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Durch die schnelle Entwick-
lung der RFID Technologie 
steht eine Weiterentwick-
lung der Logistik in der 
Produktion bevor. Die Im-
plementierung von RFID-
Tags auf Werkzeugen und 
Spannsystemen ermöglicht 
durch einen intelligenten 
Einsatz erhebliche Opti-
mierungspotentiale.Schon 

seit langem wird diskutiert, dass eine Parallelisierung von Materialfluss und 
zugehörigem Informationsfluss erhebliches Optimierungspotential mit sich 
bringen kann [1]. Des Weiteren stehen Unternehmen zunehmend vor der 
Herausforderung, ihre Produktion und die damit verbundene unternehmensin-
terne und -übergreifende Logistik auf eine hohe Variantenvielfalt, eine hohe 
Flexibilität sowie eine schnelle Reaktionsfähigkeit auszurichten [2].
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Um in konjunkturellen Spitzenzeiten wei-
terhin alle Aufträge zeitnah abarbeiten zu 
können sind die Betreiber von Warenlagern 
darauf angewiesen, ungelernte Arbeitskräf-
te als Aushilfen einzusetzen. Problematisch 
an dieser Praxis ist, dass  Hilfskräfte zumeist 
weder die Produkte kennen noch mit den 
Arbeitsabläufen vertraut sind. MICA ist ein 
Forschungs-Prototyp, der den Hilfskräften 

eine zielgerichtete Freihand-Unterstützung bei der Kommissionierung anbietet und so 
die Einarbeitungszeiten minimiert. Durch elektronische Erfassung kommissionierter Ar-
tikel und die automatisierte Abgleichung mit Bestelllisten werden außerdem Fehlerraten 
reduziert und andernfalls notwendige Zwischenkontrollen überflüssig. 

Bitte lesen Sie weiter ab S. 18

Interaction-by-Doing in der Kommissionierung

Um als Markenartikelhersteller von schnelllebigen Konsumgütern des täg-
lichen Bedarfs am Markt bestehen zu können, gilt es, zunehmend volatile 
Kundenbedürfnisse, eine steigende Anzahl Produktvarianten und weiter ver-
kürzte Produktlebenszyklen zu bewältigen. Als Konsequenz ist die effektive 
und effiziente Beherrschung 
von Produktionsanläufen ein 
zentraler Wettbewerbsvorteil. 
In diesem Beitrag werden die 
Herausforderungen vorgestellt, 
die bei FMCG-Produktionsan-
läufen entstehen, sowie Mög-
lichkeiten behandelt, wie sie 
bewältig werden können. Em-
pirische Grundlage stellt eine 
explorative Untersuchung in 
der europäischen Kosmetikin-
dustrie dar. 

Bitte lesen Sie weiter ab S. 37
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Die Steigerung 
der Logistik-
leistung von 
Unternehmen 
kann durch die 
Erweiterung der 
Freiheitsgrade 
der Mitarbeiter 
in PPS-Syste-

men sowie die Abstimmung von betrieblichen Anreizsystemen auf produk-
tionslogistische Ziele erfolgen. Durch den Einsatz von Diagnosekennzahlen 
im Rahmen eines soziotechnischen Controllings in der Auftragsabwicklung 
können die Auswirkungen dieser Maßnahmen sowie des Mitarbeiterverhaltens 
auf die Logistikleistung sichtbar gemacht und beurteilt werden. 

Bitte lesen Sie weiter ab S. 53

Am Fraunhofer An-
wendungszentrum 
Rostock wurden 
neue rechnerun-
terstützte interak-
tive Methoden und 
Werkzeuge für die 
Belegungsplanung 
der Produktions-
ressourcen einer 
Kompak twe r f t 
entwickelt. In diesem Artikel wird der Einsatz dieser Werkzeuge für die Untersuchung 
verschiedener Fertigungsreihenfolgen beschrieben. Durch eine manuell festgelegte Be-
reitstellungsfolge kann gegenüber einer real geplanten Fertigungsfolge eine Reduzie-
rung der Durchlaufzeit eines Schiffes durch die die Paneel- und Sektionsfertigung um 
ca. 10 Prozent nachgewiesen werden. Wird die Produktivität der Fertigungsbereiche an 
Engpassstationen erhöht, so ist eine weitere Verkürzung der Durchlaufzeit um ca. 5 
Prozent möglich. Die Terminierung der Vorgänge erfolgt durch ein effizientes Simula-
tionsmodell. Zeitgleich wird dem Planer für jeden der Fertigungsfolgen ein grafischer 
Belegungsplan zur Verfügung gestellt.                         Bitte lesen Sie weiter ab S. 44

Soziotechnisches Controlling in der Auftragsabwicklung

Fertigungsreihenfolgen bei der Paneel- und Sektionsfertigung
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BF: Nr. der Bereitstellungsfolge, RF: Reihenfolge der Module 8

Im Bereich der standortübergreifenden Produktionsplanung haben in den 
letzten Jahren Advanced Planning Systems (APS) immer stärker Einzug in die 
Unternehmen erhalten. Zentrale Planungsverfahren werden dabei zwar stand-
ortübergreifend, aber meistens unternehmensintern, dezentrale Kollaborations-
methoden unternehmensübergreifend eingesetzt. Diese Tatsache widerspricht 

den organisatorischen 
Trends der Autonomisie-
rung und Enthierarchisie-
rung, die seit einiger Zeit 
die Organisationstheorie 
und -praxis bestimmen. 

Bitte lesen Sie weiter ab 
S. 49
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