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Vorwort des Herausgebers

Neben dem physischen Produkt entscheidet immer mehr das Gesamtpaket eines
Produkt-Service Systems {iber den Markterfolg produzierender Unternehmen. Die
Fahigkeit, schnell und flexibel auf individuelle Kundenwiinsche reagieren zu kon-
nen, wird wesentlich durch die interne Logistik bestimmt oder auch limitiert. Da-
mit erhélt die interne Logistik eine neue Bedeutung. Indem sie sich von einer rein
unterstiitzenden Rolle hin zu einer integralen Funktion im Wertstrom wandelt
leistet sie einen entscheiden Beitrag zur Wettbewerbsféahigkeit produzierender Un-
ternehmen. Um dieses Potential voll ausschépfen zu kdnnen, muss der Material-
fluss integraler Bestandteil einer Wertstromplanung werden. In bestehenden An-
sdtzen der Wertstromgestaltung unterliegt die Planung des Zusammenspiels aus
Produktion und Logistik — insbesondere die detaillierte Auswahl verkniipfender
Logistikelemente - einer hohen Entscheidungsunsicherheit.

Die vorliegende Arbeit leistet einen Beitrag zur deterministischen Planung und
Auswabhl eines Produktionsmodus in Kombination mit dem passenden Logistiksys-
tem. Grundlage dieser Arbeit sind dabei die Prinzipien schlanker Produktions- und
Logistiksysteme. Dazu wird die etablierte Methode des Wertstromdesigns weiter-
entwickelt, um komplexe Wechselwirkungen zwischen Produktions- und Logisti-
kelementen planbar zu machen und projektspezifische Rahmenbedingungen be-
riicksichtigen zu konnen.

Zur Demonstration einer breiten Praxistauglichkeit erfolgt die Anwendung des
entwickelten Ansatzes im Rahmen umfangreicher Standortumgestaltungen in der
Prozesslernfabrik CiP der TU Darmstadt sowie in unterschiedlichen Produktions-
unternehmen. Der Ansatz zeigt dabei seine Effektivitidt, indem seine Anwender
sukzessive und unterstiitzt durch Entscheidungsregeln zum Ziel einer integralen
Logistik gefiihrt werden, welche die Kriterien einer schlanken Produktion in Bezug
auf den jeweiligen Wertstrom erfiillt.

Darmstadt, im Februar 2021 Prof. Dr.-Ing. Joachim Metternich
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