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Ausgangspunkt:

◮ Durchlaufterminierung

Festlegung der frühestmöglichen und spätestzulässigen Start- und End-

termine für die einzelnen Arbeitsgänge der Produktionsaufträge
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Planungsproblem:

◮ Terminplanung

Festlegung der tatsächlichen Start- und Endtermine für die einzelnen
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Ausgangspunkt:
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Planungsproblem:

◮ Terminplanung

Festlegung der tatsächlichen Start- und Endtermine für die einzelnen
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◮ Betrachtung aller zeitverbrauchenden Vorgänge

⊲ Produktionsaufträge gemäß Losgrößenplanung, Eilaufträge

⊲ Produktionsaufträge für B- und C-Produkte

⊲ Produktionsaufträge zur Auffüllung von Sicherheitsbeständen

⊲ Transportvorgänge, Rüstzeiten, Mindestabstände
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Ausgangspunkt:
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Arbeitsgang j Dauer FAZj FEZj SAZj SEZj GPj

A1 5 0 5 0 5 0
A2 7 5 12 5 12 0
A3 11 12 23 12 23 0
B1 8 0 8 8 16 8
B2 7 8 15 16 23 8
P1 8 23 31 23 31 0
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Auftragsnetz/
”
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(mit Vorgangsdauern in Zeiteinheiten (ZE))
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Kapazitätsbelastungsausgleich

◮ Anpassung der Belastungsprofile

⊲ frühestmögliche Einplanung der Arbeitsgänge

⊲ Verschiebung innerhalb der Pufferzeit

⊲ evtl. gemeinsame Verschiebung mit vorangehenden und nachfolgen-

den Arbeitsgängen

⊲ Ausweichmaßnahmen
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⊲ Zeitlich: Die Anlagen laufen länger.
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Kapazitätsbelastungsausgleich

◮ Anpassung der Belastungsprofile

⊲ frühestmögliche Einplanung der Arbeitsgänge

⊲ Verschiebung innerhalb der Pufferzeit

⊲ evtl. gemeinsame Verschiebung mit vorangehenden und nachfolgen-

den Arbeitsgängen

⊲ Ausweichmaßnahmen

◮ Anpassung der Kapazitäten

⊲ Zeitlich: Die Anlagen laufen länger.

⊲ Intensitätsmäßig: Die Anlagen laufen schneller.

⊲ Quantitativ: Es laufen zusätzliche Anlagen.



Kapazitätsorientierte

Ressourceneinsatzplanung
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Beispiel 6 Arbeitsgänge

Auftrag A

A1

3min

A2

9min

A3

4min

Auftrag B

B1

7min

B2

6min

B3

5min
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Beispiel 6 Arbeitsgänge

Auftrag A

A1

3min

A2

9min

A3

4min

Auftrag B

B1

7min

B2

6min

B3

5min

Senke

—
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Beispiel 6 Arbeitsgänge

Auftrag A

A1

3min

A2
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4min

Auftrag B
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7min
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Beispiel 6 Arbeitsgänge

Auftrag A

A1

3min

A2

9min

A3

4min

Auftrag B

B1

7min

B2

6min

B3

5min

Senke

—

Arbeitsgang j Dauer FAZj FEZj SAZj SEZj GPj

A1 3 0 3 6 9 6
A2 9 0 9 0 9 0
A3 4 9 13 9 13 0
B1 7 0 7 1 8 1
B2 6 0 6 2 8 2
B3 5 7 12 8 13 1

Senke 0 13 13 13 13 0
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Ressourcenbelegung bei unbeschränkter Kapazität (gemäß LOZ-Regel)

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
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Belegung
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B1
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B3

R1

R2

Kapazitätsbedarf:
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Ressourcenbelegung bei beschränkter Kapazität (gemäß LOZ-Regel)

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
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Belegung

A1

A2

A3

B1

B2

B3

R1

R2

Kapazitätsbedarf:
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Ressourcenbelegung bei beschränkter Kapazität (gemäß KOZ-Regel)

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Termin

Belegung

A1

A2

A3

B1

B2

B3

R1

R2

Kapazitätsbedarf:
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Ressourcenbelegung bei beschränkter Kapazität (gemäß KOZ-Regel)

