
IP HD/IP3/1  ä  1997 by Mike Ullric 

Industrielle Produktionswirtschaft III 
 
1. Aufgaben des Produktmanagements (PM)  

• strategisches PM (à IP 1) 
• langfristig (5-10 Jahre) 
• Aufrechterhaltung der Wettbewerbsfa higkeit trotz Wechsel der 

Umweltbedingungen  
• Portfolio- Analyse 

• Marktwachstums-Marktanteils-Portfolio (BCG, 2x2) 
• Marktattraktivita ts-Wettbewerbsvorteils-Portfolio (McK, 3x3) 
• Lebenszyklus- Wettbewerbspositions- Portfolio 

• Erfahrungskurvenanalyse (Verdopplung Prod. à 20-30% Stuckkosten 
Reduktion) 

• Produkt- Lebenszyklus (EF, Wachstum, Sa ttigung, Degeneration) à 
VW Ka fer 
• linearer Ansatz: Vt = a tb e-ct+u(t) , mit a, b, c > o, u(t) : Storgr. Vt = 

Marktvolumen 
• nicht linearer Ansatz: Vt = a tb e-ct * u(t) 

• Sta rken- Schwa chen- Analyse 
• Check- List- Verfahren 

• Kreativita tstechniken 
• Brainstorming  
• morphologische Analyse 

• taktisches PM (à IP 2, teilweise IP 1) 
• mittelfristig (2-5 Jahre) 
• Entscheidungen uber Leistungsfelder (Output), In-/Troughput  

• operatives PM (à hier) 
• kurzfristig (ca. 1 Jahr) 
• optimaler Einsatz der vorhandenen Apparate 
• PPP (Produkt Programm Planung) 
• Bedarfsplanung 
• PPS (Steuerung) 

• strategisch- taktische Faktorplanung 
• Fertigungstiefe 

• strategisch- taktische Proze„ planung  
• naturwissenschaftlich- technisch (phys., chem. biol. 

Produktionsmethoden) 
• Produktionsvolumen (Einzel-, Serien-, Massenfertigung) 
• Organisationsformen (Werkbank-, Baustellen-, Werkstatt-, 

Flie„ fertigung) 
• Technologie Portfolio (3x3)  

• Identifizierung der Produkt- & Proze„ technologien 
• Technologieattraktivita t  
• Ressourcensta rke (Budget + Know-how) 

• Technologiekalender 
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2. Produktions- und kostentheoretische Grundlagen  
 

• Input/Output 
• bewerteter Digraph (siehe OR) 
• Strukturmatrix Smxm : mit sij =1 falls (i,j) ∈E ∨ 0 sonst 
à “0Ö-Zeile: externe Absatzstelle 
à “0Ö-Spalte: externe Beschaffungsstelle 

• Direktbedarfsmatrix A 
• Produktionsmenge: r = (E - A)-1 y 

• Transformationsfunktionen 
• einvariablig 

• substitutional 
• klassische Produktionsfunktion 

• limitational 
• Leontief fij = const. à linear limitational  

• mehrvariablig 
• limitational 

• Gutenberg fij (z1,...,z2,λ ) mit z1,..., zn = technische Parameter, λ = 
Intensita t 

• Heinen  f (Werkstoffe, menschliche Arbeit, Betriebsmittel) 
• EPF (Engineering Production Function)  

funktionale Beziehung zwischen technischen Variablen 
(physikalische, biologische, chemische, 
ingenieurwissenschaftliche) 
• Materials: Verbrauchermaterialien 

Services: Bestandsfaktoren (“KatalysatorÖ, Kessel, O fen, ...) 
Products  

• Transformationsfunktion 
• Energiezufuhrungsfunktion  
• Engineering Production Function à okonomische 

Produktionsfunktion ⇒ Problem 
• substitutional 

• Pichler à Durchsatzfunktionen à chemische Industrie  
• Kloock 

• Aktivita tsanalyse (linear) 
Aktivita t: Vj

T = (V1j,..., Vij,...,Vmj) ∈ IRm  (à EAPW) 
mit Vij > 0 ↔ Outputfaktor, Vij < 0 ↔ Inputfaktor  
TM: Technologiemenge 
lineare Aktivita t ↔  
(1) Proportionalita t Vj ∈ TM ⇒ α Vj  ∈ TM mit α ∈ IR0

