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Flexiblere Produktionsplanung und -steuerung
in hybriden Produktionssystemen durch
Anwendung des 3-Phasen-Konzepts

S. Volland

Die Individualisierung der Kundenbediirfnisse, die steigende
Dynamik des Marktes, eine Vielzahl von Anbieter und gesiittigte
Mirkte sind mitunter wesentliche Griinde, weshalb in den letzten
Jahren die Forderung nach einer méglichst flexiblen Produktion,
welche vor allem rasch auf unvorhergesehene bzw. Kurzfristige
Ereignisse bzw. Nachfrageschwankungen reagieren kann, um sich u.a.
durch Differenzierung gegeniiber der Konkurrenz am Markt
hervorheben zu konnen, stark gestiegen ist. Im Nachfolgenden wird ein
Konzept vorgestellt, welches die flexible Abstimmung der
Produktionslosgrofien- und Reihenfolgeplanung auf die
Logistikleistung und -kosten in einem hybriden Produktionssystem
ermdglicht und somit einen wertvollen Beitrag zur Erreichung einer
flexibleren Produktionsplanung und -steuerung leisten kann.

Index Terms - hybrides Produktionssystem, Logistikleistung und
-kosten, Produktionslosgroffien- und Reihenfolgeeinfluss, flexible
Bewertung und Abstimmung

1. DIE AUSGANGSSITUATION - WISSENSCHAFTLICHE
ENTWICKLUNGSPOTENZIALE UND INDUSTRIELLER
HANDLUNGSBEDARF
Die durchgefiihrte Analyse bestehender Konzepte und Verfahren

zur Planung der Produktionslosgrofe und Reihenfolge als
Teilaufgabe der Produktionsprogrammplanung in Unternehmen
brachte die Erkenntnis, dass fast alle der im Zeitraum 2000 bis 2012
publizierten Verfahren mit der Analyse und/oder Optimierung der
LosgroBen- und Reihenfolgeplanung in
Produktionssystem hinsichtlich einer logistischen Zielgrofie (meist
Bestinde) und/oder Kosten in Zusammenhang stehen (Pfahl et al.,
2007). Zur Kontrolle der Zielerreichung bzw. zur Messung des
Erfolges des angewandten Verfahrens wird grofteils ein Zielwert
verwendet. Eine Betrachtung aller logistischen Zielgroen wurde
meist nicht durchgefiihrt, ebenso fand die Beriicksichtigung der
Wechselwirkungen zwischen den einzelnen Zielgrofen und die
Beeinflussung kostenspezifischer Aspekte nicht zur geniige statt,
was Potenzial zur Weiterentwicklung mit sich bringt. Die Frage, wie
die Losgrofen- und Reihenfolgeplanung durchgefiihrt werden soll,
um logistische ZielgroBen und kostenspezifische Aspekte
gleichermaflen zu beriicksichtigen, wurde bis dato kaum bzw.
unzureichend beantwortet. Obwohl die Tatsache belegt ist, dass die

einem  speziellen

Wahl der Produktionslosgrole und Reihenfolge einen erheblichen

und  -kosten eines
1991),
Literatur kaum Veroffentlichungen zur Darstellung, Bewertung und
Verbesserung der LosgroBen- und Reihenfolgeeinflussnahme auf
das Leistungsverhalten einer Produktion. Fokussiert wird in diesem
Beitrag die Thematik am Beispiel eines Hiittenwerkes, wo der
Ubergang von einer kontinuierlichen auf eine diskrete Fertigung

(sogenannte Hybridfertigung) auftritt.

Einfluss auf die Logistikleistung

Produktionssystems ausiibt (Nyhuis, existieren in der

All diese Kritikpunkte sind ein Indiz dafiir, dass im Bereich der
Darstellung und Bewertung sowie der flexibleren bzw. verbesserten
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Handhabung des Losgrofen- und Reihenfolgeeinflusses auf die
logistischen Zielgrofen in einem hybriden Produktionssystem (siche
dazu Abb. 1.) Potenzial zur Weiterentwicklung besteht.

