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Geleitwort VII 

Geleitwort 

Die vorliegende Arbeit befasst sich mit einer komplex en Problemstellung aus dem Bereich 
des operativen Produktionsmanagements. Sie betrifft die Aufgabe, Produktionsprozesse in 
einem raumlich verteilten Produktionssystem - einem "Produktionsnetzwerk" - zunachst zu 
planen und spater waruend der Prozessausflihrung auch steuernd einzugreifen, wenn uner­
wartete Produktionsstiirungen eintreten und die Erflillung des ursprUnglich geplanten Prozess­
ablaufs gefahrden. Die besondere Koordinierungsproblematik resultiert aus dem komplexen 
Zusammenwirken von zwei Koordinierungsebenen. Einerseits besitzen die einzelnen Produk­
tionseinheiten (Knoten) eines Produktionsnetzwerks, die einzelne Betriebsstatten oder auch 
rechtlich selbststandige Untemehmen darstellen konnen, eine beschriinkte Autonomie hin­
sichtlich der Koordinierung jener Produktionsprozesse, die innerhalb eines so1chen Netzkno­
tens auszuflihren sind. Andererseits bedarf es eines iibergeordneten Koordinierungsmecha­
nismus, der das Zusammenspiel der teilautonomen Koordinierungsentscheidungen innerhalb 
der Netzknoten netzwerkweit so aufeinander abstimmt, dass die verteilte (dezentrale) Koordi­
nierungsaufgabe flir das gesamte Produktionsnetzwerk nach MaBgabe vorgegebener Zielkri­
terien erflillt wird. 

Die Autorin, Frau Dr. MYRIAM FRANKEN, widmet sich einer Problemstellung von hoher 
praktischer Relevanz. Einerseits be1egen mehrere empirische Studien, dass in der betriebli­
chen Praxis - wie z.B. der deutschen Automobilindustrie - ein hoher Bedarf flir die Koordi­
nierung untemehmensiibergreifender Materialfliisse besteht, die Produzenten mit ihren Liefe­
ranten und ihren Kunden verbinden. Andererseits wird vielfach beklagt, dass die zurzeit ver­
breiteten PPS-Systeme kaum in der Lage seien, die entsprechenden logistischen Anforderun­
gen an die untemehmensiibergreifende Materialflusskoordinierung zu erflillen. Zu Recht 
weist die Autorin auf weithin bekannte Koordinierungsdefekte wie Varianzeskalation und 
Bullwhip-Effekt (beide meinen das gleiche Phanomen) hin. Allerdings behandelt sie ihre Pro­
blemstellung nicht aus der sonst iiblichen Perspektive des Supply Chain Managements, son­
dem wendet sich dezidiert der Fortentwicklung von einschlagigen Konzepten aus dem Be­
reich der Produktionsplanung und -steuerung (PPS) zu. 
In dies em PPS-spezifischen Rahmen fokussiert die Autorin ihre Untersuchungen auf zwei 
besondere Aspekte. Erstens betrachtet sie die zuvor skizzierte Aufgabe der Prozesskoordinie­
rung ausschlieBlich flir den besonderen Netzwerktyp der strategischen Produktionsnetzwerke. 
Sie zeichnen sich durch ein besonderes, auf langfristige Stabilitat angelegtes Arrangement der 
netzwerkkonstituierenden Produktionseinheiten aus. Trotz dieser strategischen Charakteristik 
der Netzwerkkonfiguration handelt es sich bei der Aufgabe, die Produktionsprozesse inner­
halb eines so1chen Produktionsnetzwerks zu koordinieren, weiterhin urn eine Aufgabe aus 
dem Bereich des operativen Produktionsmanagements. Zweitens nimmt die Verfasserin in 
ihrer Analyse der Koordinierungsaufgabe und in ihrem anschlieBenden Gestaltungsvorschlag 
flir ein Koordinierungsinstrument eine dezidiert logistische Erkenntnisperspektive ein. Dies 
bedeutet, dass sie ihre Argumentation auf eine durchgehend "flussorientierte" Betrachtungs­
weise der Koordinierung von Produktionsprozessen griinden mochte. Dabei konzentriert sie 
sich auf zwei modemere PPS-Konzepte, die sich sowohl durch ihre Prozessorientierung als 
auch durch ihre Dezentralisierungspotenziale auszeichnen: Es handelt sich urn das japanische 
KANBAN-Verfahren und die in Deutschland entwickelte Belastungsorientierten Auftrags­
freigabe (BOA-Verfahren). Sehr zu begriiBen ist, dass die Autorin ihre Analysen durch ein 
prazise ausgearbeitetes, quantitatives Formelsystem unterlegt, so dass ihre Ausflihrungen auch 
im Detail prazise nachvollzogen und iiberpriift werden konnen. 