+ 
(2) Additivita t: Vj, Vj–, ∈ TM ⇒ Vj + Vj– ∈ TM 
(3) Verschwendung moglich: Vj ∈ TM, mit Vij ≤ 0 moglich 
xT = (xi,...,xn), mit xi = Anzahl der Anwendungen der Aktivit a t Vj 
y: Zustandsvektor  
Beispiel Demontage 
LP max ∑ ( pi yi,1 ½  di yi,2 ) - ∑ xj cj

z 
unter: yi = yi

a + ∑ xi vij 
          yi = yi,1 + yi,2       ;      yi,1 ≤ bi 
          yi,1 + yi,2 ≥ 0       ;       xj ∈ IN0 
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3. Operative Produktionsplanung & -steuerung 
 
• PP 

• PPP (Outputplanung) à Prima rbedarf  
• Materialwirtschaft (Mengen-/Inputplanung)  
à Sekunda rbedarf (programm- + verbrauchsgesteuerte Dispositionen) 
à Bildung von Losgro„ en 

• Termin + Kapazita tsplanung 
à Start-/Endtermine  

• PS 
• Auftragsveranlassung  
à Verfugbarkeit 
à Auftragsfreigabe 

• Kapazita ts- und Auftragsuberwachung 
à Soll ½  Ist ½  Vergleich, Rust-, Ausfallzeiten,... 

 
 
4. PPP 
 
• Art + Menge des Produktionssortiments  
• Abgrenzung: 

• strategisch: Produktfelder 
• taktisch: Konkretisierung der Produktfelder 

• Breite (↔ Spezialisierung) 
à Absatz-, F&E-, Material-, Produktionsverwandtschaft 

• Tiefe (Anteil der Produktionsstufen an Gesamtproduktion) 
• Nichtubereinstimmung von Absatz und Produktion  

• inhaltlich 
• Eigenleistungen 
• absatzma „ ige Produktaufgliederung 
• Zukauf von Handelswaren 

• zeitlich 
• Synchronisation, (partielle) Emanzipation 

• Auftrags- und erwartungsbezogene Programmplanung 
• Absatzprognosen 

• exponentielles Gla tten 1. und 2. Ordnung (à IP I) 
• saisonbehaftete Zeitreihe  

• PPP - Grundmodell  
• Ann./ Schwa chen: 

• DB alleiniges Ziel 
• Produktion und Absatz stimmen uberein 
• fixe Erlose, variable Kosten und Absatzgrenzen je Produkt 
• konstante Prod.koeffizienten und Kapazita ten 
• keine Umrustkosten, -zeiten 
• keine substitutionale oder komplementa re Beziehungen zw. Produkten 
• keine Kuppelproduktion, kein Fremdbezug 
• Umweltschutz nicht berucksichtigt 

• ZF: max DB = ∑ dj xj 
• NB: Absatz-, Kapazita tsrestriktionen, Nichtnegativita t 
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• Erweiterung: Zielkonflikte 
• Gewichtung 

• ZF: max λ1 f1(x) + ... + λk fk(x) 
• neue NBen: ∑ λi = 1,  λi ∈ [0,1] ∀i 

• Maximierung des minimalen Zielerreichungsgrades 
• pessimistischer Ansatz, basiert auf Min- Max- Kriterium 
• zuna chst alle monovariabligen Programme losen 
• anschl.: max Z 
• u.d.N. (wie Grundmodell) 
• zusa tzliche NBen: ∑ xi

opt xi ≥ Zopt Z    ;   Z ≥ 0 
• Goal ᧵  Programming (à IP I) 

• Erweiterung: Eigen- und Fremdbezug 
• neue ZF: max Ge = max [ ∑(pj (xj + yj)) - ∑ (kj xj ½  qj yj)] 
• mit yj = Menge der Produkte j, die fremdbezogen werden 

• Erweiterung: mehrstufige, mehrteilige Produktion 
• max DB = max [ ∑ pj xj - ∑ cj rj ] 
• zus. NB: xj + ∑ qjk rk = rj (Montagegraph) 
• mit xj : Menge der absetzbaren Prod. j 

rj: Menge der zu produzierenden Prod. j  
• Erweiterung: Umweltschutz  (à EAPW) 
• Erweiterung: Kuppelproduktion (Lineare Programmierung) 