Hybrides Produkfionssystem
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Abb. 1. Hybrides Produktionssystem - schematische Darstellung

Ebenso konnte durch Expertenbefragungen die Losgrofenplanung in
der Hybridfertigung als bis Gebiet
identifiziert werden. Die LosgroBenplanung an der Schnittstelle
bzw. dem Ubergang von der Stoffumwandlung zur Stoffumformung,
wie es beispielsweise in einem Stahlwerk, wo der Ubergang vom
kontinuierlichen Stahlguss zum diskontinuierlichen Walzprozess der
Halbzeuge erfolgt oder in der Gielerei eines Hiittenwerkes, wo der
Ubergang vom kontinuierlichen Kupferaufschmelzungsprozess zum
diskontinuierlichen Prozess des Stranggusses geschieht, stellt eine
eindeutige Problemstelle in der betrieblichen Praxis dar (siehe dazu
Abb. 2.), wo entsprechender Handlungsbedarf gefordert wird.
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Abb. 2. Problematiken - Losgroenplanung in der betrieblichen Praxis

So fiihrten die durch die Expertenbefragung gewonnenen
Erkenntnisse hinsichtlich der herrschenden Problematiken bei der
Losgrofen- und Reihenfolgeplanung in der betrieblichen Praxis zu
dem Schluss, dass die Entwicklung eine Konzepts zur Abstimmung
der Produktionslosgrofien- und Reihenfolgeplanung auf die

logistischen ZielgréBen einen wertvollen Beitrag zur Verbesserung
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der Produktionsplanung und -steuerung in Unternehmen leisten
kann.

II. BESONDERHEITEN DER HYBRIDFERTIGUNG

Die Logistikleistung und -kosten eines hybriden Produktionssystems
(aus Sicht)
Nachfolgenden dargestellten wesentlichen Faktoren, welche auf
Basis einer Literaturrecherche und mittels Expertenbefragungen
identifiziert werden konnten, bestimmt (siche dazu Abb. 3.).
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Abb. 2. ZielgroBen eines hybriden Produktionssystems

Dabei wird die Logistikleistung durch die Zielgroen Termintreue,
Durchlaufzeit, dem Produktmix und die Produktionslose beeinflusst
und die Logistikkosten durch die ZielgroBen Auslastung, Bestand,
den Umstellaufwand und die Anlagenverfiigbarkeit bestimmt.

Die Wahl der Produktionslosgréfe und Reihenfolge bzw. deren
Einfluss und Auswirkungen auf die produktionslogistischen
ZielgroBen und den dabei anfallenden Kosten unterscheidet sich
dahingehend, ob es sich beim zugrunde liegenden Prozess um eine
Stoffumwandlung oder eine Stoffumformung handelt, da je nachdem
welche Art der Fertigung vorliegt, andere Restriktionen und
Vorgaben zur Bestimmung dieser entscheidend sind.

Generell kann bei der Stoffumwandlung zwischen den nachfolgend
angefiihrten Féllen differenziert werden:

A. Bestimmung der Produktionslos- bzw. Chargengrdfie je
Produktqualitit durch die maximale Inputmenge der Aggregate

Zum einen kann die Grofe des Produktionsloses bzw. der Charge
durch die maximale Kapazitit der Fertigungsaggregate bestimmt
sein, welche die mogliche Inputmenge begrenzen (siche Abb. 4.).
Dies bedeutet, dass die Grofie des Produktionsloses bzw. der Charge
je Produktqualitdt durch den Input, d.h. die maximale Fiillmenge
eines Aggregates festgelegt ist. Dabei wird stets ein mengenmafig
konstantes Los/Charge je Produktqualitit (bestimmt durch die
Beschickung bzw. den Input des Aggregats) iiber ein betrachtetes
Zeitintervall produziert. Dabei spricht man von einer Losgrof3e eins,
welche beispielsweise bei einem Elektrolichtbogenofen auftritt. Aus
produktionslogistischer Sicht muss die Produktionslosgrofie als
konstant bzw. fest angenommen werden. Jedoch die Zeitdauer fiir
die notwendigen Umstellungen als auch die Herstellungsdauer,
welche  durch  produktionslogistische =~ MaBnahmen  kaum
beeinflussbar sind, kdnnen je zu erzeugender Produktqualitdt stark
variieren.
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Abb. 3. Bestimmung der Produktionslos- bzw. Chargengrofe I

B. Bestimmung  der  Produktionslos-  bzw.  Chargengrofie
(Kampagne) durch den kontinuierlichen, mengenmdfsig variablen
Output eines Aggregats je Produktqualitiit

Des Weiteren kann die Produktions- oder Chargengrof3e durch den
kontinuierlichen, mengenméfig variablen Output je Produktqualitit
eines Fertigungsaggregats festgelegt bzw. bestimmt sein (siehe dazu
Abb. 5.). Beispielhaft tritt dies bei einer Sinteranlage in der
Stahlindustrie ~ oder bei  einem  Drehrohrofen in  der
Grundstoffindustrie (Baustoff(Zement)- und Feuerfestindustrie) auf.
Im Gegensatz zu der zuvor beschriebenen Situation wird hier
kontinuierlich eine variierbare Outputmenge je Produktqualitit
(sogenannte Kampagne) bei gleichzeitiger Beschickung aus dem
Fertigungsaggregat abgezogen. Die Umstellung
Produktqualitét auf die ndchste erfolgt dabei meist flieend.
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Abb. 4. Bestimmung der Produktionslos- bzw. Chargengrof3e 11

C. Bestimmung der Produktionslos- bzw. Chargengrdfe je
Produktqualitit durch den Output eines Aggregats in konstanten
Zeitabstinden

Zudem kann die Wahl der Produktionslos- bzw. Chargengrofle
durch den intervallméaBig konstanten Output des Fertigungsaggregats
je Produktqualitit beeinflusst werden (Abb. 6.). Dies tritt
beispielhaft beim Abstich am Hochofen auf. Dabei wird je Abstich
eine bestimmte Menge (konstant oder variabel) an Output aus dem
Aggregat abgezogen. Die Outputmenge und somit die Grofle des
Produktionsloses bzw. der Charge wird dabei durch technologische
Vorschriften bzw. der zugrundeliegenden Fertigungstechnologie
bestimmt. Aus produktionslogistischer ~ Sicht somit
(vorausgesetzt die darauf basierende Fertigungstechnologie bleibt
unverdndert) die Produktionslos- bzw. Chargengrofle als fest
angenommen werden. Variabel und somit steuerbar ist der Zeitpunkt

muss

bzw. die Intervalldauer der Entnahme je Produktqualitit. Auch
hierbei erfolgt die Umstellung von einer Produktqualitit auf eine
andere meist flieBend.
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Abb. 5. Bestimmung der Produktionslos- bzw. Chargengrofe 111

Tatsache ist, dass bei hybriden Produktionssystemen alle
angefiihrten Fille eintreten konnen. In der Regel wird versucht die
Produktionslosgrofie so zu steuern bzw. festzulegen, dass der zur
termintreuen  Erfiillung der Produktionsauftrige notwendige
Umstellaufwand so gering wie moglich ist.