Aber auch der betriebswirtschaftlich orientierte Leser, der mehr an qualitativen Studien inter­
essiert ist, kann der vorliegenden Studie eine Fiille von Denkanregungen flir die Prozesskoor-
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dinierung in Produktionsnetzwerken entnehmen. So bettet die Autorin ihre Untersuchungen in 
eine zunlichst allgemein angelegte Betrachtung von Kooperationen und Netzwerken als Orga­
nisationsformen "zwischen Markt und Hierarchie" ein. Dieser theoretische Einstieg wird 
durch einen informationsokonomischen Argumentationsansatz ausgebaut, der inhaltliche 
Aspekte des Property-Rights-, des Transaktionskosten- und des PrinzipaUAgenten-Ansatzes 
in sich aufnimmt. Insbesondere durch ihren Riickgriff auf den Prinzipal/Agenten-Ansatz ge­
lingt es der Autorin, einen iiberzeugenden Katalog von Anforderungen herzuleiten, den die 
Koordinierung von Produktionsprozessen in einem strategischen Produktionsnetzwerk erflil­
len sollte. Dieser Anforderungskatalog wird durch aussagekrliftige praktische Belege gestiitzt, 
die vorrangig aus dem Bereich der Automobilbranche stammen. 

Bemerkenswert ist insbesondere die Anforderung, die Koordinierungsform miisse so ausge­
legt sein, dass sie sowohl eine hierarchische Lenkungskomponente (mittels Pllinen) in Bezug 
auf Zielvorgaben und Erfolgskontrollen als auch eine marktliche Leistungskomponente (mit­
tels Preisen) flir die netzwerkinterne Vergabe von Produktionsauftrligen und die splitere Ver­
teilung von Erfolgsbeitrligen umfasst. Aus 6konomischer Perspektive mutet der letztgenannte 
marktliche Aspekt besonders reizvoll an. Denn die Autorin folgt hier nicht dem gewohnlichen 
Ansatz der innerbetrieblichen Produktionsplanung und -steuerung, mittels hierarchischer An­
weisungen zu koordinieren. Vielmehr prliferiert sie einen "market-in approach", indem sie flir 
die interne Koordinierung von strategischen Produktionsnetzwerken bei Auftragsvergabe und 
Erfolgsverteilung eine marktliche Koordinierungsform empfiehlt. Diese Koordinierung mit­
tels "interner Markte" ist flir den Funktionsbereich der Produktionsplanung und -steuerung 
bislang nur wenig erforscht worden, vor allem im Kontext von Multi-Agenten-Systemen flir 
die Prozesskoordinierung. Solche Multi-Agenten-Systeme, die vor allem seitens der Erforschung 
Kiinstlicher Intelligenz und im Rahmen der Wirtschaftsinformatik thematisiert werden, haben 
jedoch bislang - von wenigen Ausnahmen abgesehen (wie z.B. bei CORSTEN/GbsSINGER) -
noch keine substanzielle Berucksichtigung in betriebswirtschaftlichen Arbeiten gefunden. 
Daher beschreitet die Autorin zumindest aus der Perspektive der betriebswirtschaftlichen Pro­
dUktionsplanung und -steuerung einen innovativen Weg, indem sie flir die Auftragsvergabe 
und die Erfolgszurechnung innerhalb eines strategischen Produktionsnetzwerks eine Koordi­
nierung iiber (netzwerk-)interne Markte entwirft. Zur Realisierung dieser "pretialen" Prozess­
koordinierung greift die Autorin vor allem auf netzwerkinterne Ausschreibungen (einschlieB­
Iich Lizitationen) zuruck, die im Prinzip "reverse auctions" darstellen. 
Auf dieser Grundlage einer "hybriden Koordinierungsphilosophie" arbeitet die Autorin einen 
konkreten Vorschlag flir die Planung und Steuerung von Produktionsprozessen in strategi­
schen Produktionsnetzwerken aus (allerdings ohne informationstechnische Implementierung, 
die von einer betriebswirtschaftlichen Dissertation auch nicht erwartet werden kann). Das 
konzeptionelle Fundament dieses Koordinierungsinstruments bildet die Belastungsorientierte 
Auftragsfreigabe (BOA). Mit ihrem prlizise ausgearbeiteten, durch detaillierte Berechnungs­
forme In gestiitzten Gestaltungsvorschlag flir ein BOA-basiertes Instrument zur Prozesskoor­
dinierung in Produktionsnetzwerken leistet die Autorin einen bemerkenswerten Beitrag zum 
betriebswirtschaftlichen Erkenntnisfortschritt. 

