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Vorwort des Herausgebers

Die schnelle und effiziente Umsetzung innovativer Technologien wird vor
dem Hintergrund der Globalisierung der Wirtschaft der entscheidende
Wirtschaftsfaktor fir produzierende Unternehmen. Universitaten kénnen
als  "Wertschopfungspartner" einen  wesentlichen  Beitrag zur
Wettbewerbsfahigkeit der Industrie leisten, in dem sie wissenschaftliche
Grundlagen sowie neue Methoden und Technologien erarbeiten und aktiv
den Umsetzungsprozess in die praktische Anwendung unterstttzen.

Vor diesem Hintergrund soll im Rahmen dieser Schriftenreihe Uber
aktuelle Forschungsergebnisse des Instituts fur Produktionstechnik (wbk)
der Universitat Karlsruhe (TH) berichtet werden. Unsere
Forschungsarbeiten beschaftigen sich sowohl mit der Leistungssteigerung
von Fertigungsverfahren und zugehérigen Werkzeugmaschinen- und
Handhabungstechnologien als auch mit der ganzheitlichen Betrachtung
und Optimierung des gesamten Produktionssystems. Hierbei werden
jeweils technologische wie auch organisatorische Aspekte betrachtet.
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Abstract

Even though Lean methods are successfully applied by large companies,
their introduction is difficult in a small series production as these methods
have a different effect on production performance if conditions are more
strongly marked by uncertainties. Interdependencies between Lean
methods and the behavior of production systems are often only
qualitatively known, and it is difficult to predict the quantitative
improvement potential of relevant production figures.

Against this context the dissertation aims to evaluate and optimize the
effectiveness of Lean methods in a small series production on the basis of
quantified interdependencies.

First, a theoretical structure of interdependencies is set up for Lean
methods, making the qualitative and quantitative interdependencies
between Lean methods and the relevant influencing factors, production
figures and target figures of a production system transparent. It highlights
the levers required for a systematic increase of the production
performance. Based on the results, a simulation-based methodology is
developed which will be used to quantify the effect of Lean methods on
individual small series productions and to optimize them with regards to a
multi-criteria target system. The quantified interdependencies will then be
used to derive a detailed action plan for the efficient implementation of
the examined Lean methods to a small series production in order to
achieve pre-defined targets.

The evaluation methodology allows for the quantitative potentials of
individual Lean methods and, in particular, for different combinations of
methods to be optimized and predicted for individual small series
productions. It serves, therefore, as a decision-making support for the
implementation of Lean methods. A successful application is
demonstrated by two examples from industry.

Universitat Karlsruhe (TH)

Forschungsuniversitdt - gegrindet 1825
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