125|+1500(+1750] +750| O |-1375| -375| -500

-750

Beschreibung:

In den ersten acht Kalenderwochen - mit Ausnahme von KW 3 - ist die Anlage nicht voll
ausgelastet. In KW 9 ist die Anlage voll ausgelastet. Ab KW 10 kommt es zur
Uberlastung der vorhandenen Kapazitaten. Die Darstellung legt sowohl Engpésse als
auch Leistungsreserven offen.

c)

d)

> KB=63.750 Std. KG; = KBy _63.750 _ 8916 -8916%
Ket it 71.500

Das Kapazitatsangebot soll an die Kapazitatsnachfrage (Kapazitatsbedarf)
angepasst werden. Grundsatzlich sind zwei Falle zu unterscheiden;
Fall 1: Angebot > Nachfrage und Fall 2: Angebot < Nachfrage.

In KW 1 ist der Kapazitatsbedarf (3500) kleiner als das Angebot (5500), wie in Fall 1.

Fir diesen Fall kdnnen mdgliche Anpassungsmalinahmen sein:
Kurzarbeit, Reduzierung von Schichten, Maschinenstilllegung,
innerbetriebliche Umsetzung von Mitarbeitern.

In KW 10 ist die Situation genau umgekehrt, d.h. der Kapazitatsbedarf (6875) ist
groler als das Angebot (5500). Mogliche betriebliche Malnahmen sind
Uberstunden, Zusatzschichten, Erhéhung der Produktionsgeschwindigkeit der
Maschinen, turnusmaBige InstandhaltungsmaBnahmen auf spéatere Termine
verschieben.

fur die richtige/sinnvolle Beschreibung:

3P

4P

1P

2x1P

1P

2x1P
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HFH e Hamburger Fern-Hochschule

Losung W10: sB4,s. 331

20 Punkte

a)

)
~

Strategische/ taktische Ebene: (Zusammenfassung der beiden Ebenen
beachten!)

Entscheidungen zum Out-/ Insourcing

Dauerhafte oder zumindest auf langere Sicht Aus- oder Eingliederung von
Leistungsumfangen aus/ in Unternehmen zur Erhaltung und Schaffung einer
wettbewerbsfahigen Produktion durch Konzentration auf Kerngeschafte

Bsp.: Out- oder Insourcing von Instandhaltungsleistungen, Logistischen
Leistungen oder EDV oder F/E-Leistungen

Operative Ebene:

Entscheidungen zum kurzfristigen Kapazitatsausgleich

Kurzfristige bzw. zeitweilige Ubernahme bzw. Vergabe von
Leistungsumfangen zur Beschaftigungssicherung bzw. Engpassbeseitigung

Bsp.: Eigen- oder Fremdfertigung bestimmter Bauteile, Baugruppen oder
Produktkomponenten, Ausfiihrung von Instandhaltungs- oder
Reparaturarbeiten etc.

Als wesentlicher Unterschied muss herausgearbeitet werden, dass bei
operativen Entscheidungen zu Fremdbezug oder Eigenfertigung dem
Unternehmen sein Know-how und seine Produktionskompetenz erhalten
bleiben.

Der Handlungsrahmen fiir die operative Wahl zwischen Eigenfertigung und
Fremdbezug wird durch die Grundsatzentscheidungen auf der strategischen
Ebene abgegrenzt.

Griinde fiir den Ubergang zum operativen Fremdbezug von
Stufenprodukten:

Ubernahme zusétzlicher Kundenauftrage bei ausgelasteten oder
Uberlasteten Kapazitaten

Lieferantenwechsel infolge von Qualitatseinbriichen

Havarien an eigenen Produktionseinrichtungen

Vermeidung von Investitionsrisiken

Grinde fur die zeitweilige Eigenfertigung bisher fremdbezogener
Stufenprodukte:

Zeitvorteil bei der Befriedigung kurzfristig auftretenden Bedarfs
Verbesserung der Auslastung von Kapazitaten

Mégliche Antworten kdnnen sein:

Umverteilung von Aufgaben

Zeitweilige Umbesetzungen

Befristete Neueinstellungen

Personalleasing

Einfihrung oder Abbau von Uberstundenarbeit
Kurzarbeit, Teilzeitbeschaftigung einfiihren oder autheben
Einstellungsstopps

Forderung des freiwilligen Ausscheidens
Einleitung kurzfristiger Qualifizierungsmallnahmen
Nutzung natUrlicher Fluktuation.

2P

2P

2P

2P

2P

2P

2P

2P

4x1P
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