Zu den zahlreichen "Highlights" dieser kenntnis- und ideenreichen Ausflihrungen gehort u.a. 
der wohliiberlegte konzeptionelle Ansatz, KenngroBen zur Beschreibung, Analyse und Koor­
dinierung von Produktionsprozessen in Produktionsnetzwerken auf zwei verschiedenen Ebe­
nen zu identifizieren und spliter systematisch miteinander zu verkniipfen: Einerseits handelt es 
sich urn die strategischen ZielgroBen der Lieferflexibilitlit (Lieferbereitschaft und Lieferan­
passung) sowie der Lieferkosten, aus deren Quotient ein prliziser, quantitativer MaBstab flir 
die Logistikeffizienz hergeleitet wird. Andererseits werden als operative KontrollgroBen die 
Durchlaufzeiten, die Termintreue, die Lagerbestlinde und die Kapazitlitsauslastung herange­
zogen. Die Autorin entwickelt flir aile vorgenannten KenngroBen zunlichst prlizise Ermitt-
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lungsfonneln, die auf das BOA-Konzept abgestimmt sind, und ennittelt anschlieBend die in­
haltlichen Beziehungen zwischen diesen KenngroBen, die sowohl verstarkender als auch kon­
fliktioniirer Natur sind und in einer "causal map" iibersichtlich zusamrnengefasst werden. 
Weitere bemerkenswerte Beitrage zur Fortentwicklung betriebswirtschaftlicher PPS-Konzepte 
stellen beispielsweise der Versuch dar, in einem Optimierungskalkiil optimale Verhaltenswei­
sen flir die Netzwerkakteure zu ennitteln, sowie die Ubertragung der Qualitatsregelkarten­
technik aus dem Bereich des Qualitatsmanagements in die Domiine der Produktionsplanung 
und -steuerung. 

Den vielschichtigen, erfrischend prazisen und oftmals innovativen Ausflihrungen der Autorin 
ist eine moglichst breite Resonanz unter allen betriebs-, insbesondere produktionswirtschaft­
lich interessierten Lesem zu wiinschen. Aber auch "Zaungaste" aus den eher ingenieurwissen­
schaftlich gepragten Bereichen der PPS-Systeme und der Fabriksteuerungssysteme sollten 
sich eingeladen flihlen, in diesem Werk Anreize flir Fortentwicklungen und vergleichende 
Gegeniiberstellungen zu find en. 

Stephan Zelewski 
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Vorwort uod Daoksaguog 

Die verarbeitende Industrie befindet sich im Umbruch. Neue Organisationsformen und neue 
Koordinationsinstrumente miissen gefunden werden, wenn die modeme Industriegesellschaft 
den Weg in eine neue, flexible Gesellschaftsstruktur finden soli. Diese Arbeit will in einem 
kleinen Ausschnitt zeigen, daB eine so1che neue Struktur funktionieren kann. 

Urn die bei der Produktion im Netzwerk auf der einen Seite bestehenden Flexibilitatsvorteile 
gegeniiber hierarchisch geftihrten Grol3untemehmen zu realisieren und auf der anderen Seite 
im Marktgeschehen beobachtbare Nachteile wie das Phlinomen der Varianzeskalation zu 
vermeiden, ist eine Koordination der verschiedenen in den Netzwerkuntemehmen vorliegen­
den PPS-Systeme notwendig. Dieser Bedarf an untemehmensiibergreifender Disposition ist 
vor allem in der Praxis im Zusammenhang mit der klassischen Produktionsplanung und -
steuerung erkannt. In dieser Arbeit wird entsprechend die Koordination der PPS-Systeme 
thematisiert, wobei die Ansatze des Supply Chain Management (SCM) nicht beriicksichtigt 
werden. 

