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Forschungsprojekte
Die Ergebnisse sind dabei speziell auf die Anforderungen von kleinen und mittelstandischen

Arbeitskreise Unternehmen zugeschnitten. Insbesondere KMU stehen als Folge ihrer hohen Kundenorientierung vor
der Herausforderung die vom Markt geforderte Produktvielfalt auch in Hochlohnlandern effizient zu MMK
Abschlussarbeiten realisieren, um  wettbewerbsfahige  Preise  anbieten zu  kénnen. Dazu ist ein
o Montagekonfigurationsprozess notwendig, der sowohl die &uReren Rahmenbedingungen des
Publikationen Unternehmens berticksichtigt als auch auf Basis der individuellen Unternehmensziele das optimale Logistiklinks
Montagekonzept ermittelt. Dazu wurde ein auf empirischen und theoretischen Analysen basierender
Montagekonfigurationsprozess erarbeitet, der sowohl die montageorientierte Gestaltung der Produkte TSCH
als auch die Montagegestaltung beinhaltet. Zur Anwendung des Montagekonfigurationsprozesses 'LE“ Mffg
wurde ein IT-Tool erarbeitet, das den Anwender bei der Auswahl der Empfehlungen zu
unternehmensspezifischen Gestaltungsansatzen und Methoden unterstitzt.
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Methoden und Instrumenta

Zielsetzung des Forschungsprojekts

Ziel des Forschungsprojektes war die Erarbeitung eines in der Praxis anwendbaren Modells zur
Konfiguration der Kleinserienmontage komplexer Produkte, um die Effizienz und Effektivitat zu
steigern. Basis hierfur bildet die Verkniipfung von Prozess- und Produktgestaltung, mit dem Ziel, eine
Methodik zur Konfiguration der Montage zu entwickeln, die sich auf eine betriebswirtschaftliche
Erfolgsbeurteilung stitzt. Dazu wurden bestehende Gestaltungsansatze und Methoden zur Produkt-
und Montagegestaltung identifiziert und analysiert und ein Konzept- und Methodenbaukasten zur
Montagekonfiguration bereitgestellt. Durch die Uberfiihrung der Forschungserkenntnisse in ein
benutzerfreundliches IT-Tool wird ein schneller und einfacher Praxistransfer der Ergebnisse des
Forschungsprojekts sichergestellt.

Im Forschungsprojekt wurde folgenden Fragen nachgegangen:

e Wie ist ein KMU-gerechtes Modell zur Konfiguration der Kleinserienmontage komplexer
Produkte unter besonderer Beriicksichtigung der KMU-spezifischen Restriktionen und
Rahmenbedingungen zu gestalten?

e Welche EinflussgréRen wirken auf die Montagekonfiguration komplexer Produkte und welche
Gestaltungsansatze und Methoden sind als effizienz- und effektivitatssteigernde Empfehlungen
fur die KMU abzuleiten?

¢ Wie kann der Konfigurationsprozess durch ein bedarfsgerechtes IT-Tool operationalisiert
werden, um unter Berticksichtigung der internen und externen Rahmenbedingungen den
Montagekonfigurationsprozess zu unterstitzen?

e Wie kann das IT-Tool KMU zur Verfligung gestellt werden, um spirbare Impulse zur
Stabilisierung der Wettbewerbsfahigkeit des Wirtschaftsraums Deutschland geben zu kénnen?
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Ziele des Forschungsprojekts Montagekonfigurationsprozess

* Gestaltung eines Montagekenfigurationsprozeasses v
* Methodische Unterstitzung bei der Konfiguration der Anslyse der
Montage Ausgangssituation

V

Erarbeitung von Bildungsgesatzen zur Strukturierung der
Montage

o
N
H <D ;
» Erarbeitung ven Konzepten zur Sicherstellung der = \\,// o
Wandlungsféhigkeit der Montagekonzepte g Produtgestaltung §
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* Schneller Transfer der Erkenntnisse in die Breite der e R
Unternehmen

Vorgehensweise im Forschungsprojekt

Der Losungsweg und darauf aufbauend die Vorgehensweise im Forschungsprojekt ist in finf
Arbeitspakte unterteilt. Durch die stufenweise Vorgehensweise wurde sichergestellt, dass alle
relevanten Aspekte zur Montagekonfiguration im Rahmen des Forschungsprojekts beriicksichtigt
wurden.

e Empirische und theoretische Anforderungsanalyse fir ein Planungsmodell,
e Erarbeitung von rahmengebenden Bildungsgesetzen fiir die Kleinserienmontage.

e Konzeption eines Modells zur Konfiguration der Kleinserienmontage,

e Konzeption eines IT-Tools zur Unterstiitzung bei der Anwendung des Modells und

e Test und Implementierung der Ergebnisse.

