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Vorwort des Herausgebers

Die Anpassung von Produkten an die Anforderungen von Kunden ist im Maschinen- und Anla-
genbau gelebte Praxis, um die jeweils sehr individuellen Problemstellungen der Kunden zu 1osen.
Neben der Forderung nach Individualitit sind kurze Lieferzeiten und niedrige Kosten weitere
Faktoren wenn es darum geht, einen Auftrag zu gewinnen. Die Individualisierung von Produkten
kann durch den Austausch standardisierter Module und Baugruppen auf der Basis eines Produkt-
Baukastens erfolgen. Dariiber hinaus ist jedoch hiufig eine Anpassung der Geometrie spanend
gefertigter Komponenten notwendig. Diese Anpassung auf Komponentenebene erfordert i.d.R.
ein auftragsindividuelles Durchlaufen aller Stufen der Auftragsabwicklung von der Anpassungs-
entwicklung iiber die Zerspanung bis in die Montage, was Durchlaufzeiten und Kosten erhoht.

In der vorliegenden Dissertation wird ein Losungsweg aufgezeigt, um individualisierte Kompo-
nenten mit dem Aufwand standardisierter Serienprodukte fertigen zu konnen. Dazu werden die
in der Praxis bestehenden Barrieren bei der Anpassung spanend gefertigter Komponenten erhoben
und darauf aufbauend ein Gestaltungsmodell fiir die Produktindividualisierung in der spanenden
Fertigung entwickelt. Der entwickelte Losungsansatz beinhaltet die Definition eines geschlosse-
nen Produktlosungsraums fiir kundenindividuelle Anpassungen, den durchgéngigen Einsatz der
parametrischen Beschreibung der Varianz sowie die Automatisierung auftragsindividueller Pro-
zesse der Auftragsabwicklung. Aufbauend auf diesem Gestaltungsmodell wird in der vorliegen-
den Dissertation eine Planungsmethode entwickelt, die den methodischen Losungsweg fiir die
Implementierung in einem bestehenden Produktionsumfeld und bei bestehender Produktvielfalt
darlegt.

Die Anwendbarkeit des Gestaltungsmodells und der Planungsmethode wurde in mehreren indust-
riellen Anwendungen bestitigt. Damit zeigt die Dissertation einen systematischen und praxisre-
levanten Weg auf, wie in Kombination aus schlanker Produktion und durchgéngiger, digitaler
Auftragsabwicklung die individualisierte Produktion in Stiickzahl 1 gelingen kann. Sie leistet da-
mit einen wichtigen Beitrag zur Steigerung der Wettbewerbsfihigkeit im Maschinen- und Anla-
genbau.

Darmstadt, im Januar 2022 Professor Dr.-Ing. Joachim Metternich
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