Haufig liegt der Bildung von Netzwerken sogar das Ziel zugrunde, eine iibergreifende Koor­
dination der Produktionsplanung und -steuerung zu ermoglichen. Die PPS-Koordination 
bleibt jedoch Stiickwerk und verfehlt die yom Netzwerk gesteckten Ziele, wenn die Koordi­
nation der PPS-Aufgaben nicht in einem integrativen Ansatz gelost wird. Je starker die Koor­
dination in Ubereinstimmung mit den Zielen des Untemehmensnetzwerkes stehen soli, desto 
erstrebenswerter ist die Entwicklung eines Koordinationsinstruments. Hinzu kommt die ent­
scheidende und damit bei der Entwicklung eines Koordinationsinstruments zu beriicksichti­
gende Besonderheit eines Netzwerkes, daB die Koordination in einem Umfeld zwischen 
Markt und Hierarchie stattfindet. 

Somit werden in der Arbeit Anforderungen an ein PPS-Koordinationsinstrument im spezifi­
schen Netzwerkumfeld aus dem Koordinationsobjekt Netzwerk und der Koordinationsaufga­
be PPS abgeleitet, bevor ein konkreter Koordinationsansatz flir ein solches Instrument ent­
wickelt wird. 

Diese Arbeit war nur moglich durch die fachliche und die personliche Unterstiitzung des 
Univ.-Prof. Dr. Stephan Zelewski, Lehrstuhl Betriebswirtschaftslehre, insb. Produktion und 
Industrielles Informationsmanagement an der Universitat Duisburg-Essen. Insbesondere ihm 
danke ich flir die zahlreichen, wertvollen Anregungen, seine Unterstiitzung und seine Geduld, 
die weit iiber meine Erwartungen hinausgingen. Herm Univ.-Prof. Dr.-Ing. Dr.-Ing. E.h. 
Hans-Peter Wiendahl, geschaftsflihrender Leiter des Instituts flir Fabrikanlagen der Universi­
tat Hannover, ebenfalls herzlichen Dank flir die Ermutigung zur Beendigung dieser Arbeit. 

Innerhalb meiner Lehrstuhltatigkeit an der Wissenschaftlichen Hochschule flir Untemehmens­
flihrung Koblenz, Otto-Beisheim-Hochschule, konnte ich daruberhinaus im Rahmen des Pro­
jektes "Wandelbare Produktionsnetze" in Tragerschaft des Bundesministeriums ftir Bildung 
und Forschung mit Untemehmen zusammenarbeiten, die mir fUr die Problemstellung und flir 
die Anwendungsbeispiele als Hintergrund dienten. In diesem Zusammenhang danke ich ins­
besondere Herm Dipl.-Ing. Volker Gobel flir die investierte Zeit flir intensive Gesprache. 
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Besonders wichtig fUr die Entstehung dieser Arbeit waren auch die von Dipl.-Kfin. Thorsten 
Schuppe im Rahmen seiner Diplomarbeit vorgelegten Ideen und Gedanken. Dr. Lieve Stock­
mann, Dr. Norbert Knorren und meinem Mann, Dipl.-Kfin. Hendrik Ch. Jahn, einen groBen 
Dank flir all die Anregungen und Korrekturhinweise, sowie Dr. Kuang-Hua Lin und der 
APMC GmbH fUr die Moglichkeit zur Nutzung der Biiro-Infrastruktur. 

SchlieBlich sind es mein Mann und unsere beiden Kinder, denen ich ganz besonderen Dank 
schulde fUr ihre Geduld mit mir und den Stunden an meinem Computer. 

