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Geleitwort der Herausgeber

Die Produktionstechnik ist fiir die Weiterentwicklung unserer Industriegesellschaft von
zentraler Bedeutung, denn die Leistungsfahigkeit eines Industriebetriebes und damit die
Sicherheit der Arbeitsplitze hingen entscheidend von den eingesetzten Produktionsmit-
teln, den angewandten Produktionsverfahren und der eingefiihrten Produktionsorganisa-
tion ab. Erst das optimale Zusammenspiel von Mensch, Organisation und Technik erlaubt

es, alle Potentiale fiir den Unternehmenserfolg auszuschépfen.

Um in dem Spannungsfeld Komplexitit, Kosten, Zeit und Qualitit bestehen zu konnen,
miissen Produktionsstrukturen stindig neu tiberdacht und weiterentwickelt werden. Dabei
ist es notwendig, die Komplexitdt von Produkten, Produktionsabldufen und -systemen ei-

nerseits zu verringern und andererseits besser zu beherrschen.

Ziel der Forschungsarbeiten des /wb ist die stindige Verbesserung von Produktentwick-
lungs- und Planungssystemen, von Herstellverfahren sowie von Produktionsanlagen. Be-
triebsorganisation, Produktions- und Arbeitsstrukturen sowie Systeme zur Auftragsabwick-
lung werden unter besonderer Beriicksichtigung mitarbeiterorientierter Anforderungen so-
wie von Nachhaltigkeitsaspekten entwickelt. Die dabei notwendige Steigerung des Auto-
matisierungsgrades darf jedoch nicht zu einer Verfestigung arbeitsteiliger Strukturen fiih-
ren. Fragen der optimalen Einbindung des Menschen in alle Planungs- und Entwicklungs-

prozesse spielen deshalb eine sehr wichtige Rolle.

Die im Rahmen dieser Buchreihe erscheinenden Biande stammen thematisch aus den For-
schungsbereichen des 7wb. Diese reichen von der Entwicklung von Produktionssystemen
iiber deren Planung bis hin zu den eingesetzten Technologien in den Bereichen Fertigung
und Montage. Die Steuerung und der Betrieb von Produktionssystemen, die Qualitdtssiche-
rung, die Verfiigbarkeit und die Autonomie sind Querschnittsthemen hierfiir. In den For-
schungsberichten des /wb werden neue Ergebnisse und Erkenntnisse aus der praxisnahen
Forschung des Institutes veréffentlicht. Diese Buchreihe soll dazu beitragen, den Wissens-

transfer zwischen dem Hochschulbereich und den Anwendenden zu verbessern.

Riidiger Daub Gunther Reinhart Michael Zih
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1 Einleitung

1.1 Ausgangssituation

Der grofite Wirtschaftszweig Deutschlands wird durch das produzierende Gewerbe be-
schrieben, das im Jahr 2021 23,5% der gesamten Bruttowertschopfung erzeugte (STA-
TISTA 2022). Im produzierenden Gewerbe waren 2020 7,5 (STATISTISCHES BUNDES-
AMT 2022B) von insgesamt 45,1 Millionen Erwerbstitigen (STATISTISCHES BUNDES-
AMT 2022A) beschiftigt, was 16,4% entspricht. Damit bildet das produzierende Gewerbe das
Fundament einer erfolgreichen Volkswirtschaft, zumal weitere Arbeitsplitze im Dienstleis-
tungssektor (bspw. Logistik oder Ingenieurbiiros) vom produzierenden Gewerbe abhidngen
(ABELE & REINHART 2011, S. 7).

Das Unternehmensumfeld weist eine hohe Dynamik und Volatilitat auf (BAUR 2020, S. 141,
WESTKAMPER 1995, S. 13). Dieser externe Adaptionsdruck auf die Unternehmen hat Verin-
derungen in den Unternehmensstrukturen zufolge, deren Folgen von vielen Mitarbeiten-
den nicht angenommen werden (MESCHEDER & SALLACH 2012, S. 39). Zudem resultiert aus
dem Verdnderungsdruck die Notwendigkeit einer Anpassung des Leistungsportfolios der
Unternehmen (LINDEMANN ET AL. 2006, S. 7). Die steigende Kundenorientierung durch in-
dividuelle Produkte fithrt zu einer zunehmenden Variantenvielfalt (KESPER 2012, S. 1-2).
Dabei bleiben die Erwartungen der Kundschaft hinsichtlich Preis und Qualitit auf einem
konstanten Niveau (OSTGATHE 2012, S. 195). Es bedarf regelmifiger Adaptionen der Fabri-
ken und deren Produktionsstrukturen, um die Anforderungen produktionsseitig zu erfiillen
(LANDHERR ET AL. 2013, S. 107).

