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Prozefoptimierung in der logistischen Kette erfordert eine interdisziplindre betriebsiiber-
greifende Projektarbeit. Im Zeitalter der Globalisierung der Mirkte und der stetigen
Verbesserung der Wettbewerbsfahigkeit mittelstdndischer Unternehmen ist eine
innerbetriebliche und iiberbetriebliche Ressourcen- und Tourenplanung (Optimierung) liber
eine Informationsvernetzung ebenso notwendig wie die Aufbereitung von Informationen und
die Analyse von Geschiftsprozessen.
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Die Prozessoptimierung umfaf3t die Aufgaben der Analyse, Gestaltung, Planung und
Kontrolle von Prozessen. Supply Chain Management (SCM) ist die libergreifende
Prozessoptimierung in der logistischen Kette, d.h. die logische Weiterfiihrung der PPS auf die
Lieferbeziehungen.

Der Materialflufl umfaBt alle physisch notwendigen Vorginge und deren Verkettung zur
Beschaffung, zum Transport, zur Be- und Verarbeitung sowie zur Lagerung, Verteilung oder
Riicknahme vom Materialien, Baugruppen oder Produkten.

Der Informationsflufl umfafit alle Informationen zur Planung, Steuerung und Kontrolle vom
Materialfliissen in der logistischen Kette.



Das Strukturmodell der logistischen Kette umfaf3t die Prozesse der
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Entwicklung

Auftragsgewinnung (Vertrieb, Marketing)
Produktionsplanung
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Diese Prozesse werden durch das Supply Chain Management nach unternehmensspezifischen
Zielsetzungen in Richtung Kunden, Lieferanten und Dienstleistern gestaltet und optimiert
(Optimierung der Wertschopfungskette).

Anwendungssystem der Informatik ibernehmen die Informationsversorgung in der
logistischen Kette.
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Systeme zur Produktionsplanung und —steuerung (ERP Enterprise Resource Planning) werden
zur Planung, Steuerung und Uberwachung der Produktionsabliufe unter Beriicksichtigung
von Mengen, Terminen, Kosten und Kapazititen eingesetzt. Die Zielfunktion ergibt sich aus
Reduzierung der Durchlaufzeiten, hoher Termintreue, niedriger Kapitalbindung und hoher
Kapazititsauslastung.
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Ziel: Verbesserung des Ressourcen-Einsatzes in Produktionssystemen
Verbesserung der Logistikkette (Transport-Organisation)

Maximierung der Rentabilitdt (Gewinn / Kapital),
Optimierung der Wirtschaftlichkeit (Ertrag / Aufwand)
unter Berlicksichtigung der Ingenieurziele wie minimale Kosten, Termintreue,

minimale Durchlaufzeiten, Bestandsminimierung und maximale Auslastung der
Kapazititen.

Weg: Ersetzen der Trial and Error Methoden (basierend auf Einzelinformationen)
durch ,,wohldurchdachte und ,,ausgewogene* Entscheidungsvorschliage
Einbeziehung der Erfahrungen menschlicher Entscheidungstrager
Unterstlitzung der Entscheidungen durch Workflow-Management-Techniken
und grafischer Aufbereitung der Informationen mit Interaktionsmdglichkeiten
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Eine Wichtung der einzelnen Zielfunktionen entschérft die Problemstellung und ermoglicht
kundenindividuelle Betrachtungen.

Zur Zeit werden in Zusammenarbeit mit der Bauhaus-Universitit Weimar und der FSU Jena
Untersuchungen {iber eine Ziirlickfithrung des dargestellten Problems der Ressourcenplanung
auf die Klasse der Job-Shop-Probleme durchgefiihrt:

p Auftrage (Jobs), m Maschinen (Montageplétze u.4.)

fiir jeden Auftrag gibt es eine verdnderbare Maschinensequenz
jeder Bearbeitungsschritt ist eine Task,
Reihenfolgebeziehungen zwischen den Jobs sind zuléssig

Ressourcen werden als nicht erneuerbar (AK, AM) und erneuerbar (Material)
betrachtet.
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