Die Wahl der ProduktionslosgroBe bei Prozessen der
Stoffumformung kann im Wesentlichen auf Basis der im
Nachfolgenden aufgelisteten Parameter erfolgen und variiert je nach
den zugrundeliegenden Produktionszielen und -vorgaben. So erfolgt
die Bestimmung bzw. Festlegung der Produktionslosgrofie bzw.
Charge und Reihenfolge meist unter Beriicksichtigung, dass dabei
minimale Riist-, Auftragswechsel- und Kapitalbindungskosten,
maximale Liefertreue, maximale Auslastung oder eine Maximierung
der Lieferflexibilitit erzielt werden konnen. Abschlieend sei

angemerkt, dass fir die Bestimmung einer geeigneten
Produktionslosgroe und Reihenfolge in einem hybriden
Produktionssystem  unbedingt die  Beriicksichtigung  der

produktionslogistischen Interdependenzen zwischen den
Stofftumwandlungs- auf die Stoffumformungsprozesse zu erfolgen

hat.

III. KONZEPT ZUR VERBESSERUNG DER PRODUKTIONSLOSGROBEN-
UND REIHENFOLGEPLANUNG AUF LOGISTISCHE ZIELGROBEN IN
HYBRIDEN PRODUKTIONSSYSTEMEN

Um den Einfluss der Produktionslosgrofe  und

Auftragsreihenfolge eines hybriden Produktionssystems bestimmen
zu konnen, in Abb. 7. dargestellte,
Bewertungsinstrumentarium entwickelt.

nun

wurde das relative

Einfluss und Auswirkung der ProduktionslosgréBe und/oder Aufiragsreihenfolge auf:
Termintreue Durchlaufzeit Produktmix
ExyT Ex\rD Vx
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Auslastung Bestdnde Umstellaufwand
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Logistikkosten

Abb. 6. Bewertungsinstrumentarium

Die im Bewertungsinstrumentarium enthaltenen Faktoren sind wie
folgt definiert (siche dazu Gleichungen 1 bis 11). Diese werden
durch die paarweise Gegeniiberstellung der ermittelten Zielgroen
bei verschiedenen Losgrofen- und Reihenfolgealternativen, hier

28

beispielsweise A und B, ermittelt. Nehmen die Faktoren den Wert 1
an, so hat die ProduktionslosgroBen- und Reihenfolgewahl keinen
Einfluss auf die betrachtete ZielgroBe. Je weiter die Werte fiir diese
Einflussfaktoren von 1 abweichen, desto stirker (positiv oder
negativ) werden die logistischen ZielgroBen durch die
Produktionslosgrofen- und Reihenfolgewahl beeinflusst (siche dazu
Abb. 8).
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K Leerkosten je Auftrag [GE]
Ky Leerkosten bei Produktionslosgréfe und Reihenfolge x,y [GE]
Exya Einflussfaktor auf Auslastung von Produktionslosgrofie und Reihenfolge
x aufy [-]
Bestiinde:
n
Kyyp i= Z Kini + Kp; (Glg.8)
i=1
KxB
Eyyp = K (Glg.9)
yB
K ni Lagerhaltungskosten je Auftrag [GE]
Kp; Kapitalbindung je Auftrag [GE]
Kyyp Lagerkosten bei Produktionslosgrofe und Reihenfolge x,y [GE]
Exyp Einflussfaktor auf Bestand von Produktionslosgrofie und Reihenfolge x
aufy [-]

Umstellaufwand:

n

Keyy = ) Kt (Glg.10)
i=1
Kyy
Eny = K_ (Glg 11)
yu

Ky Umstellaufwand je Auftragswechsel [GE]
Kyyp Umstellaufwand bei Produktionslosgréfe und Reihenfolge x,y [GE]
Exyu Einflussfaktor auf Umstellaufwand von Produktionslosgrofie und

Reihenfolge x auf'y [-]

Das hier vorgestellte Bewertungsinstrumentarium kann in der
betrieblichen Praxis herangezogen werden, um so eine Antwort auf
die Fragen

a) welchen Einfluss die betrachteten Losgrofien- und
Reihenfolgealternativen auf die einzelnen logistischen
ZielgroBen ausiiben und wie sich diese somit auf das
Leistungsverhalten eines Produktionssystems auswirken,

und

b) wie die LosgroBlen- und Reihenfolgeplanung zu erfolgen
hat um eine bessere Abstimmung dieser hinsichtlich einer
spezifischen ZielgroBe oder eine Gesamtverbesserung
hinsichtlich mehrerer betrachteter Zielgroen (sieche dazu
Vorgehenskonzept),

zu erhalten.

