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Geleitwort der Herausgeber

Die Produktionstechnik ist fir die Weiterentwicklung unserer Industriegesellschaft
von zentraler Bedeutung, denn die Leistungsfihigkeit eines Industriebetriebes hiangt
entscheidend von den eingesetzten Produktionsmitteln, den angewandten Produk-
tionsverfahren und der eingefiihrten Produktionsorganisation ab. Erst das optimale
Zusammenspiel von Mensch, Organisation und Technik erlaubt es, alle Potentiale
fiir den Unternehmenserfolg auszuschopfen.

Um in dem Spannungsfeld Komplexitit, Kosten, Zeit und Qualitit bestehen zu kon-
nen, miissen Produktionsstrukturen stindig neu iiberdacht und weiterentwickelt
werden. Dabei ist es notwendig, die Komplexitit von Produkten, Produktionsabldu-
fen und -systemen einerseits zu verringern und andererseits besser zu beherrschen.

Ziel der Forschungsarbeiten des iwb ist die sténdige Verbesserung von Produktent-
wicklungs- und Planungssystemen, von Herstellverfahren sowie von Produktions-
anlagen. Betriebsorganisation, Produktions- und Arbeitsstrukturen sowie Systeme
zur Auftragsabwicklung werden unter besonderer Beriicksichtigung mitarbeiterori-
entierter Anforderungen entwickelt. Die dabei notwendige Steigerung des Automa-
tisierungsgrades darf jedoch nicht zu einer Verfestigung arbeitsteiliger Strukturen
fithren. Fragen der optimalen Einbindung des Menschen in den Produktentste-
hungsprozess spielen deshalb eine sehr wichtige Rolle.

Die im Rahmen dieser Buchreihe erscheinenden Bénde stammen thematisch aus
den Forschungsbereichen des iwb. Diese reichen von der Entwicklung von Produk-
tionssystemen {iber deren Planung bis hin zu den eingesetzten Technologien in den
Bereichen Fertigung und Montage. Steuerung und Betrieb von Produktionssyste-
men, Qualitdtssicherung, Verfiigbarkeit und Autonomie sind Querschnittsthemen
hierfiir. In den iwb Forschungsberichten werden neue Ergebnisse und Erkenntnisse
aus der praxisnahen Forschung des iwb veroffentlicht. Diese Buchreihe soll dazu
beitragen, den Wissenstransfer zwischen dem Hochschulbereich und dem Anwen-
der in der Praxis zu verbessern.

Gunther Reinhart Michael Zih
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1.1 Ausgangssituation

1  Einleitung und Zielsetzung

1.1 Ausgangssituation

~Indem wir Basiskomponenten im Sinne eines Baukastens in verschiedenen
Fahrzeugen einsetzen, erschliefien wir Synergieeffekte und verbessern so die
Entwicklungsgeschwindigkeit, den Kostenaufwand und die Qualitdit neuer Fahr-
zeugprojekte® (GOSCHEL 2006, S. 139, Vorstand der BMW Group fiir Einkauf
und Entwicklung). Ahnlich definiert EDER (2005) die Anspriiche an komplexe
Premiumprodukte: Modernitdt, hohe Qualitdt, gutes Kosten-Nutzen-Verhaltnis
und Individualitit. Besonders in den letzten Jahren hat die Individualitdt als
Erfolgsfaktor erheblich an Bedeutung gewonnen (EDER 2005, ALDERS 2000),
was sich auch in der Modellpalette der fithrenden Automobilhersteller
widerspiegelt (siche Abbildung 1). Viele Serienfertiger streben nach einer immer
grofleren Produktindividualisierung, um so einen zusitzlichen Kundennutzen zu
erzielen, der sie von ihren Wettbewerbern differenziert (ZUBER et al. 2001, BURR
et al. 2003, ZAH et al. 2006). Durch diesen Zusatznutzen ist es moglich, einen
strategischen Marktvorteil zu erzielen, der zu einer hheren Zahlungsbereitschaft
beim Kunden oder zu einer Erhhung des Marktanteils durch Verdriangung der
Wettbewerber fithrt (PORTER 1980).
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.“ Mini Cabriolet
"ia 1er Serie
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Abbildung 1:  Produktmodelle der BMW Group (nach EDER 2005)
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1 Einleitung und Zielsetzung

