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Das Gebiet der Fertigungssteuerung verzeichnet eine wechselvolle Geschichte. Sie begann
Mitte der 1960er-Jahre, als die Planung und Steuerung der immer groferen Fabriken
mit tausenden von Auftrigen und zigtausend Arbeitsgingen die Erfahrung und
Vorstellungskraft der Meister und Betriebsleiter iiberforderte. Beriihmte Regeln wurden
als Ausweg gesehen, um mit dem immerwéhrenden Zielkonflikt zwischen hoher Auslastung
und piinktlicher Lieferung fertig zu werden. Sie lauteten etwa: ,,Man muss in eine Werkstatt
nur ordentlich viele Auftrige geben, dann ist sie auch produktiv®. Oder: ,Riistzeiten
sind moglichst zu vermeiden, fasse also gleiche Auftrige zusammen®. Oder: ,,Die
Abfertigungsregel Kiirzeste Operationszeit (KOZ) bewirkt kurze Durchlaufzeiten der
Auftrage”. Allen diesen und anderen Regeln ist gemeinsam, dass sie tatsdchlich ein
einzelnes Ziel durchaus unterstiitzen, aber den eigentlichen Zielkonflikt nicht 16sen konnen.

Grofle Hoffnungen weckten in diesem Zusammenhang Warteschlangenmodelle, die
bereits erfolgreich in Warenverteilsystemen und Telefonnetzen eingesetzt wurden. Trotz
groBer Anstrengungen in Wissenschaft und Industrie konnte sich deren Anwendung in der
Stiickgiiterproduktion nach dem Werkstéttenprinzip aber nicht durchsetzen. Eingehende
Untersuchungen zeigten, dass die mathematischen Voraussetzungen dieser Modelle in der
Praxis nicht vorlagen.

Die wachsende Rechnerkapazitit und die Verfiigbarkeit grafischer Bildschirme lautete
Anfang der 1980er-Jahre eine neue Ara der Fertigungssteuerung ein. Der so genannte
elektronische Leitstand versprach endlich eine zuverlédssige Planung und Abfertigung der
Auftrige durch eine minuziose Einplanung und Verfolgung jedes einzelnen Arbeits-
ganges auf jeder Maschine. Aber auch diese Hoffnungen wurden enttduscht, weil das
zugrunde liegende deterministische Modell falsch und der Aufwand fiir die Planung und
Systempflege zu grof3 war.
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Parallel zu diesen Entwicklungen wurden neue Denkansitze bekannt. Die in Japan
entwickelte Kanban-Steuerung stellte bisherige Denkgewohnheiten radikal in Frage,
indem man nach dem Prinzip des Supermarktes bei Bedarf die Auftrige aus der Fertigung
herauszog (Pullprinzip), statt sie lange vor dem gewiinschten Liefertermin in die Ferti-
gung einzulasten (Pushprinzip). Die fiir die Werkstattfertigung entwickelte Belastungsori-
entierte Auftragsfreigabe (BOA), spiter zur Belastungsorientierten Fertigungssteuerung
und -regelung erweitert, verkniipfte erstmals eine riickstandsorientierte Kapazitits-
steuerung mit einer bestandsgeregelten Auftragsfreigabe. Andere Autoren betonten die
Engpassbetrachtung, so die Theory of Constraints (TOC) und das daraus abgeleitete
OPT-Verfahren. Weitere Meilensteine waren das CONWIP-Verfahren (Constant Work
in Process) und das in der Automobilindustrie entwickelte Fortschrittszahlenkonzept.

Mitte der 1980er-Jahre setzte die Lean-Production-Welle ein und die daraus resultie-
rende Zerlegung der Fabriken in autonome markt- und produktorientierte Inseln,
Segmente und Fraktale. Diese sollten moglichst weitgehend von den Mitarbeitern
gesteuert werden. Hinzu kam die verstirkte Verlagerung von Teilen, Komponenten und
ganzen Subsystemen an Zulieferer. Die Produktionsunternehmen konzentrierten sich
folgerichtig auf die Beschaffung, Montage und Auslieferung. Das Interesse an der Ferti-
gungssteuerung ging stark zuriick und hatte das Verschwinden zahlreicher Fertigungs-
steuerungssysteme vom Markt zur Folge.

Mitte der 1990er-Jahre trat die Betrachtung der gesamten Lieferkette vom Lieferanten
des Lieferanten bis hin zum Kunden des Kunden in den Vordergrund, die Supply Chain
war geboren. Im Vordergrund steht die Transparenz der Ablaufe.

Ungeachtet dieser und weiterer Entwicklungen wie z.B. Agentensteuerung, Fuzzy
Logic und genetischen Algorithmen bleiben die Zielkonflikte und Aufgaben der
Fertigungssteuerung natiirlich bestehen. Geidndert haben sich jedoch die Anspriiche
insbesondere hinsichtlich der Liefertreue, die zunehmenden Formen der Produktion
und ihre Verkniipfung in Produktionsnetzen sowie die verfiigbaren Verfahren zur Auf-
gabenerfiillung. Fragt man in den Betrieben nach den grofiten Problemen in der Logistik,
wird nach wie vor die logistische Unzuverlassigkeit der Fertigung beklagt.

In dieser Situation war das Buch iiberfillig. In einem neuen systematischen Ansatz
bringt der Autor zunichst die Zielgroen und Aufgaben der Fertigungssteuerung in einen
logischen Zusammenhang. Letztere sind die Auftragserzeugung, Auftragsfreigabe, Kapa-
zitédtssteuerung und Reihenfolgebildung. Fiir jede dieser Aufgaben erfolgt eine Charakte-
risierung anhand ihrer klassifizierenden Merkmale.