• Problem: Zurechenbarkeit 
• yi

A: Abgesetze Menge der Produktkomponente i 
• yi

W: Weiterverarbeitete Menge der Produktkomponente i  
• yi

B: Beseitigte Menge der Produktkomponente i 
• yji

D: durch Demontageaktivita t j weiterzerlegte Menge der Prod.komponente i 
• ZF: max DB = max (EVerkauf ½  KWeiterverwertung ½  KBeseitigung ½  KDemontage ) 

= max [ ∑ yi
A pi - ∑ ( yi

W ci
W ½  yi

B
 ci

B) - ∑ ∑ ( yi
D cji

D ) ] 
• NBen: Absatz-, Verwertungs-, Beseitigungs- und Demontagerestriktionen 

yi
0
 + “yFP

DÖ = yi
A + yi

W + yi
B + ∑ yji

D, Ganzzahligkeitsbedingungen 
 
5. Materialwirtschaft 
 
§ Materialbedarfsplanung 
§ deterministisch / programmgebunden ( à IP I ) 
§ stochastisch / verbrauchsgebunden (à IP I ) 
§ Zeitreihenanalyse 
§ gleitende Mittelwerte 
§ exponentielle Gla tten 

§ ABC-Analyse 
§ Losgro„ enplanung 
§ einstufig 
§ ohne Kapazita tsrestriktionen 
§ dynamisches Grundmodell 
§ ZF: min ∑ (Ft δ(xt) + lt yt) 
§ NB: yt = yt-1 + xt - bt,   δ(xt) ∈ {0,1} 
§ mit x: Produktionsmenge, y: Lagermenge, b: Bedarf, l:  Lagerkosten, 

F: fixe Umrustkosten 
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§ Losungsverfahren 
§ Wagner - Whittin, Za pfel à IP I 

Problem: Ann. des vorgegebenen Planungshorizonts 
§ Heuristiken bei rollierender Planung 
§ Gleitende wirtsch. Losgro„ e 
§ Part-Period-Verfahren 
§ Silver-Meal-Heuristik 

§ Abbruchkriterium: 
k
kk

k
kK )(

1
)1(

>
+
+  

§ mit K(k) = Ft + ∑k+1 i lt bt+i 
§ Groff-Heuristik 

§ Abbruchkriterium: 0
)1(

 12
1 ≥

−
−−+ kk

Fbl t
kt  

§ mit Kapazita tsrestriktionen (CLSP) 
§ ZF: min GK = min [ ∑z ∑t ( Fzt νzt + szt xzt + lzt yzt ) ] 
§ zus. NBen: ∑z (az xzt + rz νzt ) ≤ Rt ∀t, xzt ≤ G νzt 
§ mit z: Produktindex, νzt: bina r: 1 fur xzt ≥ 0, G: Konstante > ∑t xzt ∀z 
§ Losung: Heuristik nach Za pfel 

§ mehrstufig 
§ Ruckfuhrung auf einstufige Verfahren 

 
6. Ablaufplanung (Zeitwirtschaft) 
 
§ Dilemma: mogliche Zielkonflikte 
§ min Gesamtdurchlaufzeit 
§ min Rustzeiten 
§ min Zykluszeit 
§ max Kapazita tsauslastung 
§ Einhaltung von Terminen 

§ Flie„ fertigung (identical routing) 
a) #Stationen gegeben ⇒ min Taktzeit 
b) Taktzeit gegeben ⇒ min #Stationen 
§ Bandabstimmung 
§ Branch & Bound (exaktes Verfahren) 

1. theoretisch minimale Anzahl an Stationen: 
#Stationen =  ∑ Bearbeitungszeiten / Taktzeit  

2. theoretische Gesamtwartezeit 
W0 = #Stationen * Taktzeit - ∑ Bearbeitungszeiten 

3. alle technisch moglichen Kombinationen von Arbeitselementen 
betrachten 

4. Abbruchkriterium: W > W0 
§ Rangwertverfahren (Heuristik) 
§ Rangwerte rekursiv fur Knoten i: RW i = BZi + ∑dir.Nachfolger RW j 
§ Verteilung nach hochsten Rangwerten 

§ Werkstattfertigung 
§ komplexer als Flie„ fertigung, wegen unterschiedlicher Produktionszeiten und 