Myriam Franken 
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Klj durchschnittliche Ko- durchschnittliche Kosten, die 158 Unter-
sten pro Auftrag des pro Auftrag in einem Netz- nehmen 
Netzwerkunterneh- werkunternehmen j beim Lei-
mensj stungserstellungsprozeB ent-

stehen 

KMB.d.j durchschnittliche Be- durchschnittliche Kosten, die 158 Unter-
standskosten pro pro Auftrag in einem Netz- nehmen 
Auftrag des Netz- werkunternehmen j durch MBj 

werkunternehmens j entstehen 

Ka.trilhdj durchschnittliche Ko- durchschnittliche Kosten, die 158 Unter-
sten pro Auftrag fur pro zu friihem Auftrag in ei- nehmen 
zu friihe Auftrage des nem Netzwerkunternehmen j 
Netzwerkunterneh- entstehen 
mensj 

Ka.spat.dj durchschnittliche Ko- durchschnittliche Kosten, die 158 Unter-
sten pro Auftrag fUr pro Auftrag fUr zu spate Auf- nehmen 
zu spate Auftrage des trage in einem Netzwerkun-
Netzwerkunterneh- ternehmen j entstehen 
mensj 

K; Kosten des Auftrags i Bewerteter Input der Logi- 127 Arbeits-
stikleistung eines Auftrags i system 

KNB Kosten des Netz- Kosten der Finanzierung, der 147 Netzwerk 
werkbestandes Lagerhaltung und der Gefahr, 

daB der Netzwerkbestand ob-
solet wird 

KNL Kosten der Netz- Opportunitatskosten durch 145 Netzwerk 
werkleistung fehlende Kapazitatsauslastung, 

also der Leistungsminderung 
im Netzwerk 
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Ku.frilh Kosten der zu fiiih Bestandskosten der Auftrage, 150 Netzwerk 
fertiggestellten Auf- die durch negative Lieferter-
trage minabweichung zu fiiih fertig 

gestellt werden, bestimmt 
durch UgN 

Ku.spat Kosten der zu spat Fehlmengenkosten oder 151 Netzwerk 
fertiggestellten Auf- Ponalen flir die Auftrage, die 
trage durch positive Lieferter-

minabweichung zu spat fertig 
gestellt werden, bestimmt 
durch UgN 

Li Leistung bei Ankunft durchschnittliche Leistung des 30 Unter-
des Auftrags i Arbeitssystems a1s abgehende nehmen 

Auftrage pro Zeiteinheit 

LK Lieferkosten Bewerteter Input der Logi- 149 Netzwerk 
stikleistung abhangig von NL, 
NB undug.N 

lz Lagerhaltungszinssatz Kosten der Lagerhaitung in % 149 Arbeits-
p.a. des Lagerbestandswertes system 

LZg geplante durch- tiber die Auftragszeiten im 119 Netzwerk 
schnittliche oder Netzwerk gemitteite Liefer-
mittlere gewichtete zeit, Summe der mittleren 
Lieferzeit gewichteten Durchlaufzeiten 

der Netzwerkuntemehmen auf 
dem kritischen Pfad 

LZg* optimale mittlere ge- mittlere gewichtete Lieferzeit 160 Netzwerk 
wichtete Lieferzeit des Netzwerkes, die zu einem 

maximalen Gewinn flihrt 

LZgK mittlere gewichtete durchschnittliche Lieferzeit 119 Netzwerk 
Lieferzeit der Kon- der Konkurrenz des Netzwer-
kurrenz kes 

LZgqj mittlere gewichtete Summe der mittleren gewich- 166 Netzwerk 
Lieferzeit bis zum teten Durchlaufzeiten der Lie- und Un-
Netzwerkuntemeh- feranten vom Untemehmen j temeh-
men j auf der Netz- (bis Netzwerkstufe q-1) und men 
werkstufe q der eigenen mittleren gewich-

teten Durchlaufzeit vom Un-
temehmenj 

LZi Lieferzeit des Auftra- geplante oder tatsachliche 118 Netzwerk 
ges i Lieferzeit 

m Anzahl der Unter- Anzahl der Untemehmen, die 143 Netzwerk 
nehmen im Netzwerk 1aut Netzwerkvertrag in die 

Leistungserstellungsprozesse 
einbezogen sind 
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MBj mittlerer Bestand des durchschnittlicher Bestand an 30 Arbeits-
Netzwerkuntemeh- vor dem Arbeitssystem war- system 
mensj tenden Auftragen in Auftrags-

zeiten 

MBmin mittlerer Mindestbe- mittlere gewichtete Auftrags- 33 Arbeits-
stand zeit, geplante Auftragszeit und system 

geplante Losgrii13en (losgrii-
13eninduzierter Mindestbe-
stand) 