Um sicherzustellen, dass das Forschungsprojekt die spezifischen Anforderungen und
Herausforderungen von Unternehmen in der Praxis berlcksichtigt, wurde wahrend des
Forschungsprojekts mit 20 Unternehmen zusammengearbeitet.
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Teilnehmende
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Struktur des IT-Tools

Zur Umsetzung des Modells wurde dieses in ein frei zugangliches webbasiertes IT-Tool zu
Unterstiitzung der Unternehmen uberfiihrt. Das IT-Tool zielt darauf ab, Unternehmen ein Instrument zur
Verfiigung zu stellen, das sie bei der Konfiguration ihrer Montage unterstitzt. Die Inhalte und die
Konzeption des IT-Tools wurden mit den Unternehmen in Workshops und Expertengesprachen
abgestimmt. Im Ergebnis eignet sich das IT-Tool zur Abgabe von einflussgréRenspezifischen
Empfehlungen zur Produkt- und Montagegestaltung. Zudem werden die Methoden- und
Gestaltungsansatzempfehlungen qualitativ bewertet. Neben der Umsetzung des
Montagekonfigurationsprozesses wurde im IT-Tool ein Unternehmensvergleich implementiert, welcher
es ermdglicht erfolgreiche Montagelésungen vergleichbarer Unternehmen zu identifizieren. Das IT-Tool
bildet damit eine dynamische L&sung, die neben aktuellen Erkenntnissen auch fir zukinftige
Entwicklungen in der Industrie eine Basis flr die Verbesserung der Montage bilden kann.
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Struktur des IT-Tools Assembly Optimizer
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Die Menifiihrung des Anwendungsbereiches ist in acht Bereiche untergliedert, die sich am Modell zur
Montagekonfiguration anlehnen (vgl. nachfolgende Abbidlung). Nach dem Aufrufen des Web-Links
erscheint die Startseite. Die Startseite beschreibt in einem Satz kurz das Ziel des IT-Tools und bietet
Uber den Button ,Login“ die Mdglichkeit, in den Login-Bereich zu gelangen. Wenn der Anwender
bereits einen Login beantragt hatte, kann er sich dort mit seinen Zugangsdaten einloggen. Wenn der
Anwender noch keinen Login besitzt, kann er durch die Angabe des Unternehmens, seines Namens
und seiner E-Mail-Adresse die Log-in-Daten anfordern. Mit den darauf per E-Mail an ihn versandten
Login-Daten kann sich der Anwender beliebig oft in das IT-Tool einloggen.

i« Kurze Ubersicht der Inhalte und Zielsetzungen des IT-Tools
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Nutzen des IT-Tools

Der Nutzen des IT-Tools liegt darin begriindet dass dem Anwender auf einfache und strukturierte
Weise ein Vorgehen zur Verfligung gestellt wird, mit dessen Hilfe anforderungsspezifische
Empfehlungen zur Produkt- und Montageverbesserung gegeben werden. Da die Empfehlungen auf
den von den Unternehmen ausgewahlten konkreten Zielen und spezifischen Rahmenbedingungen
basieren, ist damit eine zielgerichtete und individuelle Verbesserung der Montage realisierbar. Neben
der zielorientierten Optimierung ermdglicht das IT-Tool die Reduzierung des Aufwands bei der Auswahl
geeigneter Methoden zur Produkt- und Montageverbesserung. Durch die Bereitstellung von
Methodensteckbriefen reduziert sich sowohl der zeitliche Aufwand bei der Identifikation geeigneter
Methoden als auch bei der Schaffung eines Uberblicks im Methodenbereich. Langfristig kann in
Abhangigkeit von den gewahlten Ansatzen und Methoden sowohl die Kommunikation zwischen
Entwicklung und Montage als auch die Zusammenarbeit in der Montage verbessert werden.
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Mutzen des IT-Tools

Struklurierte Vorgehensweise zur. .

