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Synchronisierte Steuerung für ein 
marktorientiertes Lieferspektrum 

Die Marktentwicklung zu kleineren Los­
größen mit zunehmender Variantenviel­
falt stellt gerade an einen Programm­
fertiger erhebliche Anforderungen, um 
immer das richtige Lieferspektrum in 
seinem Fertigwarenlager bereitzuhal­
ten. Die einfachste Möglichkeit, dieses 
Problem zu lösen, besteht in einer hoch­
flexiblen Produktion, bei der die nach­
gefragten Artikel in der Kundenaus­
führung sofort nach Auftrageingang 
gefertigt werden. In der Praxis entste­
hen aber erhebliche Rückstände, weil 
keine unbegrenzte Kapazität zur Erledi­
gung dieses Aufgabenberges vorhan­
den wäre. 

stützt wird die PPS-Abstimmung durch 
die Information aus Fertigungs- und 
Montageleitstand und der HF-Lager­
steuerung. Diese übergeordnete Rah­
menplanung stimmt als Reglermodul 
die eingehenden Montageaufträge mit 
den Fertigungsfolgeaufträgen ab (Syn­
chronisation), um den Liefergrad des 
Zwischenlagers zu optimieren. Durch 
diesen Ansatz wird die Flexibilität für 
den Kunden garantiert, auch Änderun­
gen wie Terminvorziehung oder Men­
generhöhung zum Zeitpunkt des Liefer­
abrufes sind kurzfristig zu erfüllen. 

Synchronisations-Steuerung 
Bild 1 stellt den logistischen Gesamt-
Soll-Ablauf nach diesem Steuerungsan­
satz dar. Ausgangspunkt für den Beginn 
der Auftragabwicklung ist die abge­
stimmte Beauftragung vom Vertrieb an 
die Produktionsplanung. Darauf bauen 
sich Bedarfs-, Bestands- und Bestell­
rechnung auf. Nach Zergliederung der 
Primärbedarfe erhält der Einkauf Listen 
offener Bestellvorschläge oder entspre­
chende Dialoge über alle Materialien 
und Einzelteile, die zur Erfüllung der 

K u n d e n a u f t r ä g e 

Es bietet sich ein Kompromiß in Form 
der getrennten Planung und Steuerung 
des Fertigungs- und Montageprozesses 
an. In der Fertigung kann dann unter 
dem Gesichtspunkt hoher Produktivität 
die Auftragabwicklung relativ kundenun­
abhängig ablaufen. Die Montage wird so 
lange verzögert (Postponement), bis 
durch die zwischenzeitlich eingegange­
nen Kundenaufträge ein konkretes Mon­
tageprogramm aufgesetzt wird. 

Die Lieferzeit ist in diesem Falle also 
höchstens so lang wie die Montagezeit, 
zusätzlich die Auslieferzeit durch den 
Versand. 

Das Halbfertigfabrikatelager (HF-La­
ger) übernimmt bei diesem Ansatz eine 
wichtige Funktion als Synchronisations­
instrument. Die Bestände im Lager die­
nen als Puffer oder als Schlupf für einen 
kontinuierlichen Fertigungs- und Monta­
gefluß zwischen den beiden Betriebsbe­
reichen. 

Die Feinplanung und Steuerung in der 
Fertigung mit Hilfe eines Fertigungsleit­
stands organisiert eine kundenunabhän­
gige, programmorientierte Fertigung bis 
zur Ablieferung im Zwischenlager nach 
dem push(Drück)-Prmzip. Über den 
Montageleitstand werden die Kunden­
aufträge, also auch die Entnahmen aus 
dem Zwischenlager nach dem pull(Zug)-
Prmzip gesteuert. 

Das PPS-System hat die Aufgabe 
einer Grob(Rahmen)steuerung. Unter-
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Bild 2. Durchflußsteuerung innerhalb der operativen Logistikkette 

Beauftragung nötig sind. Aus Gründen 
der Flexibilität ist vorzusehen, daß Mate­
rialien auch verbrauchgesteuert im HF-
Lager vorgehalten werden. Deshalb 
können sich aus der Zergliederung auch 
Lagerauffüllaufträge für diese Artikel er­
geben. 

Die vom Lieferanten zum vorgegebe­
nen Termin gelieferten Teile werden 
nach der Wareneingangsprüfung im 
Rohstofflager eingelagert und stehen 
für die Abrufe vom Leitstand oder aus 
der Produktion zur Verfügung. Aus der 
Zergliederung ergeben sich auch auf­
tragbezogene Eigenfertigungsbedarfe. 
Die Primärbedarfsplanung hat die Auf­
gabe, eine kapazitive und terminliche 
Grobplanung vorzunehmen, beispiels­
weise auf Wochen- oder Tagesbasis. 