Die Anforderungsinderungen an die Produktion eines Unternehmens werden dabei teil-
weise von global wirkenden Megatrends, die auf globaler gesellschaftlicher Ebene ihren
Ursprung finden, induziert. Beispiele fiir Megatrends sind die Globalisierung, der demogra-
phische Wandel oder der Klimawandel. Die Megatrends interferieren dabei mit weiteren
Entwicklungen. (ABELE & REINHART 2011, S. 10-11)

Die Summe der auf die Unternehmen wirkenden Einfliisse fithrt oft zu dem Phianomen,
dass unerwartete Anderungsbedarfe entstehen, die es zu bewerkstelligen gilt. Ausléser die-
ser kurzfristigen Anderungen sind die s.g. Diskontinuititen, die auf das Unternehmen so-
wohl positive als auch negative Effekte haben kénnen (ANSOFF 1975, S. 22). Sie sind Pro-
dukt aller Einflussfaktoren auf das Unternehmen. Der Uberraschungseffekt der Diskonti-

nuitdten hat zur Folge, dass Unternehmen meist zu spat und mit den falschen Mafnahmen
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EINLEITUNG

auf diese reagieren (MACHARZINA & WOLF 2018, S. 17). Ein geeignetes Diskontinuitdtenma-
nagement in Form eines Frithaufklirungssystems schafft hierbei Abhilfe, um den Uberra-
schungseffekt zu verringern (BEA & HAAS 2019, S. 331-334).

Die Covid-19 Pandemie ist ein Beispiel fiir eine Entwicklung, die zu zahlreichen Diskonti-
nuitdten mit negativen und positiven Auswirkungen gefiihrt hat. Zum einen gaben 77% der
Unternehmen an, dass sie durch Diskontinuititen in 2020 einen Produktivititsverlust er-
litten (ELLIOTT 2021, S. 37). Zum anderen glauben 88% der produzierenden Unternehmen,
dass die erfolgreichen produzierenden Unternehmen diejenigen sind, die in den Diskonti-

nuititen Chancen und nicht nur Risiken gesehen haben (FICTIV 2020, S. 10).

Der positive Effekt von Frithaufklarungssystemen auf das Management von Diskontinuité-
ten ldsst sich anhand der Halbleiterkrise in der Automobilbranche verdeutlichen. Der
Toyota Motor Corporation war es moglich, ihre Supply Chain der Halbleiter fiir einen lan-
gen Zeitraum stabil zu halten. Dazu wurde ein Frithaufkldrungssystem fiir das Lieferanten-
netzwerk des Unternehmens eingesetzt. Dadurch stirkte das Unternehmen seine Position
auf dem Markt und verkaufte im Jahr 2020 weltweit die meisten Automobile. (DAVIS 2021)

Durch eine frithzeitige Erfassung der Diskontinuititen wird demnach die Wettbewerbsfa-
higkeit von Unternehmen erhéht (SHEFFI 2015, S. 33). Der regelmifiige Einsatz von Friih-
aufkldrungssystemen in Unternehmen stellt einen selten anzutreffenden Zustand dar
(RUFF 2015, S. 47).

Diskontinuitidten werden durch ihre Vorboten, die s.g. schwachen Signale, vorangekiindigt
(KRYSTEK & MULLER-STEWENS 2006, S. 179). Die Moglichkeit des proaktiven Handelns
durch die schwachen Signale wird anhand von Abbildung 1-1 verdeutlicht. Je frither
schwache Signale detektiert werden, die auf relevante Diskontinuitdten hinweisen, desto
grofer ist der Handlungsspielraum des Unternehmens und desto geringer sind die Bewdl-
tigungskosten der Diskontinuitidten (FINK & SIEBE 2011, S. 198). Dies hat eine Zunahme der
Unsicherheit der Informationsbasis zur Folge (MAERTINS 2019, S. 39). Die aufgezeigte Kurve
der Aufmerksamkeit stellt dabei den Regelfall in der Unternehmenspraxis dar, wonach die
Aufmerksamkeit der Unternehmen hinsichtlich der Diskontinuitdt zu einem meist zu spa-

ten Zeitpunkt steigt (FINK & SIEBE 2011, S. 198).
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Extern in der organisationalen Umwelt Intern in der Organisation
E ekl Abhingige
t .
ntwickiung Variablen
4 4 Kosten der
Schwache Handlungs- Bewiltigung
spielraum ,
’
’
’
’
’
g
Schwache , 4
v Signale -
Diskontinuititen === \\\
Zeit Zeit
Verinderungen werden durch schwache Je frithzeitiger, Je frithzeitiger,
Signale angekiindigt desto besser desto unsicherer