Assembly Optimizer
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Ergebnisse des IT-Tools

In  Abhangigkeit von den angegebenen  EinflussgroRen werden dem  Anwender
Gestaltungsempfehlungen und Methoden je Prozessphase aufgezeigt. Die Empfehlungen werden
nacheinander fir die Produktgestaltung, die Gestaltung der Montageorganisationsform und die
Montagegestaltung gegeben. Die Gestaltungsanséatze zur Produktgestaltung sind analog der Phasen
des Montagekonfigurationsprozesses in die Montageobjektgestaltung und die
Produktordnungssystemgestaltung  unterteilt. =~ Die  Unterteilung der  Empfehlungen  zur
Montagegestaltung erfolgte demzufolge in die Bereiche Bereiststellung, Layout-/Materialfluss,
Mitarbeitereinsatz und Qualitat. In der nachfolgenden Abbildung sind Gestaltungsempfehlungen fiir den
Bereich der Produktordnungssystemgestaltung visualisiert.

Assembly Optimizer
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Dabei werden jeweils die Gestaltungsempfehlungen aufgezeigt, die fir die angegebene
EinflussgroRenkombination erfolgversprechend sind. Jeder der Gestaltungsansatze ist zudem mit
einem Gestaltungsansatzsteckbrief hinterlegt. Die Steckbriefe beschreiben auf 1 bis 2 Seiten die
Vorgehensweise und Inhalte des Gestaltungsansatzes, das Einsatzgebiet, die Vor- und Nachteile sowie
die voraussichtliche Zielwirkung des Ansatzes. Auf Basis der Steckbriefe wird es dem Anwender
ermoglicht, zu entscheiden, welche Gestaltungsansatze er im Detail betrachten und schlieBlich
umsetzten méchte.

Steckbrief Gestaltungsansatz:
Einsatz von Gleichteilen

Beschreibung und Vorgehensweise Phase des Konfigurationsprozesses

Unter Gleichteilen werden die identischen Komponenten Einsatz In Phase 2: montagecriantiorts
anes  Produklordnungssystems  verstanden,  die Produkigestaliung
variantenunabhangig sind und Varianten obergreifend
ein-gesetzt werden. Synonym wird auch der Begriff
Wiederholieile verwendet

Das Ziel der Verwendung wvon Gleichteilen zur 3 s -
Ausgestaltung des Produkiprogramms ist, moglichst * Reduzierung von * Teilweise Steigerung

viele identische oder ahnliche Bauteile innerhalb des Fahlarquaten in dar dar indire_ktsn
Produktordnungssystems zu verwenden. Daraus ergibt Montage Komplel:aiskoslen
sich im Montagevorgang eine Steigerung der Effizienz = Reduzierung von dureh hol eAnro_rde—
durch Standardisierung, Beschaffungskosten rungg[n _al; Fl.llnktlonen
Die Standardisierung durch Gleichteile fuhrt in der durch Mengenvorteile der Gleichleile

Montage zu geringeren Fehlerquaten und damit einer
haheren Produktqualitat. Zusatzlich werden
Bearbeitungs- und Durchlaufzeiten und Kosten in der

Montage reduziert. Zielwirk
Im Rahmen der Gleichieilestrategie ist zu LA L

berbcksichtipen, d_ess Gleichleile ein breites Spektrum + Reduzierung von Montage- und Beschaffungskosten
an Funktionan erfollan und vielfaltigen Anforderungen _
gentgen mossen. Daher ist es notwendig, den ideslen | |* EMohung der Montagequalitat durch Standardi-
Grad an Gleichtellen zu beslimmen, Dabei sind die sierungen im Montageablauf

Stick-, Lagerhaltungs-, Rist-  und  indirekien + Steigerung der Mengen- und Produktilexibilitat
Komplexitatskosten zu berdcksichtigan,
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Analog der Gestaltungsempfehlungen werden die Methoden je Gestaltungsbereich aufgezeigt. Die
Methoden werden danach bewertet, wie gut sie fir die Umsetzung der Gestaltungsanséatze geeignet
sind. Gut geeignete Methoden sind zusatzlich griin und geeignete Methoden sind zuséatzlich gelb
gekennzeichnet. Zur Unterstlitzung der Anwender beim Methodeneinsatz sind die Methoden ebenfalls
jeweils mit einem Steckbrief hinterlegt.