Die tagesgenaue Einsteuerung der 
Fertigungsaufträge auf Basis der vorher 
zergliederten Primärbedarfe wird vom 
Leitstand vorgenommen. An die dort 
veranlaßte Erstellung der barcodeles-
baren Arbeitspapiere schließen sich Ar­
beitsverteilung und Ausführung in der 
Produktion an. Über eine umfassende 
Betriebsdatenerfassung wird die Trans­
parenz des Arbeitsflusses und der Logi­
stik gewährleistet. Bild 2 zeigt das Prin­
zip der Durchflußsteuerung innerhalb 
der operativen Logistikkette. Zwischen 
Wareneingangslager und Zwischenlager 
lauft der kundenunabhängige Arbeits­
und Materialfluß im Fertigungsbereich 
ab, zwischen Fertigwarenlager und Zwi­
schenlager befindet sich die kundenauf-
tragabhängige Montage. 

Bei diesem Lösungsansatz ist ferti-
gungsseitig neben Programm- und Auf­
tragfertigung auch die Anwendung der 
Fertigungssegmentierung und monta-
geseitig des Kanban-Pnnzips zur Redu­
zierung der Bestände des Fertigteilela­
gers bei zunehmender Varianten- oder 
Kundenauftragfertigung möglich. Bedin­
gung ist dafür, daß der Bestandspuffer 
im Zwischenlager die Verfügbarkeit der 
benötigten Halbfertigfabrikate garan­
tiert. 

Dies wird erreicht mit Durchsetzung 
der in Bild 4 dargestellten vermaschten 
betrieblichen Regelkreisprinzipien. Der 
produktionsonentierte und vertriebs­
orientierte Regelkreis wird durch einen 
definierten Eingangs- und Ausgangspuf­
fer mit einer separaten Lagersteuerung 
im Zwischenlager synchronisiert. 

Der Fertigungsprozeß endet also in 
einem Bestandspuffer, aus dem der 
nachgeschaltete Montageprozeß opti­
mal befriedigt wird. 

Diese Betrachtungsweise hat ent­
scheidenden Einfluß auf die Gestaltung 
der Leitstandebene innerhalb der dispo­
sitiven Logistikkette, wie sie Bild 5 zeigt. 

Der Disponent als Primärbedarfs­
planer hat die Aufgabe, aus den Daten 
der Produktionsplanung, Kunden- und 
Ersatzteilaufträgen sowie aus den In­
formationen über die Nichtlieferfähig-
keit des Zentrallagers den Primärbe­
darf vorzugeben. Daraus leitet sich, 
durch Zergliederung der Stücklisten, der 
Nettobedarf unterteilt nach Fremdtei­
len (Einkauf), Eigenfertigungsteilen (Fer­
tigung und Montage) und Lagerteilen 
ab. 

Zu diesem Nettobedarf sind zusätzlich 
Bedarfe durch Ausschuß, Fehlteile oder 
Rückstände zu addieren. Die Erfüllung 
dieser Bedarfe mit Hilfe der autonom ar­
beitenden Betriebsregelkreise wird 
durch die Feinsteuerung des Fertigungs­
und Montageleitstandes und über eine 
separate Lagersteuerung des Halbfer­
tigfabrikatelagers unterstützt. 

Weitere Optimierungsansätze 
Die volle Wirksamkeit dieses Steue­
rungsansatzes wird allerdings nur dann 
erreicht, wenn mit Einführung einer logi­
stikgerechten Prozeß- und Produkt­

struktur die Voraussetzungen dafür ge­
schaffen werden. 

In bezug auf die Inhalte einer logistik­
gerechten Prozeßstruktur mit Schwer­
punkt flußorientierte Auftragabwicklung 
in den Produktionsbereichen gehört der 
Einsatz von flexiblen Technologien inner­
halb einer rechnerintegrierten Fertigung 
dazu. 

Der so erzeugte flußorientierte Auf­
tragdurchlauf wird durch modular auf­
gebaute Produktgliederungen nach fer-
tigungs- und montagegerechten Ge­
sichtspunkten unterstützt. An dieser 
Prozeß- und Produktstruktur orientiert 
sich die Feinsteuerungsstruktur als 
Grundlage für die Synchronisations­
steuerung. 
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