Die Fragestellung a) kann wie bereits erwéhnt durch den paarweisen
Vergleich aller aus den LosgroBen- und Reihenfolgealternativen
resultierenden ZielgroBen beantwortet werden. Ebenso kann der
Grad bzw. das  Ausmal der Beeinflussung  der
Produktionslosgrofen- und Auftragsreihenfolgealternative auf die
Zielgrofen abgebildet und bewertet werden. Des Weiteren ldsst sich
durch die Anwendung des entwickelten Instrumentariums eine
Aussage dariiber treffen, ob der Einfluss der ProduktionslosgrofBen-
und Auftragsreihen-folgealternative auf die betrachteten Zielgrofen
in einer positiven oder negativen Richtung bzw. Auswirkung erfolgt.
Weiters ist die Ubertragung dieser Erkenntnisse
Kennlinientheorie moglich, da durch die Ermittlung der
Einflussfaktoren die Anderungen der Kennlinienverldufe der
einzelnen ZielgroBen dargestellt werden konnen, wodurch eine
Bewertung des Losgrofen- und Reihenfolgeeinflusses auf die
Logistikleistung und die Logistik-kosten eines Produktionssystems
vorgenommen werden kann.

in die
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Eine zweite Analyse zur Beantwortung der oben angefiihrten
Fragestellung b) erfolgt durch die Anwendung des entwickelten
Vorgehenskonzepts (siche dazu Abb. 9).

Vorgehenskonzept - Uberblick
3-Phasen-Kenzept

1. Abgrerzung und Festlegung des Untersuchungsbereiches

Kosten-Nutzen-Abschéifzung

[

Phase 1
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4. Fesllegung und Erhebung der erforderlichen Messdalen

O

Variante B:
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ausgewshliten ZielgroRen

O

Obermprifung der Ergebnisse auf Plausibiitat

Variante A:
Teilverbesserung einer
pricrisierten Zielgrofie

Phase 2

2. Dbarmprofung - Machbarkeit der Umsetzung Phase 3

3. Bewerlung der Auswirkungen der Umsefzung

Abb. 9. Uberblicksdarstellung - Vorgehenskonzept

Das Vorgehenskonzept umfasst dabei drei Phasen: die Vorbereitung,
die Durchfiihrung und die Auswertung.

Phase 1 - Vorbereitung

In der ersten Phase — der Vorbereitung — sind alle Tatigkeiten und
Vorarbeiten, welche zur Durchfithrung des Abstimmungsprozesses
der Produktionslosgroen- und Reihenfolgeplanung auf die
logistischen  ZielgroBen eines hybriden Produktionssystems
notwendig sind, zu erbringen. Ebenso muss in dieser Phase zunéchst
die Entscheidung getroffen werden, ob der Einsatz des 3-Phasen-
Konzepts fiir die jeweils vorliegende Situation sinnvoll ist und
wirtschaftlich realisiert werden kann.

Phase 2 - Abstimmung

Nach der Durchfithrung der Vorbereitungstétigkeiten erfolgt der
eigentliche Kernprozess bzw. die Hauptphase des 3-Phasen-
Konzepts: die Abstimmung des Produktionslosgroflen- und
Reihenfolgeeinflusses auf, je nach gewihlter Variante A oder B
(siche dazu Abb. 10), eine spezifische oder mehrere Zielgrof3en
eines Produktionssystems.