Das Ziel des hoheren Individualisierungsgrades und der damit einhergehenden
groferen Produktdifferenzierung steigert allerdings auch erheblich die Produkt-
komplexitit. Die klassischen Erfolgsfaktoren Zeit, Kosten und Qualitit sind
demnach um die Beherrschung von Varianten zu erweitern (siche Abbildung 2).
Varianten bezeichnen nach DIN 199 (2002, S. 15) ,,Gegenstcinde dhnlicher Form
und/oder Funktionen mit einem in der Regel hohen Anteil identischer Gruppen
oder Teile”. Aufbauend hierauf definiert WIENDAHL (2004, S. 7) die Varianten-
vielfalt wie folgt: ,,Variantenvielfalt ist gekennzeichnet durch die Anzahl unter-
schiedlicher Ausfiihrungsformen eines Teils, einer Baugruppe oder eines Produk-
tes.” Zusidtzlich zu den Produktvarianten miissen die Herausforderungen ge-
meistert werden, die sich aus unterschiedlichen Prozessen und Betriebsmitteln,
z.B. durch eine Produktion an verschiedenen Standorten mit einer jeweils spezi-
fischen Montagestruktur, ergeben (WAGNER et al. 2003). Unterschiede zwischen
global verteilten Fabriken entstehen z.B. durch verschiedene Lohnniveaus sowie
daraus resultierende Montagekonzepte und Automatisierungsgrade (BLEY et al.
2005).

Neben der Planung fiir ein immer groferes Variantenspektrum muss zugleich die
Dauer des Produktentstehungsprozesses, der sich in die drei Phasen Produkt-
planung, Produktions- bzw. Prozessplanung und Produktion untergliedert, ver-
kiirzt werden (WESTKAMPER & WINKLER 2002, NYHUIS et al. 2004). Ein wichti-
ger Stellhebel hierfiir ist die Parallelisierung von Produkt- und Produktionspla-
nung (GAUSEMEIER et al. 2000, ROBGODERER 2002, PATRON 2004).

Attraktives Produkt =
Modernitat Individualitat

Kosten-Nutzen-Verhaltnis Hohe Qualitat

Zeit Zeit Varianten
4 v. ~
A '
A.n' '-.,A ‘..' - '."
Kosten Qualitat Kosten Qualitat

Abbildung 2:  Erfolgsfaktoren fiir die Produkt- und Prozessentwicklung (nach
EDER 2005)



1.1 Ausgangssituation

Die folgende Abbildung 3 zeigt am Beispiel der Automobilindustrie, dass in ei-
nem Zeitraum von fiinf Jahren eine Zeiteinsparung von bis zu 40 % von der
Konzeptdatenfreigabe bis zum Produktionsstart realisiert werden konnte. Hier-
durch wurde von den meisten Herstellern fiir diesen Abschnitt der aktuelle Ziel-
wert von 18 Monaten erreicht (DROBIR 2005). Erméglicht wurde diese Entwick-
lung unter anderem durch organisatorische Verdnderungen, wie z.B. die Einfiih-
rung der prozessorientierten Organisation und das teilweise Outsourcing von Ent-
wicklung und Produktion. Weiterhin dienen Informations- und Kommunikations-
technologien zur Unterstiitzung der einzelnen Teilaufgaben und stellen somit
eine wichtige Voraussetzung fiir Umstrukturierungen dar (DEUSE et al. 2006).

Erhebliche Unterschiede beziiglich des Einsatzes und der Integration von unter-
stiitzender Software bestehen zwischen Produktplanung, Prozessplanung und
Produktion.
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Abbildung 3:  Verkiirzung der Entwicklungszeit (nach DROBIR 2005)



1 Einleitung und Zielsetzung

Wihrend die informationstechnische Durchdringung in der Produktplanung und
der Produktion nach einer Studie von KLAUKE (2002), wie in Abbildung 4 skiz-
ziert, Werte von 60 bis 85 % erreicht, liegt in der Prozessplanung lediglich ein
Integrationsgrad von 15 % vor.

Nach KLAUKE (2002) wird ein Integrationsgrad von 100 % erreicht, wenn Pla-
nungsingenieure von der Aufgabe der Informationsbeschaffung entlastet werden
und sich so voll ihrer kreativen Arbeit widmen konnen. Der bisher sehr geringe
Wert des Integrationsgrades in der Prozessplanung ist unter anderem darauf zu-
riickzufiihren, dass bei der Durchfithrung der einzelnen Teilaufgaben, wie bei-
spielsweise der Layoutplanung, eine Vielzahl nicht miteinander verkniipfter In-
sellosungen zum Einsatz kommt (BLEY & BOSSMANN 2005).

[

60%

Grad der Integration der Informationstechnik

>

Produktentstehungsprozess

Produktplanung " Prozessplanung ” Produktion |
CAD - Computer Aided Design DMU - Digital Mock-up
CAFD - Computer Aided Factory Design PLM - Product Lifecycle Management
DES - Discrete Event Simulation PPS - Produktionsplanung und -steuerung

Abbildung 4:  Informations- und Kommunikationstechnik im Produktent-
stehungsprozess (nach KLAUKE 2002)