Maschinenfolge ⇒ # moglicher Auftragsreihenfolgen = (n!)m 
§ einstufig ( # = n! ) 
§ Ann.: keine Wartezeiten, keine ablaufbedingte Stillstandszeiten  
§ Modellierung: Travelling Salesman Problem 
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§ min Umrustkosten = min [ ∑ ∑ uij δij ] 
§ NB: jeder Auftrag hat genau einen Nachfolger ∧ Vorga nger 

§ heuristisches Verfahren des besten Nachfolgers 
1. Wahl eines beliebigen Anfangsauftrages 
2. Wa hle den Nachfolger mit geringsten Umrustkosten 
§ Ü  (n-1) n Schritte 
§ Problem: wenige Freiheitsgrade 

§ Heuristisches Austauschverfahren 
§ beliebige Ausgangsreihenfolge wa hlen und die Umrustkosten auf Null 

setzen, alle anderen dazu relativ berechnen 
§ negativstes Element in der red. Umrustkostenmatrix wa hlen 
§ beste Moglichkeit fur na chsten Schritt, usw. 
§ bis alle uij– = 0 

§ mehrstufig 
§ Modell: 

min Cmax Zykluszeit 
u.d.N. C δjkm + tjm ½  tkm ≥ akm  

C ( 1-δjkm ) + tkm ½  tjm ≥ ajm 
  
1 Maschine nur 1 Auftr. zur glchn. Zeit 

 tjm + ajm ≤ tjm+1     ∀j, ∀m ≠ M Anfang erst nach Ende Vorga nger 

 tjM + ajM ≤ Cmax     ∀j Zykluszeit 
 δjkm ∈ {0,1}, tjm ≥ 0 bina re Variable, Nichtnegativita t 

mit j,k: Auftra ge (1,...n) 
 m: Maschinen (1,...,M) 
 tjm: Anfangszeit 
 δjkm: 1, falls j vor k auf m bearbeitet wird 
 C: hinreichend gro„ e Zahl, fur xor Bedingung 

§ Verfahren von Johnson (exakt) 
§ Vor.:  
§ identical routing (bei allen Fertigungsstufen gleiche Reihenfolge) à 

starke Einschra nkung 
§ Umrustkosten Reihenfolgen unabha ngig 
§ keine Konventionalstrafen bei Terminuberschreitung 

§ Betrachte jeweils Auftrag mit geringster Bearbeitungszeit (t ij), in Stufe 
i=1: niedrigste freie Rangziffer zuordnen, sonst hochste, na chster 
Auftrag, usw. 

§ Nachteil: Gesamtdurchlaufzeit wird nicht minimiert 
§ Simulation mit Priorita tsregeln  
§ ohne Annahme des identical routing 
§ Priorita tsregeln 
§ KOZ: kurzeste Operationszeit (Bearbeitungs-, Produktionszeit) 
§ LOZ: la ngste Operationszeit 
§ GRB: gro„ te Restbearbeitungszeit 
§ FLT: fruhester Liefertermin 

§ Verknupfung 
§ additiv 
§ multiplikativ 
§ alternativ (wenn ½  dann) 

§ Ausblick: neuronale Netze, genetische Algorithmen, Simulated Annealing, 
Fuzzy ½  Ansa tze (stochastische Betrachtung) 
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7. Produktionssteuerung 
 
§ Retrograde Terminierung (Heuristik) 
§ Grundidee: Auftra ge entgegen ihrem Produktionsflu„  retrograd einplanen 
§ besonders: Werkstattfertigung 
1. Wunschterminierung ( beliebige Kapazita t) ⇒ Auftragsreihenfolge 
2. zula ssiger Maschinenbelegungsplan (evtl. Verspa tungen) 
3. Anpassen der nicht verspa teten Auftra ge von hinten an ihre Liefertermine, 

einordnen der verspa teten Auftra ge 
§ Belastungsorientierte Auftragsfreigabe (BOA) 
§ stochastische, bestandsregulierende Auftragsfreigabe 
§ Randbedingungen: 
§ Werkstattproduktion 
§ kurze Durchlaufzeiten im Verha ltnis zur Periode 
§ Endtermine bekannt 
§ Kapazita ten sind festgelegt und reichen aus 
§ Zu- und Abgangskurven sind ∀ Betriebsmittel parallel 