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Termin

Belegung

A1

A2

A3

B1

B2

B3

R1

R2

Kapazitätsbedarf:
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Modell RCPSP

Was muss festgelegt werden:

xjt ∈ {0; 1} ... Wann kann Arbeitsgang j eines bestimmten Produktions-

auftrags fertiggestellt werden ?

xjt =





1 , wenn Arbeitsgang j in Periode t fertig-

gestellt sein soll

0 sonst
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Modell RCPSP

Was muss festgelegt werden — Entscheidungsvariable:

xjt ∈ {0; 1} ... Fertigstellungszeitpunkt des Arbeitsgangs j

xjt =





1 , wenn Arbeitsgang j in Periode t fertig-

gestellt sein soll

0 sonst
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Modell RCPSP

Was ist gegeben — Daten:

djFEI ... Dauer des Arbeitsgangs j

Vj ... Menge der Vorgängerarbeitsgänge zu Arbeitsgang j (die

Arbeitsgänge, die bei Start des Arbeitsgangs j fertig sein

müssen)
FEZj ... ↓
SEZj ... Daten aus der Durchlaufterminierung

kjr ... Kapazitätsbedarf des Arbeitsgangs j bezüglich Ressource r

Kr ... Kapazität der Ressource r
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Modell RCPSP

Minimiere: Z =

SEZJ∑

t=FEZJ

t · xJt
Wähle den Fertigstellungszeitpunkt des

Projekts so früh wie möglich !
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Modell RCPSP

Minimiere: Z =

SEZJ∑

t=FEZJ

t · xJt
Wähle den Fertigstellungszeitpunkt des

Projekts so früh wie möglich !

u. B. d. R.:

SEZj∑

t=FEZj

xjt = 1

Jeder Arbeitsgang j = 1, . . . , J hat nur einen Endter-

min zwischen dem frühestmöglichen (FEZj) und dem

spätestzulässigen (SEZj).
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Modell RCPSP

Minimiere: Z =

SEZJ∑

t=FEZJ

t · xJt
Wähle den Fertigstellungszeitpunkt des

Projekts so früh wie möglich !

u. B. d. R.:

SEZj∑

t=FEZj

xjt = 1

Jeder Arbeitsgang j = 1, . . . , J hat nur einen Endter-

min zwischen dem frühestmöglichen (FEZj) und dem

spätestzulässigen (SEZj).

SEZh∑

t=FEZh

t · xht ≤
SEZj∑

t=FEZj

(t− dj) · xjt
Die Vorgängerarbeitsgänge h ∈ Vj
der Arbeitsgänge j ∈ {1, . . . , J} \
{Quelle} müssen jeweils erledigt sein.
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Modell RCPSP

Minimiere: Z =

SEZJ∑

t=FEZJ

t · xJt
Wähle den Fertigstellungszeitpunkt des

Projekts so früh wie möglich !

u. B. d. R.:

SEZj∑

t=FEZj

xjt = 1

Jeder Arbeitsgang j = 1, . . . , J hat nur einen Endter-

min zwischen dem frühestmöglichen (FEZj) und dem

spätestzulässigen (SEZj).

SEZh∑

t=FEZh

t · xht ≤
SEZj∑

t=FEZj

(t− dj) · xjt
Die Vorgängerarbeitsgänge h ∈ Vj
der Arbeitsgänge j ∈ {1, . . . , J} \
{Quelle} müssen jeweils erledigt sein.

J∑

j=1

kjr ·
t+dj−1∑

q=t

xjq ≤ Kr

Die Anzahl zeitlich parallel belegter Ressour-

ceneinheiten (RE) darf die Anzahl verfügbarer

RE der Ressourcen r = 1, . . . , R zu keinem Zeit-

punkt t = 1, . . . , T überschreiten.
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Beispiel 6 Arbeitsgänge

Auftrag A

A1

3min

A2

9min

A3

4min

Auftrag B

B1

7min

B2

6min

B3

5min

Senke

—
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Ressourcenbelegung bei beschränkter Kapazität (optimale Lösung)

