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Vorwort zur 3. Auflage

Das anhaltende Interesse an den Logistischen Kennlinien hat eine Neuauflage dieses
Buches erfordert.

Seit dem Erscheinen der 2. Auflage im Jahre 2002 hat die Kennlinientheorie
durch das Institut fiir Fabrikanlagen und Logistik der Leibniz Universitdt Hanno-
ver verschiedene Erweiterungen unter anderem im Bereich der Montage erfahren.
Die Entwicklungen sind jedoch noch nicht soweit fortgeschritten und praxiserprobt,
dass wir sie in eine dritte Auflage integrieren wollten.

Um die anhaltende Nachfrage befrieden zu konnen, haben wir uns daher ent-
schlossen, die 3. Auflage gegeniiber der 2. Auflage unverindert zu belassen und
lediglich kleine Fehler in einigen Formeln und im Text korrigiert.

Die 2. Auflage enthielt einige Demonstrationsprogramme zur Berechnung von
Produktions-, Lager- und Terminkennlinien sowie optimalen Losgroen. Es handelt
sich hierbei um Microsoft® Excel97-Anwendungen, die in Visual Basic® geschriebe-
ne Makros nutzen. Bei Verwendung neuerer Versionen von Microsoft® Windows und
Excel kommt es teilweise zu Problemen bei der graphischen Darstellung der Ergeb-
nisse. Da eine fehlerfreie Anwendung der Programme somit nicht mehr sichergestellt
werden kann, haben wir uns mit groBem Bedauern dazu entschlossen, die Demonstra-
tionsprogramme nicht mehr beizufiigen. Sdmtliche Formeln und deren Ableitungen
sind jedoch im Buch ausfiihrlich dokumentiert und kénnen im Bedarfsfall von den
Lesern selbst programmiert werden.

In zahlreichen Seminaren, Forschungsarbeiten und Projekten hat sich die Kenn-
linientheorie und ihre Anwendung in Produktions- und Lagerprozessen bewéhrt und
ist mittlerweile an vielen Hochschulen und Universititen Bestandteil der Vorlesun-
gen iiber Produktionswirtschaft, -management und -logistik. Seit 2009 steht auch
eine englische Ausgabe unter dem Titel ,,Fundamentals of Production Logistics* zur
Verfiigung.

Wir wiinschen unseren Lesern weiterhin Anregungen und Erkenntnisse bei der
Losung ihrer logistischen Probleme und freuen uns iiber Kritik und Anregungen.

Hannover Peter Nyhuis
Februar 2012 Hans-Peter Wiendahl



Vorwort zur 1. Auflage

Fiir viele Produktionsunternehmen ist die Differenzierung ihres Angebotes ge-
geniiber den Mitbewerbern hiufig mafigeblich durch die logistischen Merkmale
Lieferzeit und Liefertreue moglich. Dies erfordert die sichere Beherrschung der
internen Durchlaufzeiten und der Termineinhaltung. Gleichzeitig diirfen aber auch
kostenrelevante Ziele wie gleichméBige und hohe Auslastung sowie niedrige Be-
stande in Roh-, Halbfertig- und Fertigwarenbestinden nicht aus dem Blick geraten.
Dieses alte Dilemma der Ablaufplanung zu 16sen, ist Gegenstand zahlloser Bemii-
hungen von Wissenschaftlern und Praktikern. GroBe Hoffnungen wurden in den
60er Jahren in die Methoden des Operations Research, hier vor allem in die Warte-
schlangentheorie gesetzt, die sich aber unter den komplexen Randbedingungen der
variantenreichen Einzel- und Serienfertigung nicht durchsetzen konnte. Auch die
Simulation brachte wegen des hohen Aufwandes zumindest im laufenden Betrieb
eines Unternehmens nicht den erhofften Durchbruch.

In dieser Situation stiel das von Prof. Hans Kettner und seinen Mitarbeitern
Anfang der 70er Jahre am Institut fiir Fabrikanlagen der Universitit Hannover
entwickelte Trichtermodell und das daraus abgeleitete Durchlaufdiagramm auf
groBBes Interesse, weil die vier Zielgrolen Durchlaufzeit, Bestand, Auslastung
und Termintreue erstmals schliissig in einer Graphik abgebildet werden konnten.
Die daraus entstandene Belastungsorientierte Auftragsfreigabe und dann weiterent-
wickelte Belastungsorientierte Fertigungsregelung hat in der Werkstittenfertigung
starke Verbreitung gefunden.

