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Geleitwort der Herausgeberin

Globalisierung und Strukturwandel bedingen eine permanente Anpassung der unterneh-
menseigenen Produktions- und Dienstleistungsprozesse an die Bedarfe des Marktes. Da-
mit Produktions- und Logistiksysteme wettbewerbsfahig, nachhaltig und wandlungsféhig
werden, bedarf es einer vernetzten Betrachtung von Produkten, Prozessen und Ressourcen
sowie einer durchgédngigen Integration von Informations- und Kommunikationstechniken
in Planung und Betrieb. Um diesen Anforderungen zu geniigen, verlangen die heutigen
Fabrikplanungsprozesse kollaborative Arbeitsweisen und den intensiven Einsatz modell-

gestiitzter Methoden und Werkzeuge.

Ziele der Forschungsarbeiten des Fachgebietes Produktionsorganisation und Fabrikpla-
nung pfp im Institut fiir Produktionstechnik und Logistik an der Universitidt Kassel sind
die Weiterentwicklung von Methoden und Werkzeugen der Digitalen Fabrik und ihre ver-
besserte Anwendung im Rahmen eines Virtual Simultaneous Engineering in interdiszipli-
ndren Planungsteams. Mit diesen Forschungen einher gehen eine permanente Verbesse-
rung des Planungsprozesses, eine Erhohung von Planungsqualitdt und -sicherheit, aber
auch eine Weiterentwicklung der Produktions- und Logistiksysteme sowie -prozesse und
damit verbunden der Material- und Informationsfliisse in der produzierenden Industrie, im

Handel, in der Landwirtschaft, aber auch in Organisationen.

Im Rahmen dieser Buchreihe werden die Ergebnisse einschldgiger Forschungsarbeiten des
Fachgebietes pfp publiziert. Diese beziehen sich einerseits auf die methodische Verbesse-
rung und informationstechnische Ausgestaltung der Fabrikplanung, andererseits auf zu-
kunftsorientierte Konzepte fiir Produktions- und Logistikprozesse. In diesem Zusammen-
hang werden auch die fiir eine intelligente, wandlungsfidhige und vernetzte Systemgestal-
tung wichtigen Querschnittsaufgaben der Modellbildung, der Simulation und Visualisie-
rung, des Daten-, Informations- und Wissensmanagements sowie der Kooperation und
Kollaboration behandelt. Die einzelnen Biande der Buchreihe présentieren ausgewihlte
Forschungsarbeiten, mit denen die Autoren dem Anwender in der Praxis einen Einblick in
ihre aktuellen Forschungserkenntnisse und Anhaltspunkte fiir potentielle Verbesserungen

in Planung und Betrieb geben mochten.

Kassel, im Juli 2011 Univ.-Prof. Dr.-Ing. Sigrid Wenzel
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Kurzfassung

Die Sicherung der Wettbewerbsfiahigkeit stellt eine der zentralen Herausforderungen der
deutschen Automobilzulieferindustrie dar. Diese wird unter anderem durch die Gestaltung
ihrer Produktionsprozesse beeinflusst. Klassische Produktionssysteme zeichnen sich durch
eine zentrale Planungseinheit aus, welche die Vorausplanung aller Materialfliisse und Pro-
zesse ibernimmt. Zentrale Vorausplanung und Steuerung kann jedoch zu suboptimalen
Ergebnissen fithren, die in niedrigerer Effizienz resultieren. Daher werden in der vorliegen-
den Arbeit zunichst die Vorteile von Selbststeuerungsstrategien fiir die Produktion und
Logistik aus der aktuellen Literatur abgeleitet.

Die Steuerung im Umfeld einer variantenreichen Grofiserienfertigung birgt weitere kritische
Punkte, die sich in der Umsetzung selbststeuernder Verfahren negativ bemerkbar machen
und diese erschweren. Im Rahmen dieser Arbeit wird jedoch verdeutlicht, dass gerade
diese Konstellation sich hiufig bei Automobilzulieferern der ersten Stufe zeigt, die durch
ihre Positionierung in der Lieferkette einen strategisch wichtigen Stellenwert einnehmen.
Dariiber hinaus wird herausgearbeitet, welche betriebswirtschaftlichen Vorteile sich durch
den Einsatz der Selbststeuerung bei dieser Unternehmensklasse bieten.

Somit ist das tibergeordnete Ziel dieser Arbeit die Implementierung von Selbststeuerung
bei einem Automobilzulieferer der ersten Stufe mit hohen Variantenzahlen und einem
groflen Stiickzahlaufkommen. Néhere Untersuchungen der existierenden Methoden zur
Selbststeuerung ergeben aber einen Bedarf an Untersuchungsmethoden und Strategien der
Selbststeuerung fiir diese Art von Unternehmen. Dariiber hinaus fehlt ein ganzheitlicher
Ansatz, der interessierte Unternehmen von der Idee zum Einsatz der Selbststeuerung bis
zu ihrer Realisierung unterstiitzt. Mit dieser Arbeit wird daher ein Gestaltungsrahmen fiir
potentielle Anwenderunternehmen geschaffen, mit dessen Hilfe sowohl eine Einschétzung
der préiferierten Selbststeuerungsmethode als auch der passenden Simulationsmethode fiir
die Systemumgebung ermdoglicht wird.

Zunéchst wird mittels eines Eignungsfeststellungsverfahrens die Tauglichkeit des Unter-
nehmens fiir den Gestaltungsrahmen gepriift. Entsprechen die Eigenschaften des Betriebs
den Anforderungen des Gestaltungsrahmens, erfolgt die Potentialanalyse. Diese ermdg-
licht den Abgleich der Priferenzen der anwendenden Firma mit den Verbesserungspoten-
tialen, die sich durch den Einsatz der Selbststeuerung eréffnen. Im néchsten Schritt wéhlt
der Anwender die individuelle Selbststeuerungsstrategie. Unterstiitzung bietet dabei das
Konfigurationsmodul. Experimentierung und Analyse kritischer Prozesse unter dem Ge-
sichtspunkt der neuen Selbststeuerungskonfiguration werden durch das Simulationsmodul
ermoglicht. Hierbei stehen sowohl die kontinuierliche als auch die ereignisdiskrete Simula-
tion zur Verfiigung. Eine passende Bewertungssystematik dient dabei der Auswahl eines
geeigneten Simulationsmodells.

Der vorliegende Gestaltungsrahmen bietet einen Beitrag zur Realisierung der Selbststeue-
rung in der Praxis fiir eine komplexe Zielgruppe. Somit wird einer Klasse von Unternehmen
die Erhaltung ihrer Wettbewerbsfdhigkeit mit Hilfe der Selbststeuerung ermdéglicht, fiir die
es in der bisherigen Selbststeuerungsforschung keine Anwendung gab.
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