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Geleitwort

Produktionsunternehmen sind vielfältigen Herausforderungen ausgesetzt, die sich
aus ständig wandelnden Anforderungen des wirtschaftlichen, technologischen,
politischen und sozialen Umfeldes ergeben. Um auf diese Herausforderungen mit
effizienten Maßnahmen reagieren zu können, werden hohe Anforderungen an die
Fähigkeit der Unternehmen gestellt, flexibel und mit hoher Effizienz ihre Prozesse
ganzheitlich und wertschöpfungsorientiert zu planen und zu gestalten.

Bereits Anfang der 90er Jahre wurden die Potenziale der schlanken Produk-
tion erkannt, publiziert und besonders in der Automobilindustrie erschlossen. Die
dabei gefundenen Erkenntnisse zeigten klar die höhere Leistungsfähigkeit einer
schlanken Produktion gegenüber der traditionellen Massenproduktion.

Prinzipien dieser Produktionsphilosophie wurden bei der Planung, Realisie-
rung und dem Betreiben von Fertigungssystemen aus ganzheitlicher Sicht sehr
wenig angewendet, wobei es aber schon immer einen nachgewiesenen Bedarf in
der Fertigung gab und gibt. Im Vergleich zur Montage dominieren in der Ferti-
gung die maschinellen Prozesse, was sich wiederum in einem hohen Anteil an
Maschinen und Ausrüstungen dokumentiert. Es ist dabei ein zwingendes Erfor-
dernis, dass Maschinen so gestaltet sind, dass die Tätigkeiten der Mitarbeiter mit
dem Produktionsfluss in Einklang gebracht werden können.

Studien belegen die Erfolgswirksamkeit der Lean-Prinzipien im Umfeld der
mechanischen Fertigung und ebenso wird in ihnen nachgewiesen, dass die Durch-
dringung in den Fertigungsbereichen weit weniger ausgeprägt ist als in der
Montage. Diese geringe Verbreitung und die oftmals nicht erfolgreiche Umset-
zung der Prinzipien der schlanken Produktion in der Fertigung sind darauf
zurückzuführen, dass es dazu keine geeignete ganzheitliche methodische Unter-
stützung zur Planung und zum Betreiben von Fertigungssystemen gibt. Dieses
Fehlen geeigneter Methoden und häufig auch die spezifischen Sachverhalte der
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VI Geleitwort

maschinenbezogenen Einflussgrößen bei Fertigungssystemen sind mit wesentli-
che Gründe dafür, dass aktuell keine umfassende Methode existent ist, mit der
es möglich ist, Fertigungssysteme im Einklang mit den Prinzipien der schlanken
Produktion modellbasiert zu bewerten und systematisch zu verbessern. Um Ziel-
zustände zu erreichen, ist eine umfassende Methode erforderlich, mit der man in
der Lage ist, den Fertigungsplanungsprozess systematisch zu unterstützten und
bewerten zu können.

Vor diesem Hintergrund erfolgt eine systematische Auseinandersetzung mit
den theoretischen Grundlagen und dem aktuellen Stand der Wissenschaft. Die
industrielle Produktion und die Fabrik als Gesamtsystem werden beschrieben
und die darin ablaufenden Fertigungsprozesse allgemeingültig und im Kontext
der Teilefertigung spezifiziert. Über die Beschreibung und Klassifizierung von
Fertigungssystemen wird eine klare begriffliche Abgrenzung wichtiger Sachver-
halte bezüglich der Methodenentwicklung vorgenommen. Ebenso erfolgt eine
systematische Auseinandersetzung mit dem Toyota Produktionssystem und damit
letztendlich die Begründung der Entwicklung der „Methode zur modellbasierten
Bewertung und systematischen Verbesserung von Fertigungssystemen“.

Die vorgenommene Eingrenzung des Betrachtungsbereichs, die Beschreibung
des Methodengerüsts und eine Erklärung des Planungsobjektes Fertigungssystem
unterstreichen die systematische Auseinandersetzung mit der gesamten Thematik.

Mit dem Erklärungsmodell für die Methode und der Beschreibung der gefor-
derten Funktionslogik wird darauf aufbauend das grundlegende Methodengerüst
entwickelt und bereitgestellt. Die Ausarbeitung und Konkretisierung der multikri-
teriellen Bewertungsmethode sowie die Festlegung des allgemeinen Bewertungs-
ablaufs einschließlich der Identifikation der erforderlichen Bewertungskriterien
sind dabei eine wichtige Grundlage für den generellen Aufbau der Methode
als bausteinbasierter Ansatz. Die Nachvollziehbarkeit und Anwendbarkeit der
Methode unterstreichen durchgängig den eigenen wissenschaftlichen Beitrag des
Autors und den durch ihn geschaffenen wissenschaftlichen Erkenntniszuwachs
mit Respekt.

Mit der vorliegendenwissenschaftlichenArbeit leistet der Autor einenwichtigen
methodischen Beitrag für das Themengebiet der Fabrikplanung und -organisation
unter Berücksichtigung von spezifischen Aspekten der Fertigungsplanung. Es ist
ausdrücklich zu bestätigen, dass es demAutor sehr gut gelungen ist, vor einem prak-
tischen Anwendungshintergrund auf wissenschaftlicher Grundlage einen methodi-
schen Beitrag zur systematischen Planung und Verbesserung von Fertigungssyste-
men zu leisten und die praxiswirksame Umsetzung nachzuweisen.



Geleitwort VII

Die von ihm entwickelte Methode mit ihren Bestandteilen unterstreicht den
Neuheitsgrad der vorgelegten wissenschaftlichen Arbeit. Diese Bestandteile wur-
den in sehr gut nachvollziehbarer Art und Weise abgeleitet und in der entwickelten
Methodik für eine praktische Anwendung bereitgestellt.

Prof. Dr.-Ing. Egon Müller
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Kurzfassung

Die durch das Toyota-Produktionssystem bekannten Prinzipien der schlanken Pro-
duktion stellen die Grundlage erfolgreicher Unternehmen dar. Heute sind die
Prinzipien der schlanken Produktion im Bereich der Montage weit verbreitet.
In der mechanischen Fertigung ist die Umsetzung der Prinzipien jedoch weitaus
weniger verbreitet. Die besonderen Herausforderungen bei der Umsetzung sind
die maschinenintensiven Prozesse und die damit erforderliche Kombination
zwischen menschlicher und maschineller Arbeit.

Zur Unterstützung der zukünftigen Umsetzung von schlanken Fertigungs-
systemen wurde in der vorliegenden Arbeit eine ergänzende Methode für die
Fertigungsplanung entwickelt. Diese dient zur modellbasierten Bewertung und
systematischen Verbesserung von Fertigungssystemen nach den Prinzipien der
schlanken Produktion. Die Methode setzt sich aus den drei Methodenbaustei-
nen Fertigungssystemmodell, Bewertungsmethode und Verbesserungsleitfaden
zusammen. Bei der Ausgestaltung der einzelnen Methodenbausteine kommt der
Betrachtung der Abhängigkeitsverhältnisse zwischen den ausgewählten Bewer-
tungskriterien eine besondere Bedeutung zu.
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