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Termin

Belegung

A1

A2

A3

B1

B2

B3

R1

R2

Kapazitätsbedarf:
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Ressourcenbelegung bei beschränkter Kapazität (optimale Lösung)

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Termin

Belegung
1 xSenke,13 = 1

A1 1 xA1,9 = 1

A2 1 xA2,9 = 1

A3 1 xA3,13 = 1

B1 1 xB1,7 = 1

B2 1 xB2,6 = 1

B3 1 xB3,13 = 1

R1

R2

Kapazitätsbedarf:



Konzepte zur Produktionsplanung

und -steuerung

(
”
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Daten

◮ Produktprogramm

◮ verfügbare Betriebsmittel und Arbeitskräfte (Kapazitäten)

◮ Rahmenvereinbarungen mit Zulieferern
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Daten

◮ Produktprogramm

◮ verfügbare Betriebsmittel und Arbeitskräfte (Kapazitäten)

◮ Rahmenvereinbarungen mit Zulieferern

Aufgaben

◮ Bestimmung der Produktionsmengen

◮ Kapazitätsabgleich bei saisonal schwankenden Absatzmengen

◮ Ableitung der benötigten Vorproduktmengen mit den zugehörigen

Produktions- bzw. Beschaffungsaufträgen

◮ Festlegung der Reihenfolge und der zeitlichen Lage der Produktions-

aufträge an den einzelnen Ressourcen
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Prinzipien

◮ Push

⊲ Bring-Prinzip

⊲ umfasst alle Planungs- und Steuerungsaufgaben

⊲ Produktion gemäß Prognose bzw. Planung



Operative Produktionsplanung und -steuerung

c©Univ.-Prof. Dr. Michael Manitz Produktionsmanagement 143-9

Prinzipien

◮ Push

⊲ Bring-Prinzip

⊲ umfasst alle Planungs- und Steuerungsaufgaben

⊲ Produktion gemäß Prognose bzw. Planung

◮ Pull

⊲ Hol-Prinzip

⊲ betrifft die Steuerung ausgewählter Materialflusssegmente

⊲ Produktion auf Abruf



Vom SIULSP zum CLSP
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Modell SIULSP

Minimiere die Summe aus Rüstkosten und Lagerkosten:

Z =
T∑

t=1

(h · yt + s · γt + pt · qt)
∑

k∈K
u. B. d. R.:

Bedarf in Periode t:

yt−1 + qt − yt = dt für alle t = 1, 2, . . . , T

Es muss gerüstet werden, wenn qt > 0 ist:

qt −M · γt ≤ 0 für alle t = 1, 2, . . . , T

Wertebereich:

qt ≥ 0; yt ≥ 0; y0 = 0; yT = 0; γt ∈ {0; 1} für alle t = 1, 2, . . . , T
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Modell SIULSP

Minimiere die Summe aus Rüstkosten und Lagerkosten:

Z =
∑

k∈K

T∑

t=1

(hk · ykt + sk · γkt + pkt · qkt)

u. B. d. R.:

Bedarf in Periode t:

yt−1 + qt − yt = dt für alle t = 1, 2, . . . , T

Es muss gerüstet werden, wenn qt > 0 ist:

qt −M · γt ≤ 0 für alle t = 1, 2, . . . , T

Wertebereich:

qt ≥ 0; yt ≥ 0; y0 = 0; yT = 0; γt ∈ {0; 1} für alle t = 1, 2, . . . , T
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Modell SIULSP

Minimiere die Summe aus Rüstkosten und Lagerkosten:

Z =
∑

k∈K

T∑

t=1

(hk · ykt + sk · γkt + pkt · qkt)

u. B. d. R.:

Bedarf in Periode t:

yk,t−1 + qkt − ykt = dkt für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Es muss gerüstet werden, wenn qt > 0 ist:

qkt −M · γkt ≤ 0 für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Wertebereich:

qkt ≥ 0; ykt ≥ 0; yk0 = 0; ykT = 0; γkt ∈ {0; 1} für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T
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Modell SIULSP

Was ist gegeben — Indexmengen:

K ... die Menge der betrachteten Produkte

Was ist gegeben — Daten:

dkt ... Bedarf für Produkt k in Periode t

y
(0)
k

... Anfangslagerbestand für Produkt k

sk ... Rüstkostensatz für Produkt k

hk ... Lagerkostensatz für Produkt k

pkt ... variable Produktionskosten für Produkt k in Periode t
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Modell CLSP

Was ist gegeben — Indexmengen:

K ... die Menge der betrachteten Produkte

J ... die Menge der gemeinsam genutzten Ressourcen

Was ist gegeben — Daten:

dkt ... Bedarf für Produkt k in Periode t

y
(0)
k ... Anfangslagerbestand für Produkt k

sk ... Rüstkostensatz für Produkt k

hk ... Lagerkostensatz für Produkt k

pkt ... variable Produktionskosten für Produkt k in Periode t
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Modell CLSP

Was ist gegeben — Indexmengen:

K ... die Menge der betrachteten Produkte

J ... die Menge der gemeinsam genutzten Ressourcen

Was ist gegeben — Daten:

dkt ... Bedarf für Produkt k in Periode t

y
(0)
k ... Anfangslagerbestand für Produkt k

sk ... Rüstkostensatz für Produkt k

hk ... Lagerkostensatz für Produkt k

pkt ... variable Produktionskosten für Produkt k in Periode t

tbjk ... Stückbearbeitungszeit für Produkt k auf Ressource j

trjk ... Rüstzeit für Produkt k auf Ressource j

bjt ... Kapazität der Ressource j in Periode t
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Modell CLSP

Minimiere die Summe aus Rüstkosten und Lagerkosten:

Z =
∑

k∈K

T∑

t=1

(hk · ykt + sk · γkt + pkt · qkt)

u. B. d. R.:

Bedarf in Periode t:

yk,t−1 + qkt − ykt = dkt für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Es muss gerüstet werden, wenn qt > 0 ist:

qkt −M · γkt ≤ 0 für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Wertebereich:

qkt ≥ 0; ykt ≥ 0; yk0 = 0; ykT = 0; γkt ∈ {0; 1} für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T
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Modell CLSP

Minimiere die Summe aus Rüstkosten und Lagerkosten:

Z =
∑

k∈K

T∑

t=1

(hk · ykt + sk · γkt + pkt · qkt)

u. B. d. R.:

Bedarf in Periode t:

yk,t−1 + qkt − ykt = dkt für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Kapazitäten in Periode t:∑

k∈K

(
tbjk · qkt + trjk · γkt

)
≤ bjtfür alle j ∈ J und t = 1, 2, . . . , T

Es muss gerüstet werden, wenn qt > 0 ist:

qkt −M · γkt ≤ 0 für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Wertebereich:

qkt ≥ 0; ykt ≥ 0; yk0 = 0; ykT = 0; γkt ∈ {0; 1} für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T
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Modell CLSP

Minimiere die Summe aus Rüstkosten und Lagerkosten:

Z =
∑

k∈K

T∑

t=1

(hk · ykt + sk · γkt + pkt · qkt)

u. B. d. R.:

Bedarf in Periode t:

yk,t−1 + qkt − ykt = dkt für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Kapazitäten in Periode t:∑

k∈K

(
tbjk · qkt + trjk · γkt

)
≤ bjt für alle j ∈ J und t = 1, 2, . . . , T

Es muss gerüstet werden, wenn qt > 0 ist:

qkt −M · γkt ≤ 0 für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Wertebereich:

qkt ≥ 0; ykt ≥ 0; yk0 = 0; ykT = 0; γkt ∈ {0; 1} für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T



Vom CLSP zum MLCLSP



Mehrstufige Mehrprodukt-Losgrößenplanung
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wegen Ressourcenkonkurrenz

◮ arbeitsgangbezogene Betrachtung (Production Process Model (PPM))

zur Erfassung aller Ressourcenverbräuche, d. h., nach jedem Arbeits-

gang gilt eine neue Erzeugnisstufe als erreicht, und es wird ein neues

(Zwischen-)Produkt identifiziert

◮ mehrstufige Betrachtung zur Erfassung der Erzeugnisstruktur

◮ simultane Betrachtung aller Werkstätten auf Grund der Materialflussbe-

ziehungen
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Modell CLSP

Minimiere die Summe aus Rüstkosten und Lagerkosten:

Z =
∑

k∈K

T∑

t=1

(hk · ykt + sk · γkt + pkt · qkt)

u. B. d. R.:

Bedarf in Periode t:

yk,t−1 + qkt − ykt = dkt
∑

j∈Nk

akj · qjt für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Kapazitäten in Periode t:∑

k∈K

(
tbkj · qkt + trkj · γkt

)
≤ bjt für alle j ∈ J und t = 1, 2, . . . , T

Es muss gerüstet werden, wenn qkt > 0 ist:

qkt −M · γkt ≤ 0 für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Wertebereich:

qkt ≥ 0; ykt ≥ 0; yk0 = 0; ykT = 0; γkt ∈ {0; 1} für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T
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Modell MLCLSP

Minimiere die Summe aus Rüstkosten und Lagerkosten:

Z =
∑

k∈K

T∑

t=1

(hk · ykt + sk · γkt + pkt · qkt)

u. B. d. R.:

Bedarf in Periode t:

yk,t−1 + qkt − ykt = dkt +
∑

j∈Nk

akj · qjt für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Kapazitäten in Periode t:∑

k∈K

(
tbkj · qkt + trkj · γkt

)
≤ bjt für alle j ∈ J und t = 1, 2, . . . , T

Es muss gerüstet werden, wenn qkt > 0 ist:

qkt −M · γkt ≤ 0 für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Wertebereich:

qkt ≥ 0; ykt ≥ 0; yk0 = 0; ykT = 0; γkt ∈ {0; 1} für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T
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Modell MLCLSP

Minimiere die Summe aus Rüstkosten und Lagerkosten:

Z =
∑

k∈K

T∑

t=1

(hk · ykt + sk · γkt + pkt · qkt)

u. B. d. R.:

Bedarf in Periode t:

yk,t−1 + qkt −
∑

j∈Nk

akj · qjt − ykt = dkt für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Kapazitäten in Periode t:∑

k∈K

(
tbkj · qkt + trkj · γkt

)
≤ bjt für alle j ∈ J und t = 1, 2, . . . , T

Es muss gerüstet werden, wenn qkt > 0 ist:

qkt −M · γkt ≤ 0 für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Wertebereich:

qkt ≥ 0; ykt ≥ 0; yk0 = 0; ykT = 0; γkt ∈ {0; 1} für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T
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Modell MLCLSP

Minimiere die Summe aus Rüstkosten und Lagerkosten:

Z =
∑

k∈K

T∑

t=1

(hk · ykt + sk · γkt + pkt · qkt)

u. B. d. R.:

Bedarf in Periode t:

yk,t−1 + qk,t−zk
−
∑

j∈Nk

akj · qjt − ykt = dkt für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Kapazitäten in Periode t:∑

k∈K

(
tbkj · qkt + trkj · γkt

)
≤ bjt für alle j ∈ J und t = 1, 2, . . . , T

Es muss gerüstet werden, wenn qkt > 0 ist:

qkt −M · γkt ≤ 0 für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T

Wertebereich:

qkt ≥ 0; ykt ≥ 0; yk0 = 0; ykT = 0; γkt ∈ {0; 1} für alle k ∈ K und t = 1, 2, . . . , T
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c©Univ.-Prof. Dr. Michael Manitz Produktionsmanagement 176-3

Beispiel (vgl. Günther/Tempelmeier (2012))

Für ein Endprodukt P liegen für die nächsten 4 Wochen geplante Primär-

bedarfsmengen in Höhe von 10, 10, 30 und 15 ME vor. Das Endprodukt P1

wird aus zwei Komponenten (B1 und B2) hergestellt, die ihrerseits wie-

derum auf einem gemeinsamen Ausgangsmaterial E, das zuvor noch be-

arbeitet werden muss, basieren. Die Erzeugnis- und Prozessstruktur wird

durch den folgenden Gozintographen wiedergegeben:

E

B1

B2

P
1

1

1

1

Alle Arbeitsgänge finden auf derselben Ressource statt. Die Stückbearbei-

tungszeiten entsprechen einer Zeiteinheit; die Rüstzeiten seien vernach-

lässigbar. Die Lagerkosten pro Mengeneinheit und Woche betragen für

die Erzeugnisse P, B1, B2 bzw. E jeweils 4.0, 1.1, 1.1 bzw. 1.0 Geldeinhei-

ten (GE). Als fixe Kosten fallen für jeden Rüstvorgang 100GE an.
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Beispiel (vgl. Günther/Tempelmeier (2012))

Produktionsplan nach dem herkömmlichen MRP-Sukzessivplanungskon-

zept mit isoliert bestimmten optimalen Losgrößen (SIULSP):

Periode t 1 2 3 4
Produkt k 999 999 999 999

P 20 0 45 0
B1 65 0 0 0
B2 65 0 0 0
E 130 0 0 0
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Beispiel (vgl. Günther/Tempelmeier (2012))

Produktionsplan nach dem herkömmlichen MRP-Sukzessivplanungskon-

zept mit isoliert bestimmten optimalen Losgrößen (SIULSP):

Periode t 1 2 3 4
Produkt k 999 999 999 999

P 20 0 45 0
B1 65 0 0 0
B2 65 0 0 0
E 130 0 0 0

Zulässiger (und optimaler) Produktionsplan mit MLCLSP:

Periode t 1 2 3 4
Produkt k 999 999 999 999

P 10 10 30 15
B1 20 0 30 15
B2 20 0 30 15
E 40 60 0 30

(Periodenkapazität: 90 Zeiteinheiten)



Ein hierarchisches,

kapazitätsorientiertes

Produktionsplanungs- und

-steuerungskonzept
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P
ro
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aggregierte Gesamtplanung (
”
Supply Network Planning“)

werksübergreifend

Produktionsplanungs- und -steuerungssystem werksbezogen

Hauptproduktions-
programmplanung

Losgrößen- und
Ressourceneinsatz-
planung

Feinplanung und
-steuerung

Baustel-
lenpro-
duktion

Werk-
stattpro-
duktion

Fließpro-
duktion

Zentren-
produkti-

on

JIT-Pro-
duktion

...

(vgl. Drexl/Fleischmann/Günther/Stadtler/Tempelmeier (1993), Tempelmeier (2008))
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zentrale Planungsebenen

◮ aggregierte Gesamtplanung

(zeitliche Koordination von Kapazitätsangebot und -nachfrage, Be-

schäftigungsglättung)

⊲ Bestimmung des kostenminimalen Produktionsprogramms

(Minimierung der Summe aus Lagerkosten und Mehrkosten für Zu-

satzkapazität)

⊲ längerfristig, aggregiert

⊲ Daten: Nachfrageprognosen, werksbezogene Kapazitäten
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zentrale Planungsebenen

◮ aggregierte Gesamtplanung

(zeitliche Koordination von Kapazitätsangebot und -nachfrage, Be-

schäftigungsglättung)

⊲ Bestimmung des kostenminimalen Produktionsprogramms

(Minimierung der Summe aus Lagerkosten und Mehrkosten für Zu-

satzkapazität)

⊲ längerfristig, aggregiert

⊲ Daten: Nachfrageprognosen, werksbezogene Kapazitäten

◮ Hauptproduktionsprogrammplanung

(Vorgabe für die dezentralen Produktionssegmente)

⊲ – Problemstruktur wie bei Beschäftigungsglättung –

⊲ aber: weniger aggregiert

⊲ Daten: Nachfragemengen, segmentbezogene Kapazitäten, Kapazi-

tätserfordernisse der Hauptprodukte
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P
ro

g
n
o
se

n
B
e
sta

n
d
sm

a
n
a
g
e
m
e
n
t

AGGRPLAN

werksübergreifend

Produktionsplanungs- und -steuerungssystem werksbezogen

Hauptproduktions-
programmplanung

HPPPLAN

Losgrößen- und
Ressourceneinsatz-
planung

Feinplanung und
-steuerung

RCPSP

Projekt-
planung

Baustel-
lenpro-
duktion

Werk-
stattpro-
duktion

MLCLSP

RCPSP
Durchlauf-

terminierung

Kapazitätsbela-
stungsausgleich

Ablaufplanung

Sorten:

ELSP

Varianten:
CARSEQ

Fließpro-
duktion

Bedarfs-
auflösung

Serien-
bildung

Systen-
rüstung

Zentren-
produkti-

on

Pull-
Steuerung

JIT-Pro-
duktion

...

