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I Schlanke Fertigungssteuerung in der Werkstattfertigung

Infolge der hohen Bedeu-
tung der Fertigungssteu-
erung fir die logistische
Zielerreichung eines Un-
ternehmens wird bereits
seit Mitte des letzten
Jahrhunderts an ihrer Op-
timierung geforscht. Dabei
wurde im Verlauf der Zeit
eine groBe Zahl an heuri-
stischen Verfahren, Priori-
tatsregeln und optimierenden Algorithmen zur Unterstiitzung der einzelnen
Steuerungsaufgaben in unterschiedlichen Anwendungsfillen entwickelt. Al-
lerdings liegt das Hauptproblem der meisten bisher gefundenen Lésungen in
ihrem hohen theoretischen Abstraktionsgrad und ihrer fragwiirdigen Taug-
lichkeit fiir die Praxis. Bitte lesen Sie weiter ab S. 13
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I Methodik zur Entwicklung der Lean Production in Fabriken
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ist u. a. auf die
Globalisierung und eine damit steigende Anzahl von insbesondere internati-
onalen Konkurrenten zuriickzufiihren. Um zu moglichst niedrigen und somit
konkurrenzfahigen Preisen produzieren zu kdnnen, miissen Unternehmen ihre
Kosten stetig reduzieren. Des Weiteren fordert der Markt eine immer groBere
Variantenvielfalt und eine hohe Produktqualitit [1]. Um diese Herausforde-
rungen zu bewéltigen, setzen Unternehmen seit Jahren auf die Methoden der
Lean Production.
Bitte lesen Sie weiter ab S. 21

I Hybride Systeme in Logistiknetzwerken

Out-of-Stocks in der Konsumgiiterindustrie entstehen im Kern durch den
Zielkonflikt zwischen Kosteneffizienz und Logistikleistung. Zur Uberwindung
dieses Zielkonflikts und damit Reduzierung der Qut-of-Stocks bietet sich der
Losungsansatz hybrider Systeme an. In Analogie zum Hybridmotor wird die
Lieferkette derart gestaltet, dass unterschiedliche Wege zur Erfiillung der
Nachfrage und zur Beschaffung der notwendigen Materialen existieren. Ein
gemaB einem hybriden System gestaltetes Logistiknetzwerk macht sich die po-
sitiven Eigenschaften sei-
ner Teilsysteme zu nutze
und erreicht damit ins-
gesamt eine hdohere Ef-
fizienz und bessere Lei-
stungsfahigkeit als eine
traditionell konfigurierte
Lieferkette.
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= Efficient Consumer Response
+ Vendor Management Inventory (VMI)

* Just-In-Time Production
+ Kanban
= Supplier Managed Inventory (SMI) * Continous Replenishment (CR)
* Cross Docking (CD)
= Quick Response (QR)
- ete

= Konsignation

Bitte lesen Sie weiter ab ; frsnaion
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I Die Rolle der ERP im Lean Production-Umfeld  itqr.

Das Y-Modell nach Scheer

Lean Production heiBt, einfache Prozesse mit einfachen Werkzeugen und Technische Universitit Cottbus
Methoden aufzubauen. Ziel ist es, eine marktsynchrone Produktion mit hoher

Effizienz sicherzustellen. Dies erfordert ein unternehmensspezifisches Pro-

duktionssystem, das die

Marktanforderungen er-

fillt und Verschwendung

in internen  Prozessen

vermeidet. ERP-Systeme

unterstiitzen solche Pro-

zesse, unter der Voraus-

setzung, dass man sie

richtig nutzt.
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