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Wettbewerbsfaktoren im 21. Jahrhundert [Deloitte&Touche]

relative strategische Bedeutung
niedrig

niedrig

hoch

hoch

Qualität

Liefertreue

Marktausrichtung
Prozeßflexibilität

After-sales
Service

Lieferfristen

Wertschöpfung
Technologische Führerschaft

Preisführerschaft

Engineering

Produkt-Innovation

Marketing & Vertrieb

vorhandene Wettbewerbs-
stärken im Verhältnis zur
strategischen Bedeutung

strategische Bedeutung
im Verhältnis zu vorhandenen
Wettbewerbsschwächen

re
la

tiv
es

 P
ot

en
zi

al
ni

ed
rig

ho
ch

Logistik
ist der 

Wettbewerbsfaktor 
im 21. Jahrhundert



Bild 2Gregor von Cieminski© Institut für Fabrikanlagen und Logistik

Mit der Bevorratungsstrategie ändert sich auch die 
Gewichtung der logistischen Zielgröße
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Differenzierung der Fabrikstruktur in Fertigungssegmente
mit spezifischen Zielsetzungen [Brankamp]
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Vier grundsätzliche Maßnahmenansätze sind einer 
Potenzialermittlung zu unterziehen [Siemens, ZLOG]
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Die Supply Chain Prozessgestaltung verläuft 
für alle Kernprozesse nach der gleichen Vorgehensweise [Siemens]
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Übersicht über alternative Beschaffungsmodelle [Siemens]
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Durch e-Procurement Lösungen können die
Bestellabwicklungskosten entfallen [Siemens]
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Verteilung der Durchlaufzeit pro Arbeitsvorgang
am Beispiel einer Drehmaschinengruppe
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Durchlaufzeitanteile und Durchlaufelement
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Aufteilung des Arbeitsvorgangs-Durchlaufzeit in einem
Betrieb der metallverarbeitenden Industrie [Stommel/Kunz]
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Verfahren zur Plan-Auftragsdurchlaufzeitermittlung
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Technische und organisatorische Ansätze
zur Durchlaufzeitverkürzung in der Fertigung
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Modell der Fertigungssteuerung [Lödding]
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Erstes produktionslogistisches Grundgesetz [Nyhuis]
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Normierte Kapazitätshüllkurven
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Überlappung von Aufträgen
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Splittung von Arbeitsvorgängen
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Mathematischer Zusammenhang zwischen
Durchlaufzeitgrößen in den Produktionskennlinien
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Kennlinien der Durchlaufzeit bei unterschiedlichen 
Reihenfolgeregeln
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Stufen zur Absenkung von Durchlaufzeit
und Bestand in der Produktion

Leistung

Reichweite

Fabrikplanung und Fertigungstechnologie
Disposition

Fertigungssteuerung

Erschließung
logistischer Potentiale

Durchsetzung
logistischer Potentiale

Soll 3 Ist     BestandSoll 2 Soll 1



Bild 21Gregor von Cieminski© Institut für Fabrikanlagen und Logistik

Potenzial zur Durchlaufzeitreduzierung 
in der Produktion (Praxisbeispiel)

Pressen Kantie-
ren 1

Kantieren 2

Schlei-
fen SchlichtenLackieren

24,13 ASS

11,53 ASS

17,87 ASS

Ziel-Durchlauf
28,67 ASS* 7,41 ASS5,53 ASS

3,66 ASS

5,86 ASS19,53 ASS**

Ist-Durchlauf

Pressen

Kantieren 1

Kantieren 2

Schleifen

Lackieren

Schlichten

Lagerzugang

Hauptmaterialfluss von Standardteilen Fertigmeldung
Lagerzugang

37,75 ASS 34,60 ASS 29,87 ASS

155,75
ASS

70,66
ASS

Durchlaufzeit

� Die Durchlaufzeit der Standardteile im Hauptmaterialfluss kann um ca. 50% der Arbeitssystem-
stunden gesenkt werden.

� Die Reduzierung entspricht einer Durchlaufzeitsenkung von 16,3 BKT auf ca. 7,5 BKT.
* Inklusive von ca. 3 Arbeitstagen in der ** Unter der Annahme von ASS : Arbeitssystemstunde

Furnierabteilung Lm(Kantieren 1) = 1.
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