Die spiter im Rahmen von Simulationsuntersuchungen entwickelten Produktions-
kennlinien stellen die Abhéngigkeit von Auslastung und Durchlaufzeit vom Bestand
erstmals auch quantitativ dar. Sie waren aber zunichst auf den Einsatz in der For-
schung beschrinkt, weil sie aufgrund des groSen Aufwandes fiir die Simulation nicht
praxistauglich waren.

Erst Anfang der 90er Jahre gelang es mit der Dissertation von Nyhuis, diese Pro-
duktionskennlinien auf Basis eines von v. Wedemeyer vorgeschlagenen Idealmodells
des Fertigungsablaufs verbunden mit experimentell und empirisch abgesicherten Un-
tersuchungen einfach zu berechnen. Damit erschloss sich in den folgenden Jahren
ein weites Anwendungsfeld fiir die Forschung und praktische Anwendung.
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VI Vorwort zur 1. Auflage

Das vorliegende Buch beschreibt erstmals in geschlossener Form die Modelle
der logistischen Kennlinien fiir den Produktions- und Lagerprozess, leitet die Be-
rechnungsformeln Schritt fiir Schritt ab und entwickelt daraus ein vergleichsweise
einfaches Rechenschema, das die fiir die Fertigungs- und Lagersteuerung iiblichen
Betriebsdaten benutzt. Sorgfiltige Tests mit Praxisdaten und umfangreiche Simula-
tionsstudien zeigen den Einfluss der einzelnen Gleichungsparameter der Auftrags-
und Kapazititsstruktur auf und erlauben eine Abschitzung der Aussagegenauigkeit
auch bei ungenauen oder fehlerhaften Ausgangsdaten, wie sie in der Praxis oft auf-
treten. Die Gegeniiberstellung mit der Simulation und der Warteschlangentheorie
verdeutlicht die Vorteile, aber auch die Grenzen der Kennlinientheorie.

Die Brauchbarkeit der Kennlinien zeigte sich in zahlreichen wissenschaftli-
chen und anwendungsbezogenen Projekten des Instituts fiir Fabrikanlagen. Sie
wurden aber auch von anderen Autoren aufgegriffen. Thre Hauptanwendungsge-
biete liegen heute in der Dimensionierung von Pufferbestinden und -flichen im
Rahmen der Fabrikplanung, der logistischen Positionierung von Fertigungsberei-
chen und Lagerbestidnden hinsichtlich Durchlaufzeit, Auslastung und Bestinden,
im Produktionscontrolling zur kontinuierlichen Verbesserung logistischer Zielgro-
Ben, in der Parametrierung von Losgrolenbestimmung, Durchlaufterminierung und
Auftragsfreigabe in PPS-Systemen sowie in der EngpaBorientierten Logistikana-
lyse zur ErschlieBung verborgener logistischer Potentiale fiir Durchlaufzeiten und
Bestinde. Weitere absehbare Anwendungsmoglichkeiten sind die Steuerung von
Konstruktions- und Entwicklungsbereichen, die Erweiterung der Kennlinien auf
das Merkmal Termintreue, die Kostenbewertung von Produktionsprozessen bei un-
terschiedlichen Bestandssituationen sowie die Bewertung von Lieferketten iiber
Unternehmensgrenzen hinweg.

Dieses Buch baut auf vielen wissenschaftlichen und empirischen Arbeiten des
Instituts fiir Fabrikanlagen auf, die teilweise zwanzig Jahre und lidnger zuriick-
reichen. Hierzu zihlen vor allem die Dissertationen von Bechte, Dombrowski,
Driger Erdlenbruch, Fastabend, Glifner, Lorenz, Ludwig, Moller, Penz, Petermann,
Scholtissek, Springer und Ullmann. Sie alle beschéftigten sich mit verschiede-
nen Aspekten der Produktionsmodellierung, -planung und -steuerung auf Basis des
Durchlaufdiagramms und der Kennlinien und haben jeder fiir sich einen Beitrag zur
Kennlinientheorie geliefert.

Unseren Lesern aus Wissenschaft und Praxis wiinschen wir viele Anregungen und
praktischen Nutzen bei der Bewiltigung ihrer logistischen Probleme. Fiir konstruk-
tive Kritik, Anregungen und Erfahrungen in der Anwendung der Kennlinientheorie
sind wir dankbar.

Hannover Peter Nyhuis
im Sommer 1999 Hans-Peter Wiendahl
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