Abbildung 1-1: Schwache Signale als Befihiger proaktiven Handelns (in Anlehnung an MAERTINS 2019, S. 37,
FINK & SIEBE 2011, S. 198)

Das Management von Diskontinuititen mithilfe der Frithaufklarung bildet ein wichtiges
Element des strategischen Managements (KRYSTEK & MULLER-STEWENS 1993, S. 21). Trotz
steigenden Interesses an Frithaufklarungssystemen (DAHEIM & UERZ 2006, S. 8) werden
diese in der Praxis nur in begrenztem Rahmen eingesetzt (ROLL & WEBER 2006, S. 200-201).
Dem liegt die Tatsache zugrunde, dass diverse Methoden zur Frithaufkldrung zwar existie-
ren, jedoch nicht aufgezeigt wird, wie diese in einen ganzheitlichen Frithaufklarungspro-
zess zu integrieren sind (REICHERZ 2015, S. 124). Zudem mangelt es an einem Ansatz, der
die Industrie dazu befdhigt, Frithaufklarung fiir deren Produktionstechnik zu betreiben.
Erst dadurch besteht die Moglichkeit, produktionstechnische Defizite frithzeitig zu erken-
nen und diese vor deren Entstehung mit entsprechenden Gegenmafinahmen zu vermeiden.
Dadurch bleibt die Produktionsfihigkeit von Industriebetrieben trotz auftretender Diskon-
tinuitdten weiterhin erhalten, wodurch die Wettbewerbsfihigkeit nachhaltig gesteigert
wird. Damit stellt eine Methodik zur Frithaufkldrung produktionstechnischer Defizite ei-

nen entscheidenden Mehrwert im volatilen und dynamischen Unternehmensumfeld dar.
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1.2 Zielsetzung

Die beschriebene Ausgangssituation konkretisiert die Relevanz von Frithaufklarungssyste-
men im produktionstechnischen Kontext. Damit besteht das Ziel dieser Arbeit darin, Un-

ternehmen zur produktionsseitigen Frithaufklirung von Diskontinuitdten zu befahigen.

Hierzu gilt es zu kldren, wie aus der Gesamtheit der Diskontinuitdten diejenigen bestimmt
werden, die eine Produktionsrelevanz bzw. Produktionskritikalitit aufweisen. Diese pro-
duktionskritischen Diskontinuititen sollen im Laufe des Prozesses identifiziert, verarbeitet,
bewertet und evaluiert werden. Die Evaluierung dient dabei der Verkniipfung mit der stra-
tegischen Planung des Unternehmens, um die gewonnenen Erkenntnisse auf strategischer

Ebene nutzbar zu machen.

Zudem soll ein Weg gefunden werden, die Erkenntnisse auch auf operativer Ebene zu ver-
wenden, um daraus produktionstechnische Defizite abzuleiten. Dazu sind auf Basis der bis-
herigen Ergebnisse produktionstechnische Defizite in der unternehmensspezifischen Pro-

duktionstechnik zu identifizieren und detailliert zu analysieren.

Nach Lokalisierung und Spezifizierung der produktionstechnischen Defizite sollen unter-
nehmensspezifische Mafinahmen bestimmt werden, welche die Defizite vor ihrer Entste-
hung vermeidbar machen. Erst dadurch ist es moglich, die Produktionsfihigkeit des Unter-

nehmens zu gewihrleisten.

Aus den eben beschriebenen Erérterungen leiten sich die Forschungsfragen dieser Arbeit
ab (vgl. Abbildung 1-2).

FF1: Wie lassen sich produktionskritische Diskontinuititen frithzeitig
identifizieren, verarbeiten, bewerten und evaluieren?

FF2: Wie lassen sich produktionstechnische Defizite identifizieren,
beschreiben und analysieren?

FF3: Wie lassen sich produktionstechnische Defizite vorbeugend
vermeiden?

Abbildung 1-2: Forschungsfragen dieser Arbeit