§ konstante mittlere Durchlaufzeit: MDZ = MB / ML  
mit MB: mittlerer Bestand, ML: mittlere Leistung 

§ Einlastungsprozentsatz: EPS = (1 + MDZ / P) * 100%   mit P: Planperiode 
§ Abgangswahrscheinlichkeit: AW1 = 1/EPS = ZW2: Zugangswahrscheinlichkeit  
§ Abwertungsfaktor: ABFj = 1/EPS1 * 1/EPS2 * ...* 1/EPSj-1 
§ Vorgehen: 

1. Trichtermodell fur jeden Arbeitsplatz einfuhren 
2. EPS, ABF fur jeden Arbeitsplatz berechnen 
3. dringliche Auftra ge ermitteln (Parameter: Vorgriffshorizont) 
4. Einlastung dringlicher Auftra ge solange, bis Belastungsschranke 

§ Kritik 
§ keine exakten Losungsverfahren, Simulation schwierig und aufwendig 
§ mittlere Gleichheit von Zu- und Abflu„  nicht gegeben aufgrund des 

stochastischen Materialflusses à Warteschlangentheorie (M/M/1-System) 
§ sehr schnell anwachsende mittlere Durchlaufzeiten, wegen σMDZ > MDZ 
§ nur eine Periode ⇒ statisches Verfahren 
§ nur MDZ, individuelle Bearbeitungszeiten vernachla ssigt 

§ allg. Ansatz: P + MDZj + ∑ [(
iEPS

1
∏ ) MDZµ ] ≤ EPSj P 

§ Spezialfall (keine direkte Belastung): P + ABFj MDZj ≤ EPSj P 
§ Optimized Production Technology (OPT) 
§ Ausgleichsgesetz der Planung (Gutenberg): 

langfristig konnen Engpa sse beseitigt werden, kurzfristig Orientierung am 
Minimumsektor (d.h. Engpa sse voll auslasten) 

§ Engpa sse bestimmen DZ und Besta nde 
§ Drum-Buffer-Rope Ansatz 
§ Drum: Aufteilung des Netzes in kritischen und unkritischen Teil 
§ Buffer: Engpa sse permanent auslasten, SB an allen Uberga ngen  
§ Rope: kritischer Teil: Vorwa rtsterminierung, unkritischer Teil: 

Ruckwa rtsterminierung 
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§ Elektronische Leitsta nde 
§ rechnergestutztes Entscheidungsunterstutzungssystem fur interaktive 

Fertigungssteuerung und ½ uberwachung 
§ logische Schnittstelle zw. betriebswirtschaftlicher und technischer DV 
§ mehrere Leitsta nde mit Koordinationsebene technisch 

§ Kanban (Toyota Motor Company) 
§ Eigenschaften: 
§ Teilebedarf aus tatsa chlichem Verbrauch 
§ Holprinzip 

§ Ziele:  
§ niedrige Lagerbesta nde 
§ Einhaltung der Fertigungstermine 

§ Regelkreise:  
§ Senken (Materialverbraucher, Produktionsstelle n) 
§ Quellen (Materialbereitstellung, Produktionsstelle n+1) 
§ Puffer (zw. Quelle und Senke) 

§ Kanban: japanisch fur Karte, Schild 
§ Produktions½ Kanban: lost Materialflu„  zw. Quelle und Pufferlager aus. 

Daten uber Art, Menge der Teile und Transportbeha lter 
§ Transport½ Kanban: steuert Materialflu„  zwischen Senke und dem  

Pufferlager. Daten wie PK 
§ Ein-Karten-System: nur Produktions-Kanban 
§ Zwei-Karten-System: Produktions-Kanban und Transport-Kanban 
§ Vor.: 
§ Teilebedarf weitgehend regelma „ ig und gleichbleibend 
§ hohes Qualita tsniveau 
§ Anordnung der Betriebsmittel nach dem Flie„ prinzip 
§ Mitarbeiter flexibel einsetzbar 

§ Fortschrittzahlenkonzept 
§ Voraussetzungen 
§ linearer Produktionsproze„  
§ Flie„ fertigung von Standardprodukten in Gro„ serien ohne Zeitzwang 

§ Aufteilung in Kontrollblocke 
§ Soll-Fortschrittszahl fur jeden Block (à Stucklistenauflosung): 

