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V

Vorwort des Herausgebers

Nur die erfolgreiche Gestaltung und Weiterentwicklung industrieller Wertschöpfung kann
auf Dauer unseren Lebensstandard und die Errungenschaften der sozialen Marktwirt-
schaft absichern. Die Produktion bildet nach wie vor das Rückgrat einer modernen,
im globalen Wettbewerb stehenden Industrie-, Dienstleistungs- und Informationsgesell-
schaft. Umfassendes Wissen und stetig neue Erkenntnisse auf den Gebieten der Fabrik-
planung und Produktionsorganisation sind existentiell notwendig.

Die unternehmerische Bedeutung der Produktionsplanung ist im gleichen Maße gestie-
gen, wie sich die Innovationszyklen von Produkten, Fertigungs- und Logistiksystemen
sowie der Arbeitsorganisation verkürzt haben. Um die vorhandene Marktposition zu fes-
tigen oder um Wettbewerbsvorteile zu erlangen, muss jede Unternehmensleitung neben
dem Produkt und der Technologie auch die Produktionsstrukturen ständig analysieren,
sie rechtzeitig an die zu erwartenden Marktentwicklungen anpassen und gegebenenfalls
erneuern.

Die erhöhten Ansprüche an die Gestaltung und Wandlungsfähigkeit von Produkti-
onsstrukturen im turbulenten Umfeld erfordern ein effizientes Projektmanagement und
eine durchgehende rechnergestützte Planungsunterstützung. In der vorliegenden Reihe
- Innovationen der Fabrikplanung und -organisation - sollen neue Methoden und In-
strumente zur Planung und Optimierung von Produktionssystemen und -abläufen einer
breiten Leserschaft in verständlicher Form vorgestellt werden. Es sind Forschungsergeb-
nisse, die häufig in enger Zusammenarbeit mit der Industrie am Institut für Maschinelle
Anlagentechnik und Betriebsfestigkeit der Technischen Universität Clausthal im Bereich
Anlagenprojektierung und Materialflusslogistik entstanden sind.

Ein gemeinsamer systemtechnischer Ansatz kennzeichnet die Fachgebiete Anlagenpla-
nung und Logistik, deren technische, informationstechnische, organisatorische und wirt-
schaftliche Fragestellungen ganzheitlich und zukunftsweisend zu beantworten sind. Die
angestrebten Lösungsstrategien sind im Rahmen des gesamten Produkt- und Produktions-
entstehungsprozesses zu sehen und beinhalten sowohl eine theoretische, planerische und
simulierende Seite als auch die konkrete Ausgestaltung von Prozessketten, Organisations-
formen und Abläufen.



VI Vorwort des Herausgebers

In der Vergangenheit wurden Produktionsstrategien, Programme und Teilebedarfe
nicht selten aufgrund persönlicher Einschätzung und Erfahrung festgelegt. Heute sind mit
Hilfe mathematischer, wissensbasierter Modelle hinreichende Prognosen und Szenarien zu
entwickeln und das Komplexitätsmanagement muss bereits bei der Entwicklung varian-
tenreicher Serienprodukte einsetzen. So können z.B. Agentensysteme schon vorausschau-
end bei der Analyse von Verbindungen möglicher Module helfen.

Früher wurden die darauf aufbauenden Produktionsstrukturen in der Regel nur sta-
tisch geplant und für dynamische Betrachtungen allenfalls Mittelwerte herangezogen. Um
in Zukunft falsche oder überhöhte Investitionen und unnötige Folgekosten zu vermeiden,
sind bestehende und zu planende Anlagen umfassend dynamisch zu analysieren und opti-
mieren. Mit dem inzwischen zur Realität gewordenen ganzheitlichen Ansatz der Digitalen
Fabrik kann jetzt - auf Basis eines umfassenden integrierten Datenmanagements durch
rechnergestützte Einzelmethoden bis hin zur Virtuellen Realität - der Planungsprozess
entscheidend beschleunigt und verbessert sowie die Planungsqualität und -sicherheit er-
heblich erhöht werden.

Nicht zuletzt gilt es, die in den Produktions- und Logistiksystemen arbeitenden Men-
schen wieder stärker in den Mittelpunkt zu stellen, ihre Bedürfnisse zu respektieren und
ihnen genügend Raum für Engagement und Verantwortung mit effizienten Formen der
Arbeitsorganisation zu geben, die Verschwendung vermeiden und eine stetige Steigerung
des Produktionsflusses ermöglichen.

Clausthal, im Juli 2009 Univ.-Prof. Dr.-Ing. Uwe Bracht
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IX

Kurzfassung

Die Stagnation der Triademärkte und der Trend zur Globalisierung erzeugen in der Au-
tomobilindustrie zunehmenden Wettbewerbsdruck. Die Antwort der Automobilhersteller
liegt in kürzeren Modelllebenszyklen bei gleichzeitiger Erhöhung von Modell- und Vari-
antenvielfalt. Letztere erzeugt eine signifikante Komplexitätserhöhung, der einerseits mit
der Verlagerung der Entwicklung zu den Zulieferern begegnet wird. Andererseits erfor-
dert die Parallelisierung des Produktentstehungsprozesses die konsequente Umsetzung
des Simultaneous Engineering.

Diese erfordert im Kontext der notwendigen frühzeitigen Einbindung von Lieferanten
etwa in der Anlagenplanung eine deutlich erhöhte Kommunikation. Dabei sind aller-
dings Anforderungen des Daten- und Know-how-Schutzes zu berücksichtigen. Gerade im
Rahmen der Simultaneous Engineering-Arbeit ist dabei ein leistungsfähiges Änderungs-
management unerlässlich.

Diese Arbeit fokussiert daher zwei grundsätzliche Herausforderungen, denen sich die
Fertigungsplanung von Automobilherstellern heute stellen muss: Prozessintegration und
Datensicherheit im Simultaneous Engineering.

Dazu wird anhand einer Geschäftsprozessoptimierungsmethodik eine prozessuale und
technische Lösung zunächst qualitativ erarbeitet. Die Methodik folgt dabei der folgen-
den Struktur: Der erste Schritt, die Ist-Erfassung, beschreibt bestehende Abläufe. In
der nachfolgenden Analyse werden die Ursachen von Prozessmängeln herausgearbeitet.
Dem folgt die Herleitung von Kriterien zur Bestimmung des Soll-Prozesses und schließ-
lich die qualitative Beschreibung der Lösung. Der letzte Schritt ist die Implementie-
rung.

Die Methodik wird dazu am Beispiel der Karosseriebauplanung angewandt und im
anschließenden Kapitel bewertet. Dabei zeigt sich im Wesentlichen, dass die erzeugte
Lösung die geforderten Kriterien weitestgehend erfüllt – lediglich die Anpassungsge-
schwindigkeit an Veränderungen etablierter Prozesse erschwert die Auswertbarkeit der
Umsetzung.
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