MkLA Marktkonstante der abhangig yom relevanten 121 Netzwerk 
Lieferanpassung Markt grii13er oder gleich eins 

gesetzt 

MkLB Marktkonstante der abhangig yom relevanten 119 Netzwerk 
Lieferbereitschaft Markt grii13er oder gleich eins 

gesetzt 

MLj mittlere Leistung des durchschnittliche Leistung, 30 Unter-
Netzwerkuntemeh- gemessen in abgehenden Auf- nehmen 
mensj tragszeiten pro Planungsperi-

ode 

MLmax.v.j verfUgbare Kapazitat Kapazitatsangebot eines Ar- 134 Unter-
im Netzwerkunter- beitssystems in Auftrags- nehmen 
nehmen j fUr die Lei- zeiteinheiten 
stung v 

MZAUvqj mittlere Auftragszeit Summe der Auftragszeiten 33 Unter-
im Netzwerkunter- dividiert durch die Anzah1 der nehmen 
nehmenj (fUr die Auftrage 
Ersteliung der Lei-
stung v auf Netz-
werkstufe q) 

MZe einfache mittlere Zeit, die ein Auftrag im Mittel 31 Arbeits-
Durchlaufzeit an einem Arbeitssystem ver- system 

wei It 

MZgj mittlere gewichtete untemehmensspezifische 30 Unter-
Durchlaufzeit im durchschnittliche Durchlauf- nehmen 
N etzwerkuntemeh- zeit pro Auftragszeiteinheit, 
menj geplante Durchlaufzeit fUr 

eine Auftragszeiteinheit 

n Anzahl der Auftrage Anzahl der Auftrage in einer 31 Arbeits-
Planungsperiode system 

NB mittlerer Netzwerkbe- Summe der mittleren Bestan- 143 Netzwerk 
stand de der Netzwerkuntemehmen 

innerhalb einer Planungsperi-
ode in Auftragszeiten 
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NBmin mittlerer Mindestbe- mittlere gewichtete Auftrags- 143 Netzwerk 
stand im Netzwerk in zeit, geplante Auftragszeit 
Auftragszeiten und geplante LosgroBen (los-

groBeninduzierter Mindestbe-
stand) aufNetzwerkebene 

NL mittlere Netzwerklei- Summe der mittleren Lei- 143 Netzwerk 
stung stung in Auftragszeiten der 

Netzwerkuntemehrnen 

NLmax verfUgbare Kapazitat Summe der Kapazitatsange- 143 Netzwerk 
im Netzwerk in Auf- bote in den Netzwerkunter-
tragszeiten nehmen 

no n bei LZg= 0 Anzahl der Auftrage inner- 119 Netzwerk 
halb einer Planungsperiode 
bei sofortiger Lieferung ohne 
Lieferzeit 

l1qj Anzahl der Auftrage Anzahl der Auftrage inner- 166 Unter-
fur das Netzwerkun- halb einer Planungsperiode nehrnen 
temehrnen j auf der 
Netzwerkstufe q 

NZAU mittlere Auftragszeit gewichtete Summe der mittle- 146 Netzwerk 
imNetzwerk ren Auftragszeiten in den 

N etzwerkuntemehrnen 

P Lange der Planungs- Zeitintervall, tiber das hinweg 134 Arbeits-
peri ode die mittleren GroBen sowie system 

die Standardabweichungen 
bestimmt werden (meist ein 
Jahr) 

PRA durchschnittlicher Preis einer Auftragszeiteinheit 127 Arbeits-
Preis pro Auftrags- unabhangig von Auftrag, Ar- system 
zeiteinheit beitssystem und Planungspe-

riode 

PRJ durchschnittlicher durchschnittlicher Preis pro 122 Netzwerk 
Preis pro Auftrag Auftrag innerhalb einer Pla-

nungsperiode 

PRJ 0 durchschnittlicher durchschnittlicher Preis pro 122 Netzwerk 
Preis bei LZg=O Auftrag innerhalb einer Pla-

nungsperiode, wlihrend derer 
sofort geliefert wird 

PRoqj durchschnittlicher durchschnittlicher Preis pro 166 Unter-
Preis pro Auftrag auf Auftrag in einer Planungs- nehrnen 
der Netzwerkstufe q periode, der fUr ein Netzwerk-
fUr das Netzwerkun- untemehrnen entweder auf 
temehrnenj der Einkaufs- (q-l) oder auf 

der Verkaufsseite (q) gilt 

PR, Preis des Auftrags i individueller Preis des Auf- 121 Netzwerk 
trags i 
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PRi Preis des Auftrags i individueller Preis des Auf- 127 Arbeits-
trags i system 