Vorgehenskonzep! Phase 2 Variante B —
Abstimmung ProduktionslosgréBen- und Reihenfolgeplanung aul
mehrere logistische ZielgroBen in einem hybriden Produklionssystem

[ Schrilt 1: Fastlegung der zu maximierenden/minimierenden logistischen Zielgrden ‘

[ Schritt 2: Formulierung der Zielfunklion Z ‘

Schiitt 3: BerOcksichtigung von Produklionsspezifika durch die Aufstellung von
Nebenbedingungen

I Schritt 4: Maximierung/Minimierung der Zielfunklion unter Nebenbedingungen ‘

| schiitt 5: Dberprifung, ob Progromm zultissige Ltsung liefert |

Abb. 10. Phase 2: Abstimmungsprozess - Variante B

Nach erfolgreicher Abstimmung der Produktionslosgroffen- und
Reihenfolgeplanung auf die logistischen ZielgroBen erhélt man, je
nach gewidhlter Variante A oder B, ecine Aussage bzw.
Schlussfolgerung dariiber, wie die Produktionslosgréfen- und/oder
Reihenfolgeplanung zu geschehen hat, um entweder die
Maximierung bzw. Minimierung einer prioristierten Zielgrole zu
erhalten oder um eine Gesamtverbesserung aller der im betrachteten
Produktionssystem relevanten Zielgrofen durchfiihren zu kénnen.
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Phase 3 - Auswertung

Im Anschluss daran hat die Phase 3 - die Uberpriifung bzw.
Auswertung der Ergebnisse des Abstimmungsprozesses hinsichtlich
Plausibilitdt, Richtigkeit und Machbarkeit der Umsetzung zu
erfolgen. Ebenso muss die Bewertung der durch die Umsetzung
entstechenden Auswirkungen auf das Produktionssystem durch das
Einsetzen der erhaltenen LosgroBe- und Reihenfolge in das
Bewertungsinstrumentarium zur Berechnung der anderen Einfluss-
faktoren erfolgen, bevor die Implementierung vorgenommen werden
kann. Nach erfolgreicher Auswertung und Uberpriifung der
Ergebnisse des Abstimmungsprozesses kann die Umsetzung
erfolgen.

IV. UMSETZUNG IN DER GIEBEREI EINER KUPFERHUTTE

Durch die Anwendung des entwickelten 3-Phasen-Konzepts sowie
des Bewertungsinstrumentariums an einem konkreten Fallbeispiel
aus der betrieblichen Praxis — der GieBerei einer Kupferhiitte — wird
nun aufgezeigt, dass durch die Anwendung der oben beschriebenen
Modelle erhebliche Verbesserungs- und Einsparungspotenziale
durch eine sowohl die Logistikleistung als auch die Logistikkosten
im Unternehmen beriicksichtigende Produktionslosgroen- und
Reihenfolgeplanung erzielt werden kénnen. Der grofite Vorteil bzw.
das wesentliche Potenzial der hier beschriebenen Instrumentarien
gegeniiber den bisher in der Literatur vorhandenen Ansétzen wird in
der bei der Produktionsprogrammplanung  stattfindenden
gleichméBigen Beriicksichtigung sowohl der bei der Produktion
tatsdchlich anfallenden Kosten als auch der logistischen Zielgrofien
wie beispielsweise der Termintreue, Auslastung, Durchlaufzeit etc.
gesehen.

So war es im Zuge der Implementierung in der Kupferhiitte
Aufgabenstellung, eine flexible Produktionsplanung und -steuerung
zu generieren, welche sowohl die Auslastung und Termintreue als
auch die bei der Produktion anfallenden Herstellkosten fokussiert.
Um dies zu verwirklichen wurde ein Permutationsalgorithmus
entwickelt,
Schlichtungs- und Biindelungsvorgéngen jene Produktionslosgrofie
und Reihenfolge ermittelt, bei welcher die durch den Benutzer
ausgewihlten Zielgrofen ein Maximum (fiir z.B. die Auslastung und
Termintreue) bzw. Minimum (der Produktionskosten) annehmen.

welcher durch eine variable Anzahl an Sortier-,

Wie die nachfolgenden Abb. 11 und 12 zeigen, konnten so fiir den
Beispielmonat Oktober eine Verbesserung der Termintreue um
3.42% gegeniiber der bestehenden Planung, eine Erhéhung der
Auslastung um 8,72% erreicht und eine Durchlaufzeitreduzierung
von 216,11 h erzielt werden. Ebenso wurden die Produktionskosten
um ein Vielfaches gesenkt.

