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Geleitwort

In zahlreichen Industriebetrieben ist eine verstirkte Dezentralisierung der Produktions-
planung und -steuerung (kurz: PPS) zu beobachten. Ausgelost wurde diese Entwick-
lung durch den inzwischen weitverbreiteten Einsatz von flexibel automatisierten
Produktionstechnologien, wie z.B. flexiblen Fertigungssystemen und -zellen. Diese
hochautomatisierten Produktionssysteme sind zumeist in Form von ,,Fertigungsinseln"
organisiert und tibernehmen mit Hilfe von computergestiitzten Leitstinden weitest-
gehend eigenstéindige Dispositionsaufgaben. Hierdurch 148t sich die hohe Planungs-
und Steuerungskomplexitéit einer flexiblen Fertigung erheblich reduzieren. Auf der
anderen Seite flihrt der ausgeprégte ,,Inselcharakter* solcher dezentralen PPS-Systeme
zu einer Vernachldssigung der Interdependenzen zwischen den flexiblen Fertigungs-
systemen und den vor- bzw. nachgelagerten Produktionsstufen. Entscheidend fiir die
Produktionsplanung und -steuerung einer flexiblen Fertigung ist das Produktions-
umfeld, in das die Fertigungsinseln eingebettet sind. Je nachdem, ob die flexiblen
Produktionssysteme in eine Werkstatt-, FlieB- oder Mischfertigung eingebunden sind,
ergeben sich unterschiedliche Anforderungen an die Produktionsplanung und -
steuerung.

In dem vorliegenden Buch wird mit der ,,prozeforientierten Produktionsplanung und
-steuerung® ein neuer PPS-Ansatz vorgestellt, der variabel an die fertigungs-
technischen und organisatorischen Gegebenheiten einer flexiblen Fertigung angepal3t
werden kann. Im Gegensatz zur sonst iiblichen funktionsorientierten Struktur von
MRPII-Systemen unterscheidet die prozeBorientierte PPS-Konzeption des Verfassers
drei Ebenen der Produktionsplanung und -steuerung. Dabei ist es das Ziel, eine Inte-
gration der klassischen Teilfunktionen eines PPS-Systems, d.h. Programm-, Material-
bedarfs-, Zeit- und Kapazititsplanung sowie Produktionssteuerung auf den einzelnen
Ebenen zu erreichen. Auf der obersten Ebene eines prozeBorientierten PPS-Systems —
der Unternehmensebene — erfolgt eine grobe Produktionsplanung sowie die Auftrags-
koordination, in der das kurzfristige Produktionsprogramm des Unternehmens
simuliert und eine Auftragsfreigabe der Kundenauftrage unter Berlicksichtigung der
zur Verfiigung stehenden Kapazititen vorgenommen wird. Anschlieend wird auf der
Bereichsebene die innerbetriebliche Koordination und Steuerung der Produk-
tionsprozesse durchgefiihrt. Zur segmentiibergreifenden Produktionsplanung und -
steuerung kann in Abhingigkeit von der technischen und organisatorischen Ausge-
staltung der Produktionsprozesse auf die konventionellen JIT- und MRPII-orientierten
oder auf neuere hybride PPS-Ansitze zuriickgegriffen werden. Zum Abschlull werden
auf der Segmentebene die Produktionsprozesse innerhalb der Fertigungsinseln kurz-
fristig aufeinander abgestimmt, d.h. eine Auftragsserienbildung und FEinlastungs-
planung durchgefiihrt.

Neben dieser Grundkonzeption entwickelt der Verfasser ein Verfahren zur simultanen
Losgrofen- und Ablaufplanung. Die effiziente Einlastungsheuristik 146t sich verhilt-
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nismafig einfach in konventionelle PPS-Systeme implementieren und eignet sich vor
allem fiir diejenigen Produktionsbereiche eines Industriebetriebes, die nach dem
Werkstatt- oder Gruppenfertigungsprinzip organisiert sind. Ahnlich wie die
urspriinglich geheimen Optimierungsalgorithmen des OPT-Systems basiert das
Verfahren auf einer zweistufigen Vorgehensweise. In einem ersten Schritt werden die
Transportlosgroflen der zu fertigenden Teile bestimmt. AnschlieBend wird mit Hilfe
moderner Metaheuristiken eine Reihenfolgeplanung der Transportlosgrofen
durchgefiihrt, aus der sich die tatséchlich zu produzierenden Losgréflen sowie deren
zeitliche Verteilung ergibt. Die hohe Losungsqualitidt und der geringe Rechenaufwand
des hier dargestellten Verfahrens resultieren im wesentlichen aus der besonderen
Kombination von lokalen Nachbarschaftssucheverfahren, wie z.B. dem Simulated-
Annealing-, Threshold-Accepting- oder  Great-Deluge-Algorithmus, mit
herkommlichen Prioritdtsregeln. Anhand umfangreicher Simulationsuntersuchungen
zeigt der Autor, da3 das von ihm entwickelte Verfahren auBerordentlich gut fiir den
praktischen Einsatz geeignet ist und erhebliche Ergebnisverbesserungen bei der
Minimierung der Durchlauf-, Verspatungs- und Zykluszeiten erzielt werden kdnnen.

Zusammenfassend 1aBt sich feststellen, daB3 in diesem Buch sowohl mit dem Konzept
der prozeBorientierten Produktionsplanung und -—steuerung als auch mit dem
Verfahren zur simultanen Losgréfen- und Ablaufplanung wertvolle Ansdtze zur
Gestaltung moderner PPS-Systeme beschrieben werden. Dariiber hinaus stellt die
Arbeit eine gelungene Verbindung von grundlagenorientierten Uberlegungen und
praxisbezogenen Losungsvorschldgen dar.

Karl-Werner Hansmann
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