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Rahmenbedingungen heutiger Produktionssysteme

*Quellen: VDMA, Studie Strategien im Maschinen- und Anlagenbau, 2007, n = 236 Unternehmen
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In der Kundenwahrnehmung spielt die logistische Leistungsfähigkeit eines 
Unternehmens eine herausragende Rolle.
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Zielsystem der Produktionslogistik
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Durchlaufzeitanteile und eindimensionales
Durchlaufelement
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Bestand, Reichweite und Leistung im Durchlaufdiagramm
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Ausgewählte Prinzipbeispiele für Durchlaufdiagramme
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Ableitung der Produktionskennlinien für
Leistung und Reichweite einer Arbeitsstation
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Modellierungsalternativen
zur Erstellung von Produktionskennlinien
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Die Kennlinientheorie ermöglicht mit geringem Aufwand schnelle und sichere 
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Rationalisierungs-potenziale zu finden sind und welche spezifischen Maßnahmen 
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Berechnete Leistungskennlinie und deren Parameter
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Anwendungsmöglichkeiten von Produktionskennlinien
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Durchlaufzeit- und Bestandsanalyse in der Praxis
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Darstellung logistischer Spitzenkennzahlen im Materialfluss
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Durchlaufdiagramme für das
Arbeitssystem „Resistbeschichtung“
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Bestandsverlauf am
Arbeitssystem „Resistbeschichtung“
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Berechnete Produktionskennlinie für das
Arbeitssystem „Resistbeschichtung“
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Maßnahmen zur Bestandsreduzierung am Beispiel des
Arbeitssystems „Resistbeschichtung“
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Maßnahmenpakete zur Halbierung der Auftragsdurchlaufzeit
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Realisierte Erfolge in der Leiterplattenfertigung
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Kontakte

Für weitere Fragen stehen wir Ihnen gerne zur Verfügung

Dipl.-Wirtsch.-Ing. Wiebke Hartmann Durchwahl: -19809
Produktionsmanagement hartmann@ifa.uni-hannover.de

Ihre Ansprechpartner:

Institut für Fabrikanlagen und Logistik

Prof. Dr.-Ing. habil. Peter Nyhuis
An der Universität 2
30823 Garbsen

Tel.:  0511 / 762-2440
Fax.: 0511 / 762-3814
www.ifa.uni-hannover.de
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