SFZijh,t-GVZ(ijh) = SFZij PKijh  
mit PK = Produktionskoeffizient, GVZ = Gesamtverschiebezeit 

§ Ist-Fortschrittzahl: Eingangs-Fortschrittzahl und Ausgangs-Fortschrittzahl 
§ Wareneingangs-Fortschrittzahl, Versand-Fortschrittzahl 
§ MDZj = [ ∫ FZj(t0) + EFZj(t) ½  AFZj(t) dt ] / ∫ AFZj(t) dt 
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8. Integrierte Produktionsplanung 
 
§ Sachinterdependenzen 
§ PPP und Seriengro„ enplanung 
§ PPP und Ablaufplanung 
§ Seriengro„ en- und Ablaufplanung 
§ PPP und Bedarfsplanung 

§ Zeitinterdependenzen 
§ Simultane Ansa tze 
§ Produktbezogene Simultanmodelle 
§ PPP, Seriengro„ enplanung, Ablaufplanung 
§ Modellierung (Vorsicht: Indizes sind hier weggelassen!, nur schematisch!) 

max ∑j ∑t (pvj-kaj)xajt  
- ∑s ∑j ∑i ∑t [(x P ½  y a ½  u P) kH ½  y kR ]  
- ∑s ∑j ∑t xL kL  

DB = Erlose ½  Kvar ½  
KEinrichtg ½  KLager 

u.d.N. ∑s ∑j χ  ≤ 1  Eindeutigkeitsbed. 

 [...] Zwischenlagerbedingung 
 [...] Endlagerbedingung 
 x ≥ u + tR y Variablenbeziehungen 

 y + xt-1 ½  x ≥ 0 Umrustbedingung 
mit s: Bearbeitungsstufen, j: Erzeugnisse, i: Maschinen, t: Zeit 
 x: Menge, χ: bina r Produktion, y: bina r Umrustung 
 [...] 

§ Voraussetzungen 
§ Rustzeit max. La nge einer Teilperiode,  
§ Rustkosten unabh. von Sequenz à aber Erweiterungsmoglichkeit 
§ nur ein Arbeitsgang gleichzeitig auf einer Maschine 
§ Teilperioden mussen vorher festgelegt werden à aber 

Erweiterungsmoglichkeit 
§ keine produktionswirtschaftlichen Anpassungsmoglichkeiten à aber 

Erweiterungsmoglichkeit 
§ keine Eigenerstellung / Fremdbezug à aber Erweiterungsmoglichkeit 

§ Nachteile 
§ keine effizienten Losungsverfahren  
§ Informationsversorgung problematisch 
§ Interdependenzen zu Absatz, Beschaffung, Finanzierung fehlen 
§ Aktualita t geht schnell verloren à viele neue Berechnungen à 

Aufwand 
§ Sukzessive Ansa tze 
§ PPS Systeme (Produktionsplanungs- und ½ steuerungssysteme) 
§ Module: 
§ Produktionsprogrammplanung: Festlegung der Enderzeugnisse nach 

Art, Menge und Termin: Prima rbedarf 
§ Prognosen: z.B. durch exponentielle Gla ttung 
§ neu: deterministische Simulation 
§ es fehlt: Optimierungsmodelle 

§ Mengenplanung: Bedarfsmengen der zu beschaffenden Komponenten  
§ Stucklistenauflosung 
§ teilweise einfache Na herungsverfahren fur Rust- und Lagerkosten 

§ Termin- und Kapazita tsplanung: Start- / Endtermine 
§ Durchlaufterminierung 
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§ Kapazita tsterminierung (mittlerweile manuell) 
§ Auftragsveranlassung: U bergang Planung / Realisierung 
§ Auftragsfreigabe 
§ Terminfeinplanung 

§ Kapazita ts- und Auftragsuberwachung: Soll-Ist Vergleich 
§ Kommunikation: Grunddatenverwaltung 
§ Teiledaten 
§ Erzeugnisstrukturdaten 
§ Arbeitsplandaten 
§ Arbeitsplatzdaten 

§ Voraussetzungen 
§ MDZ durfen nicht zu stark von Prognosewerten abweichen 
§ Kapazita tsengpa sse ⇒ Anpassungsma„ nahmen 
§ kaum Ausfallzeiten 
§ kaum Eilauftra ge, Programm im Vorlauf bekannt 