Den Schwerpunkt des Buches bildet die anschlieBende Beschreibung samtlicher in
Literatur und Praxis bekannten Verfahren anhand ihrer Logik. Sie werden — unterstiitzt
durch eingéngige Grafiken — transparent und konnen im Hinblick auf ihre Eignung fiir
einen spezifischen Einsatzfall beurteilt werden. Dies geschieht anhand von neun
Verfahrensregeln, die dem Leser immer wieder in Erinnerung rufen, wie die jeweiligen
ZielgroBen, Stellgroien und Regelgrofien zusammenhingen.
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Zum Abschluss zeigt der Autor auf, wie die Auswahl und Abstimmung der einzelnen
Bausteine der Fertigungssteuerung erfolgt. Das ist deswegen wichtig, weil einige Verfah-
ren mehrere Aufgaben erfiillen.

Die Arbeit zeichnet sich durch eine iliberzeugende Systematik, sorgfiltige interna-
tionale Recherchen, transparente Darstellung und unmittelbare Anwendbarkeit aus. Ich
wiinsche dem Buch eine gute Aufnahme in Wissenschaft und Praxis und bin davon
tiberzeugt, dass es zu einem Standardwerk der PPS-Literatur wird.

Hannover Hans-Peter Wiendahl
im Mai 2004






Nach meinem Eindruck ist das vorliegende Buch zu einem Standardwerk der PPS-
Literatur geworden und hat damit die im Geleitwort zur ersten Auflage geduflerte Erwar-
tung erfiillt. Die nunmehr vorliegende dritte deutsche Auflage und eine mittlerweile
veroffentlichte englische Ausgabe stiitzen diese Aussage.

Gegeniiber der ersten Auflage sind die behandelten Grundfragen der PPS unveréndert
geblieben. In der Praxis ist die jedoch die Bedeutung der Termintreue infolge der
zunehmenden Einbindung der Unternehmen in schlanke Wertschopfungsketten weiter
gestiegen. Dieser Aspekt wird daher folgerichtig auf Basis von Forschungs- und Industrie-
projekten des Autors vertieft behandelt. Damit liegt eine geschlossene, theoretisch
konsistente Darstellung der Ziele und Steuerungsgrofien der Fertigungssteuerung vor,
welche die Wechselbeziehungen transparent macht und fiir Studenten wie Praktiker
gleichermalen wertvoll ist. Ich wiinsche dem Buch weiterhin eine gute Verbreitung.

Hannover Hans-Peter Wiendahl
im August 2015






Ich bin froh und dankbar, nunmehr die dritte Auflage der Verfahren der Fertigungs-
steuerung veroffentlichen zu konnen. Die beiden wesentlichen Neuerungen betreffen
die Termintreue und die Fertigungssteuerung in der Just-in-time-Produktion:

Termintreue Dank eines von der DFG geforderten Forschungsprojekts kann die
Terminabweichung nun vollstindig auf die beiden Einflussgrofen Riickstand und
Reihenfolgeabweichung zuriickgefiihrt werden. Zudem bildet die Terminkennlinie den
Verlauf der Termintreue iiber dem Riickstand eines Arbeitssystems oder einer Fertigung
ab. Die Forschungsergebnisse bestitigen, dass die Riickstandsregelung und die Reihenfol-
gebildung fiir die Praxis der Fertigungssteuerung besonders wichtig sind. Abschnitt 3.3
beschreibt die Modellierung von Terminabweichung und Termintreue, Abschn. 25.6 stellt
einfache Hilfsmittel zur Unterstiitzung der Reihenfolgebildung in der Produktion vor.

Fertigungssteuerung in der Just-in-time-Produktion Auch mehr als dreiflig Jahre,
nachdem Ohno seinen Klassiker ,,Das Toyota-Produktionssystem* veroffentlichte, ist
die Diskussion iiber die Just-in-time-Produktion lebendig. Kapitel 30 beschreibt die
Besonderheiten der Fertigungssteuerung in der schlanken Produktion und setzt dabei
einen Schwerpunkt auf die Nivellierung und die Gesamtbestandsregelung. Zudem habe
ich die Darstellung der Kanban-Steuerung in Kap. 9 verbessert.

Wie bei den Vorauflagen haben mich Kollegen, Freunde und Doktoranden durch ihre
Bereitschaft unterstiitzt, neue Abschnitte oder Kapitel Korrektur zu lesen und wesentliche
Verbesserungen anzuregen. Hierfiir danke ich den Herren Christoph Koch, Prof. Peter
Nyhuis, Dr.-Ing. Matthias Schmidt, Gregor von Cieminskie und Dr.-Ing. habil. Hans-
Hermann Wiendahl. Herrn Koch danke ich dariiber hinaus fiir die Erstellung eines
Grofiteils der neuen Abbildungen.

Hamburg Hermann Lodding
im November 2015
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Vorwort zur zweiten Auflage

Fiir die zweite Auflage wurde der Buchteil zur Kapazititssteuerung grundlegend iiberar-
beitet und erweitert. Dies betrifft vor allem die Aufnahme drei weiterer Kapazititssteue-
rungsverfahren und die Detaillierung der Leistungsmaximierenden Kapazititssteuerung.
Des Weiteren werden die Grundlagen der Kapazitétssteuerung und die Riickstandsregelung
nun in eigenstindigen Kapiteln beschrieben.

Bamberg Hermann Lodding
im Februar 2008
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