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Vorwort des Herausgebers

Die klassischen Zieldimensionen der Produktion — Zeit, Kosten und Qualitdt — sind
seit jeher unveridndert. Auch wenn Konflikte zwischen den Teilzielen letztlich unver-
meidbar sind, so hat sich in den vergangenen Jahrzehnten der Ansatz der ,,Schlanken
Produktion® als integratives, ganzheitliches Konzept zur gleichzeitigen Reduzierung
derselben erwiesen. Einer der wesentlichen Grundpfeiler der Schlanken Produktion ist
dabei die kontinuierliche Fliefertigung, die in der Regel durch schlanke Fertigungs-
zellen realisiert wird. In solchen schlanken Fertigungszellen arbeiten Menschen und
Maschinen hybrid zusammen. Art und Umfang der Arbeitsteilung zwischen Mensch
und automatisierter Maschine hingen dabei stark vom vorherrschenden Automatisie-
rungsgrad in der Fertigungszelle ab. Gerade in bestehenden Brownfield-
Fertigungszellen stellt sich die Frage, ob der Mensch dabei nicht Tatigkeiten wahr-
nimmt, die automatisiert zu einem besseren Gesamtsystem fiithren, und — falls dem so
ist — wie man zu technischen Automatisierungslgsungen gelangt, die nach Kosten, Art

und Umfang an die schlanke Brownfield-Umgebung angepasst sind.

Zur Beantwortung dieser Fragestellung hat der Autor der vorliegenden Dissertation
einen siebenstufigen methodischen Ansatz entwickelt und auf seine Tauglichkeit
iberpriift. Ausgehend von der analytischen Untersuchung der manuellen Tétigkeiten,
der Automatisierungsnotwendigkeiten und der Automatisierungsspielriume in der
Zelle werden systematische Wege zum Finden, Bewerten und zur Auswahl von
angepassten, schlanken Automatisierungslgsungen aufgezeigt. Der Fokus liegt dabei
auf der operationalen Anwendbarkeit der Methode, auch durch unerfahrene Nutzer.
Entsprechende Unterstiitzung in Form von Software und Formblittern stellt der Autor
ebenfalls bereit. In der empirischen Anwendung in einer kontrollierten Lernfabrikum-
gebung und in einem produzierenden Unternehmen der Luftfahrtindustrie konnte die
hohe Giite der Methode hinsichtlich der an sie gestellten Anforderungen nachgewiesen

werden.

Im Ergebnis der Arbeit steht somit eine Methode, die wissenschaftlich abgesichert ist,

aber dennoch einen sehr pragmatischen Ansatz bietet.

Darmstadt, im November 2017 Prof. Dr.-Ing. Eberhard Abele






Vorwort des Verfassers

Die vorliegende Arbeit entstand wiahrend meiner Tétigkeit als wissenschaftlicher
Mitarbeiter am Institut fiir Produktionsmanagement, Technologie und Werkzeugma-
schinen (PTW) der TU Darmstadt. Dem Institutsleiter, Herrn Prof. Dr.-Ing. Eberhard
Abele, gilt mein besonderer Dank, nicht nur fiir die wissenschaftliche Betreuung der
Arbeit und das mir entgegengebrachte Vertrauen, sondern insbesondere auch fiir die
umfassende Unterstiitzung in den vergangenen Jahren. Ebenso danke ich Herrn Prof.
Dr.-Ing. Ralph Bruder fiir sein fachliches Interesse sowie die bereitwillige Ubernahme
des Koreferats. Bei Herrn Prof. Dr.-Ing. Joachim Metternich méchte ich mich fiir die
konstruktiven, ,,schlanken” Diskussionen und fiir die angenehme Zusammenarbeit am
Institut ebenfalls herzlich bedanken.

Ein besonderer Dank gilt aulerdem dem engagierten und stets hilfsbereiten Support-
Team am PTW, das mich in allen Belangen immer wieder hervorragend unterstiitzt
hat. Ebenso mochte ich mich bei den vielen Industrieunternehmen und Studenten
bedanken, mit denen ich im Rahmen meiner Arbeit zusammenarbeiten durfte. Auch
den Wissenschaftlichen Mitarbeitern am PTW, insbesondere in ,,meinen* Forschungs-
gruppen CiP und UP, ein herzliches Dankeschon fiir die Unterstiitzung, aber auch fiir
die herausragende Arbeit im Tagesgeschift, die Freirdfume fiir die Doktorarbeit

iiberhaupt erst erméglicht hat.

Aus einem Team stechen immer einige Einzelpersonen hervor, die einen herausragen-
den Beitrag zum Gelingen einer Dissertation leisten. In meinem Fall bin ich Herrn Dr.-
Ing. Sven Bechtloff, Herrn Dipl.-Wi.-Ing. Jorg Bollhoff, Herrn Carsten Schaede,
M.Sc., sowie Herrn Christoph Schwarz zu héchstem Dank verpflichtet. Ihnen, und vor
allem Frau Dr.-Ing. Eugenia Gossen, danke ich herzlichst fiir die zahlreichen fachli-
chen sowie nicht-fachlichen Diskussionen. Ebenso méchte ich meiner Familie ein
grofles Dankeschon aussprechen fiir all den Riickhalt und all das Vertrauen, tiber all

die Jahre hinweg.

Mein grofiter Dank jedoch, aus tiefstem Herzen, gilt Dir, Cathrin! Ohne die stindige
Unterstiitzung und den Verzicht von Dir und Florentine wéren das Entstehen und der

Abschluss dieser Arbeit niemals moglich gewesen.

Worms, im November 2017 Stefan Seifermann
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