§ Probleme 
§ Interdependenzen zwischen Planungsstufen ⇒ neuere Modelle sind 

kapazita tsorientiert 
§ fehlende Unternehmensziele 
§ keine Orientierung an okonomischen Gro„ en 
§ wachsender Datenumfang à Schwerfa lligkeit 

§ MRP II (Manufacturing Ressource Planing) 
§ Material Requirement Planing (MRP) 
§ anschl. Capacity Requirement Planing (evtl. Ruckschritt) 

§ Hierarchische Produktionsplanung und -steuerung 
§ Hierarchisierung 
§ vertikale Anordnung der Planungsebene 
§ Recht der oberen Ebenen, Vorgaben zu setzen 
§ Erfolgsabha ngigkeit der oberen Ebenen von den Ergebnissen der 

unteren 
§ Dekomposition 
§ Zerlegung in Teilprobleme, da Gesamtlosung zu aufwendig oder nicht 

moglich 
§ Kommunikation uber Koordinationseinheit 

§ Aggregation: Zusammenfassung a hnlicher Begriffe jedoch unter 
Minimierung des Aggregationsfehler durch Informationsverlust 
§ Produkte: a hnlicher F&E- Aufwand, Fertigungsstruktur, Rohstoffe, ... 
§ Kapazita ten: Maschinengruppen, Werksta tten, ... 
§ Perioden 

§ Kopplungsmechanismen: hier Unterschiede der versch. Ans a tze 
§ Hax / Meal 
§ Graves 
§ Za pfel / Tobisch 

§ Vorteile gegenuber der simultanen Planung: 
§ Planungsaufwand geringer 
§ Planungssysteme richten sich nach Entscheidungsebenen im 

Unternehmen 
§ Informationsflusse zw. den Entscheidungsebenen 
§ flexibler (Anpassungsfa higkeit) 
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§ Hierarchischer Ansatz von Hax/Meal 
§ Aggregation 
§ Finalerzeugnisse: abzusetzende Produkte 
§ Produktfamilien: Enderzeugnisse mit gemeinsamen Einrichtekosten  
§ Produktgruppen: Produktfamilien mit a hnlichen saisonale 

Nachfrageverla ufe und Kosten pro ZE 
§ Hierarchisierung 
§ Ebene 1: Planung der Produktgruppe 
§ Ziel: min relevante Kosten 
§ ... 

§ Ebene 2: Planung der Produktfamilien 
§ Ziel: min Rustkosten 
§ ... 

§ Ebene 3: Planung der Endprodukte (Artikel) 
§ Ziel: Erreichen einer gunstigen Ausgangssituation fur kunftige 

Planungsabla ufe 
§ ... 

 
9. Integration von PPS- Systemen in das CIM-Konzept 
 
§ CIM: Computer Integrated Manufacturing:  
§ integrierte Informationsverarbeitung in allen mit der betrieblichen 

Leistungserstellung zusammenha ngenden betriebswirtschaftlichen und 
technischen Teilbereichen ( also PPS+CA? ) 
⇒ Y-Modell von Scheer 

§ anwendungsunabha ngige Datenorganisation 
§ konsequente Vorgangsketten 
§ kleine Regelkreise 

§ betriebswirtschaftliche Insellosungen 
§ PPS (s.o.) 

§ technische Insellosungen 
§ CAD: Computer Aided Design 
§ Zeichnungen erstellen, gestalten, berechnen 
§ Werkzeugmaschinen programmieren 

§ CAE: Computer Aided Engineering 
§ Produktentwicklung: z.B. Prototypen, Simulationen (Festigkeit, ...) 

§ CAP: Computer Aided Process Planning 
§ Arbeitsplan 
§ Programmierung von NC-Maschinen/ Roboter 
§ Prufplanung 

§ CAM: Computer Aided Manufacturing 
§ Steuerung von NC, DNC, CNC Maschinen 
§ Lager- und innerbetriebliche Transportsysteme 

§ CAQ: Computer Aided Quality Control 
§ Kritik: 
§ zu schwerfa llige und komplexe Software, Datenpflege 
§ Umstellungen nur schwer moglich 
§ Fehler anfa llig 
§ hohe Investionskosten, hohe Entwicklungskosten 

 


