in der Werkstatt entsprechend gruppiert wurden. Der nun jedoch durch die An-
wendung der EDV ermdglichte umfassendere Aufbau von Fertigungsfamilien brachte
neben den bedeutenden Riistzeiteinsparungen, und damit Verkiirzungen der Durch-
laufzeiten, aufgrund der datenverarbeitungsgerechten Beschreibung der Ferti-
gungsanforderungen von Werksticken, weitere wichtige Informationen zur Ferti-

gungsplanung und Optimierung der Maschinenbelegung mit sich.
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Die fir die Werkstattfertigung vorherrschenden Formen der Einzel- und Serien-
fertigung erfordern eine méglichst exakte Zuteilungsplanung der Produktions-
auftrage auf die verfiigbaren Kapazitdten. Es ist dabei zu beachten, daB jene
Menge eines Produktes, die in ununterbrochener Folge auf einer Anlage herge-
stellt werden soll, das sogenannte Fertigungslos und die fixen Herstellkosten
pro Einheit in direktem Zusammenhang stehen. Einer produktionstechnisch opti-
malen LosgriBe stehen jedoch in der Folge Zins-, Lager- und Risikokosten der
gefertigten Produkte gegeniiber.

Als Losung dieser Problematik bieten sich die schon bekannten LosgréBenformen
an. In dieser Arbeit wird nun versucht, von der klassischen LosgriBenformel
ausgehend mittels einer Sensitivit&tsanalyse die GriBe des Einflusses der ein-

zelnen Faktoren zu bestimmen.

Unter Beriicksichtigung der Punkte: Nachfrage, Lieferzeit, Absatzgeschwindig-
keit, Artikelzahl und Liquiditdt wird die Sensitivit&tsanalyse an einem Bei-
spiel demonstriert. Folgende Faktoren werden variiert: Verzinsung, Umsatz,
fixe Produktionskosten, fixe Lagerkosten, fixe Gesamtkosten und variable Pro-
duktionskosten.

Die im Anhang der Diplomarbeit ausgearbeiteten Diagrarm;e bieten eine Méglich-
keit, die Sensitivit&t anhand konkreter F&lle zu verfolgen.
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