(vgl. Drexl/Fleischmann/Günther/Stadtler/Tempelmeier (1993), Tempelmeier (2008))
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◮ Berücksichtigung der knappen Kapazitäten in allen Planungsphasen

−→ Ziel: zulässige (durchführbare) Produktionspläne

◮ Abbildung der segmentspezifischen Planungsprobleme

−→ Gründe:

⊲ Unterschiede zwischen den Produktionssegmenten bezüglich des Or-

ganisationstyps der Fertigung

◮ hierarchische Integration

−→ Gründe:

⊲ keine Simultanplanung möglich

⊲ Interdependenzen zwischen Erzeugnissen, Planungsmodulen und

-ebenen sind jedoch – soweit möglich – zu berücksichtigen

⊲ zentrale Koordination notwendig

◮ verschiedene Aggregationsgrade, Planungshorizonte und -raster

◮ rollierende Planung, Sicherheitsbestände
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SC-PartnerAdvanced Planning System

Algorithmen/

Optimierungs-

verfahren

Supply Network Planning
(Aggregierte Gesamtplanung,

Hauptproduktions-

programmplanung)

Production Planning/

Detailed Scheduling
(Ressourceneinsatzplanung)

Warnungen/Alerts

Interaktive

Planänderungen

Planungsmodule unterstützende Module kollaborative Module

Network Design
(Systemplanung, Standortplanung)

T
ra

n
s
a

k
ti
o

n
s
o

ri
e

n
ti
e

rt
e

s
 P

P
S

/E
R

P
-S

y
s
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m

M
a

te
ri

a
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e
d

a
rf

s
re

c
h

n
u

n
g

 (
M

R
P

)

O
L
T

P
-S

y
s
te

m

Capable to Promise
(Verfügbarkeitsprüfung:

Kapazität)

Distribution Planning
(Liefermengenzuordnung)

Transportation

Plannning/Vehicle

Routing
(Auslieferungsplanung)

Demand Planning
(Prognoseverfahren, Sicherheitsbestand)

Available to Promise
(Verfügbarkeitsprüfung: 

Bestand)

Collaborative  Forecasting
(Prognosen)

Collaborative Replenishment
(Beschaffung)

Vendor-Managed Inventory
(Bestandsmanagement)

O
L

T
P

-S
y
s
te

m
A

P
S

P
P

S
-/E

R
P

-S
y
s
te

m

(Sicherheitsbestand)

(Losgrößen, MRP)

(Quelle: Günther/Tempelmeier (2012))
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Standortübergreifende Produktions-, 

Beschaffungs- und Transportplanung

(Quelle: Günther/Tempelmeier (2012))
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Deterministische Sicht

Bau-

stellen-

produktion

Werkstatt-

produktion

Zentren-

produktion

Fließ-

produktion

JIT-

Produktion ...

Produktionssegmente (Standort 1)

Kapazitätsorientierte Planung (Standort 1)

Bau-

stellen-

produktion

Werkstatt-

produktion

Zentren-

produktion

Fließ-

produktion

JIT-

Produktion ...

Produktionssegmente (Standort N)

Kapazitätsorientierte Planung (Standort N)

...

Lieferungen Lieferungen Kunden

Standortü
(Supply Network Planning, Master Planning, Enterprise Planning)

ung aggregiert

detailliert

D
is

tr
ib

u
ti

o
n

Lieferanten

B
e

sc
h

a
ff

u
n

g

Stochastische Sicht
Pufferungsmechanismen, Sicherheitsbestände, Sicherheitszeiten

Unterstützende Module: Nachfrageprognose, Verfügbarkeitsprüfung (Available-to-promise), Warn-Monitor

Supply Network

(Quelle: Günther/Tempelmeier (2012))


