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Um die Ziele, die in der logistischen Positionierung eines Unternehmens gesetzt 
werden, zu erreichen, ist es notwendig, die Produktionsplanung und Steue-
rung bestmöglich zu gestalten. Das Wissen um verschiedene PPS-Systeme und 
deren Parameter ist für diese Zielsetzung unabdingbar. In dem vorliegenden 
Artikel wird die noch nicht weit verbreitete Produktionssteuerungslogik CON-

WIP vorgestellt, wel-
cher Informationen 
über die grundsätz-
liche Funktionsweise 
und die Parameter 
von CONWIP ver-
mittelt.

Bitte lesen Sie weiter 
ab S. 16

Aufgrund sinkender Leistungstiefen wird heute in vielen Branchen eine enge 
Zusammenarbeit mit verschiedenen Zulieferern angestrebt. Damit die schwie-
rigen Anforderungen an Produktion und Logistik zu bewältigen sind, ist der 
Aufbau von Flexibilitätspotenzialen besonders wichtig. Industrieunternehmen, 
die der Flexibilität eine große Bedeutung beimessen, müssen vor der Zusam-

menarbeit mit 
neuen Zulieferern 
eine flexibilitäts-
orientierte Liefe-
rantenbewertung 
d u r c h f ü h r e n . 
Im vorliegenden 
Beitrag wird da-
zu eine zweck-
mäßige Methode 
vorgestellt.
Bitte lesen Sie 
weiter ab S. 20

Hohe Liefertreue bei gleichzeitig niedrigen Beständen

Flexibilitätsorientierte Lieferantenbewertung

Zur Stabilisierung der Pro-
duktionsprozesse in der Au-
tomobilindustrie mit dem 
übergeordneten Ziel einer 
hohen Effizienz im gesam-
ten Wertschöpfungsprozess 
wird in diesem Beitrag die 
Reihenfolgeneinflussanalyse 
vorgestellt. Sie ermöglicht es, 
negative Einflussfaktoren auf 
die Auftragsreihenfolge in den 
Bereichen Prozess, Infrastruk-
tur und Produkt systematisch 
erkennen und eliminieren zu 
können.
Bitte lesen Sie weiter ab S. 24

Durchlaufzeitstabilisierung in der Automobilfertigung

Auftrag Arbeitsinhalt Priorität Status Zieltermin

E 3 h im Fertigteilelager 13.Sep

C 7 h im Fertigteilelager 14.Sep

B 5 h im Fertigteilelager 15.Sep

A 3 h im Fertigteilelager 16.Sep

G 7 h im Fertigteilelager 17.Sep

F 5 h in Produktion 18.Sep

D 9 h in Produktion 18.Sep

I 3 h in Produktion 19.Sep

K 7 h in Produktion 20.Sep

J 5 h in Produktion 21.Sep

H 9 h in Produktion 21.Sep

M 3 h in Produktion 22.Sep

O 7 h in Produktion 23.Sep

N 5 h in Produktion 24.Sep

L 9 h in Produktion 24.Sep

Q 3 h in Produktion 25.Sep

S 7 h in Produktion 26.Sep

R 5 h in Produktion 27.Sep

P 9 h in Produktion 27.Sep

U 3 h in Produktion 28.Sep

W 7 h in Produktion 29.Sep

V 5 h in Produktion 30.Sep

T 9 h in Produktion 30.Sep

Y 3 h in Produktion 01.Okt

Summe 113 h

AB 7 h n. F. für Produktion 02.Okt

Z 5 h n. F. für Produktion 03.Okt

X 9 h n. F. für Produktion 03.Okt

AD 3 h n. F. für Produktion 04.Okt

AF 7 h n. F. für Produktion 05.Okt

AE 5 h n. F. für Produktion 06.Okt

AC 9 h n. F. für Produktion 06.Okt

Summe 158 h

AH 3 h n. F. für Planung 07.Okt

AK 7 h n. F. für Planung 08.Okt

AJ 5 h n. F. für Planung 09.Okt

AG 9 h n. F. für Planung 09.Okt

AL 9 h n. F. für Planung 12.Okt
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Umlaufbestand ist begrenzt und daher
in etwa konstant , dies führt zu einer in 

etwa konstanten Durchlaufzeit .
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Produktionsprozessanalyse

• Prozessanalyse des 
Auftragsdurchlaufs

• Bewertung der 
Durchlaufzeiten und 
Reihenfolgenerhaltung

• Bestimmung der Varianten-
entstehungspunkte

Produktvarianzanalyse

• Analyse der Produktvarianz
• Produktionsmengenanalyse 

der Varianten 
• Analyse der 

Variantenentstehung

Reihenfolgeneinflussanalyse

Bestimmung und Gewichtung der Reihenfolgeneinflussfaktoren

Ableitung von Soll-Konzepten und Bestimmung des Zielsystems

1. Festlegen der Flexibilitäts-
dimensionen und der 

Performance Indikatoren (PI).

2. Gewichtung der 
Flexibilitätsdimensionen

und der PI.

3. Bewertung des 
Erfüllungsgrades der PI durch 

Punktwerte.

4. Ermittlung von Teilscores 
durch Multiplikation der 

Punktwerte mit der Gewichtung.

5. Addition der Teilscores zu 
einem Gesamtwert für 

jeden Lieferanten.

6. Entscheidung für einen 
oder mehrere Lieferanten 

auf Basis der Gesamtwerte.
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Der Beitrag beschreibt die Anwendung eines Bestandsmanagements auf Basis 
der logistischen Kennlinientheorie auf den After Sales Bereich. Insbesondere 
wird dabei auf After Sales-spezifische Bestandseigenheiten eingegangen und 
ein Verfahren aufge-
zeigt, das die Identifi-
kation von Bestands-
senkungspotenzialen 
mit Hilfe einer mini-
malen Datenbasis er-
möglicht.

Bitte lesen Sie weiter 
ab S. 43

Bestandssenkungspotenziale im After Sales Bereich
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Konventionelle, oft ur-
sprünglich für die dis-
krete Fertigung kon-
zipierte, PPS-Systeme 
tragen Anforderungen 
in der Lebensmittelin-
dustrie nur in beding-
ter Form Rechnung. Als 
kritische Punkte können 
die Modellierung der 
existierenden Produk-
tionskomplexität, eine 
echte Optimierung, die 
Benutzerakzeptanz und 
der teils fehlende Bezug  

zum Absatzplan festgestellt werden. Der Beitrag legt dar, dass nur branchen-
spezifische und mit interaktiven Optimierungskomponenten ausgestattete 
APS-Systeme die speziellen Herausforderungen bewältigen können.

Bitte lesen Sie weiter ab S. 46

Advanced Planning in der Lebensmittelindustrie

Auftragsnetz synchron 
verschieben und einfügen

Das Multi-Site-Scheduling stellt ein Planungsverfahren zur zentralen An-
lagenbelegungsplanung bei international verteilten Produktionsstandorten 
in der chemischen Industrie, speziell Kunststoffindustrie dar. Es werden Ab-
laufpläne bzw. sog. Planauftragslisten generiert, die im Hinblick auf die 
Randbedingungen der 
chemischen Industrie 
sowie einer globalen 
Produktionsstandort-
struktur zulässig und 
gleichzeitig hinsichtlich 
mehrerer unterschiedli-
cher, standortübergrei-
fender Zielsetzungen 
optimal sind.

Bitte lesen Sie weiter ab 
S. 50

Multi-Site-Scheduling in der Kunststoffindustrie
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Die nächste Ausgabe von 
PPS Management erscheint im 

Mai 2007.
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