Im Anschluss an die Empfehlungen zu den Gestaltungsansatzen und den Methoden erfolgt im IT-Tool
die Wirtschaftlichkeitsanalyse. Dazu werden die Gestaltungsansatze qualitativ hinsichtlich ihrer
Zielwirkung eingeteilt. Zudem wird aufgezeigt, mit welcher Prioritdt das jeweilige Ziel verfolgt wurde.
Dadurch ist es dem Anwender moglich, die empfohlenen Gestaltungsansatze unter Beriicksichtigung
derer jeweiligen Zielwirkung zu priorisieren und auszuwahlen.

Zusatzlich zur Umsetzung des Modells zur Montagekonfiguration wurde ein Unternehmensvergleich im
IT-Tool umgesetzt. Ziel des Unternehmensvergleichs ist die strukturierte Erfassung erfolgreicher
Gestaltungsansatze und Methoden von Unternehmen. Strukturell orientiert sich die Datenerfassung an
den Gestaltungsbereichen des Montagekonfigurationsprozesses. Die erfassten Ansatze und Methoden
werden zur Realisierung eines Unternehmensvergleichs den weiteren Anwenderunternehmen zur
Verfligung gestellt. Dadurch wurde ein dynamisch wachsendes Tool geschaffen, das auch zukinftig
dazu beitragt, Wissen aus der Praxis strukturiert zu erfassen und im Sinne eines Wissensaustauschs
weiterzugeben. Im Rahmen des Unternehmensvergleichs werden die Unternehmen aufgefordert, je
Gestaltungsbereich ihre erfolgreich realisierten Gestaltungsansatze und Methoden anzugeben. Dazu
werden den Anwendern zwei Erfassungsmdglichkeiten vorgegeben. Die Erfassung kann in einem
Freifeld erfolgen, in dem ohne Fiihrung erfolgreiche Gestaltungsansatze und Methoden ausformuliert
werden kdnnen. Zudem werden dem Anwender Gestaltungsansétze und Methoden in Auswahlfeldern
zur Verfugung gestellt. Die beiden Mdglichkeiten zur Erfassung der unternehmensindividuellen Daten je
Gestaltungsbereich sind in der nachfolgenden Abbildung am Beispiel der Montageobjektgestaltung
dargestellt.

Assembly Optimizer
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Im Anschluss an die Eingabe der erfolgreichen Gestaltungsansatze und Methoden des Unternehmens
kann der Anwender im nachsten Schritt Vergleichsparameter, die zum Unternehmensvergleich
herangezogen werden sollen, auswahlen. Dazu wurden Dialogfelder ausgestaltet, in denen die
gewunschten Rahmenbedingungen sowie die EinflussgroRen auswahlbar sind. In der nachfolgenden
Abbildung ist am Beispiel der Bereitstellungsgestaltung und neun Vergleichsunternehmen ein
Dialogfeld zum  Unternehmensvergleich  dargestellt. Der Anwender kann durch die
Vergleichsunternehmen navigieren und die jeweiligen Ansatze einsehen. Durch diese dynamische
Komponente des Unternehmensvergleichs wird erreicht, dass die mehrmalige Anwendung des IT-Tools
mit Erkenntnisgewinn verbunden ist.
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Wenn Sie Interesse an der Anwendung des IT-Tools haben, kdnnen Sie sich unter nachfolgendem Link
anmelden. Eine detaillierte Beschreibung der Anwendungsmdglichkeiten und Funktionalitaten des IT-
Tools finden Sie unter dem Link ,Handbuch Assembly Optimizer*.

Link: IT-Tool Assembly Optimizer

Link: Handbuch Assembly Optimizer
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