Q Anzahl der Netzwerk- Anzahl der im Netzwerkver- 175 Netzwerk 
stufen im Netzwerk trag festgelegten Netzwerk-

stufen des pyramidal aufge-
bauten Netzwerks 

Systemzustand eines O<t<1 fliT verschiedene, durch 133 Arbeits-
Arbeitssystems das jeweilige Netzwerkunter- system 

nehmen wlihlbare Arbeitssy-
stemzustande 

TAl Terminabweichung Differenz zwischen der ge- 188 Netzwerk 
des Auftrags i planten Lieferzeit und der und Un-

tatsachlichen Lieferzeit des temeh-
Auftrags i men 

TEG Termineinhaltegrad durch die Auftragszeit ge- 132 Unter-
wichtete Termintreue (Anzahl nehmen 
der zu fiiih oder rechtzeitg 
beim Abnehmer eingetroffe-
nen Auftragszeiteinheiten im 
Verhaltnis zu allen Auftrags-
zeiteinheiten der Pla-
nungsperiode) 

TW+ Obere Termin- Zeitpunkt, von der mittleren 132 Unter-
wamgrenze gewichteten Durchlaufzeit aus nehmen 

gesehen, an dem eine Auf-
tragszeiteinheit als zu spat gilt 

V Anzahl der Leistun- Anzahl der in die Produkti- 165 Netzwerk 
gen im vorlaufigen onsprogrammplanung einbe-
Produktionsplan zogenen Leistungen 

ZAUij Auftragszeit eines Produktionszeit im Netzwerk 31 Arbeits-
Auftrags i im Netz- oder im Netzwerkuntemeh- system 
werkuntemehmen j men (mit j als Index) als 

Summe von Riist- und Bear-
beitungszeit, Differenz zwi-
schen auftragsindividueller 
Durchlaufzeit sowie Lager-
und Transportzeit 

Z IJ Durchlaufzeit des auftragsindividuelle Durch- 30 Unter-
Auftrags i im Netz- laufzeit (Lagem vor dem Ar- nehmen 
werkuntemehmen j beitssystem, Produzieren am 

Arbeitssystem sowie Lagem 
und Transportieren nach dem 
Arbeitssystem) 

CJ. Streckfaktor durch ein Netzwerkuntemeh- 133 Arbeits-
men vorgegebener Faktor zur system 
Bestimmung des Pufferbe-
standes: mittlerer Pufferbe-
stand = MBmin' Cl.'t 
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"'PRJ Steigung der Tangen- in der Produktionsprogramm- 164 Netzwerk 
tialgeraden der Lie- planung als konstant ange-
feranpassungs- nommene Veriinderung des 
funktion fur den Preises bei Lieferzeitveriinde-
durchschnittlichen rung im als realistisch bewer-
Preis pro Auftrag teten Ausschnitt der Lieferan-

passungsfunktion 

7r ",,3,14 Zahl Pi 132 Arbeits-
system 

<Fgj gewichtete Standard- durchschnittliche Abweichung 131 Unter-
abweichung im einer Auftragszeiteinheit von nehmen 
Netzwerkunterneh- der angegebenen mittleren 
menj gewichteten Durchlaufzeit 

<Fg.N gewichtete Standar- durchschnittliche Abweichung 144 Netzwerk 
dabweichung im einer Auftragszeiteinheit von 
Netzwerk der mittleren gewichteten Lie-

ferzeit 

<FZAU Standardabweichung normalverteilte Streuung der 33 Arbeits-
der Auftragszeiten Auftragszeiten system 

<P Verteilungsfunktion Verteilungsfunktion der Stan- 132 Arbeits-
dardnormalverteilung system 
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