VERBESSERUNG SPOTENZIALE OKTOBER

Termintreue [®] Bestand [t] Durchlaufzeit [h] Auslastung [%]

3.42 82125 -216.01 8.72

Prod ukfionskosten [€]

-713037.03

Prifkosten [€] Lagerkosten [€]

0.00 11034.45

Abb. 11. Verbesserungspotenziale durch Anwendung des 3-Phasen-
Konzepts
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Abb. 12. erreichte Auslastung und Termintreue im Vergleich

Durch die  Ubertragung der aus der  bestehenden
ProduktionslosgroBen- und Reihenfolgeplanung
ZielgroBen (Variante B in Abb. 13) im Vergleich zur neu
generierten Alternative und der daraus erreichten Zielgrofen
(Variante A in Abb. 13) lassen sich der Einfluss und die
Auswirkungen der Planung auf die einzelnen Zielgroen mittels der
in III. definierten E-Faktoren je Zielgroe messen und somit

bewerten.

resultierenden

| Bewerfungsinstrumenfarium - Einfluss der und auf die ‘

Togiketung

Abb. 13. Anwendung des Bewertungsinstrumentariums am Fallbeispiel
Oktober

Daraus kann der Benutzer auf einen Blick erkennen, dass die
Produktionslosgrofien- und Reihenfolgeplanung einen erheblichen
Einfluss (fiir den Beispielmonat Oktober) auf die ZielgroBen der
Durchlaufzeit, dem Produktmix, der Auslastung und dem
Umstellaufwand ausiibt, welche alle durch die neu generierte
Alternative Vergleich bestehenden
Produktionsprogramm beeinflusst bzw. verbessert werden konnen.

positiv  im zum

V. ZUSAMMENFASSUNG UND AUSBLICK

Durch das vorgestellte Bewertungsinstrumentarium koénnen
einerseits der Einfluss und die Auswirkungen einer gewihlten
Produktionslosgrofe und Reihenfolge sowohl auf die einzelnen
logistischen ZielgroBen als auch die gesamten Produktionskosten
rasch ermittelt und bewertet werden. Ebenso ist die Ubertragung der
ermittelten Einflussfaktoren auf die bestehenden Ansédtze der
Kennlinientheorie méglich, wodurch die Weiterentwicklung der
Kennlinientheorie durch Ubertragung des ProduktionslosgroBen-
und Reihenfolgeeinflusses auf diese realisiert werden kann. Zum
anderen wurde durch das 3-Phasen-Konzept und dessen Umsetzung
in Form eines Abstimmungsalgorithmus ein Werkzeug geschaffen,
welches neben der Entscheidungsuntersiitzung hinsichtlich der
LosgroBen- und Reihenfolgeplanung ebenso die rasche Anpassung
an  verdnderliche = Rahmenbedingungen (Unternchmensziele,
Marktsituation etc.) bzw. die Fokussierung beliebiger Zielgrofien bei
der Planung ermédglicht.

Durch die Adaptierung bzw. Erweiterung des bestehenden
Konzepts auf die Unternehmensbereiche der Beschaffung und
Distribution sollen zukiinftig auch Verbesserungspotenziale in der
Materialbereitstellung durch die Abstimmung der Bestell- und
Produktionsmengen sowie eine Minimierung in den bendtigten
Lagerflichen durch eine verbesserte Lagerhaltung erschlossen
werden.
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