Master-Thesis

Konzeptionelle Planung einer vorgegebenen Parallelphase zwischen Anlauf

einer neuen Achsmontagelinie und dem Auslauf der bestehenden Serienlinie
Im Hinblick auf die Erreichung der geplanten Qualitats- und Verfugbarkeitsziele

1. Problemstellung

Der globale Wettbewerb der Automobilindustrie sowie strengere gesetzliche Vorgaben erfordern eine grof3e Anpassungsfahigkeit, nicht nur in der Entwicklung neuer

Antriebskonzepte, sondern auch in der Produktion. So mussen im Technologiewechsel vermehrt unterschiedliche Modellgenerationen zeitgleich gefertigt werden, was

\eine steigende Variantenvielfalt und somit eine erhohte Komplexitat zur Folge hat. Diese Einflisse machen eine frihzeitige und zielfUhrende Anlaufplanung notwendig)

2. Zlelsetzung

Mit Hilfe der Masterarbeit soll eine Vorgehensweise dargestellt und angewendet werden, welche es ermdglicht den Anlauf einer neuen Achsmontagelinie aus Fach-
bereichssicht so zu steuern, dass alle Vorgaben hinsichtlich Qualitat, Quantitat und Termintreue eingehalten werden kbnnen, ohne wahrenddessen die bestehende
\Serienlinie in einer Parallelphase auRer Acht zu lassen. Eine Verallgemeinerung der Methodik soll eine Ubertragbarkeit auf zuktinftige Projekte sicherstellen. y

3. Theoretischer Bezugsrahmen
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4. Methodik
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5. Fazit und Ausblick
/

Mit Hilfe der dargestellten Herangehensweise ist es moglich, Anlaufprojekte aus Fachbereichssicht so zu steuern, dass die geplante Produkt- und Prozesskonformanz
erreicht werden kann. Besonders herauszustellen ist dabei die positive Beeinflussung der Haupteinflussfaktoren. Die schrittweise und ganzheitliche Betrachtung aller
anlaufrelevanter Parameter liefert ein Serienanlaufmodell, welches mit seiner Einflussanalyse einen entscheidenden Beitrag zur Beherrschung der Komplexitat leistet.
Da zukunftig, begrindet durch steigende Stlickzahlen und einer ern6hten Variantenvielfalt, verursacht vor allem durch die Elektromobilitat, das Anlaufmanagement

\mehr und mehr dezentralisiert werden soll, erhalten die einzelnen Montagebereiche eigene Anlaufkoordinatoren. Die Masterarbeit bildet die Grundlage fir ihre Arbeit. /
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