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Was der TCW-report ,,Partizipative Fabrikplanung®”
— Methoden zur erfolgreichen Mitarbeiterbeteiligung leistet

Eine wettbewerbsfihige Fabrik zeichnet sich durch die reak-
tionsschnelle Erfiillung individueller Kundenwiinsche aus. Diese

Wiinsche veridndern sich heutzutage in kiirzeren Abstinden in im-

mer weniger voraussagbarer Weise. Eine reaktionsschnelle Erfiil-
lung der verdnderten Kundenwiinsche erfordert hiufig eine Anpas-
sung des Fabrikkonzeptes an die neuen Rahmenbedingungen. Das
hat - analog zur Abnahme der Produktlebenszyklen - auch eine Re-
duzierung der Planungszyklen zur Folge. Damit entwickelt sich die
Fabrikplanung eines Unternehmens von einer Einmalaufgabe mehr
und mehr zu einer permanenten Herausforderung. Die Fabrik-
planung muB} schnell abgesicherte und von den Mitarbeitern akzep-
tierte Ergebnisse liefern. Um diese Ergebnisse zu erreichen, wird
die Partizipation der Mitarbeiter an der Fabrikplanung als ein erfolg-
versprechendes Konzept angesehen.

Der vorliegenden TCW-report hat das Ziel, die Grundlagen der
Partizipation und der systematischen Fabrikplanung vorzustellen
sowie Beispiele fiir Mitarbeiterbeteiligungen praxisnah aufzuzeigen.
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Partizipative Fabrikplanung

Einfiihrung in die Partizipative Fabrikplanung

Welches sind die Verinderungstreiber im Umfeld der Produk-
tion?

Im Wettbewerb "Fabrik des Jahres" wird die Mitarbeiterakti-
vierung als eine der wesentlichen Stiitzen zur Leistungssteigerung Derzeitige Trends und Entwicklung im Umfeld der
von Fabriken hervorgehoben. Welche Griinde gibt es aber dafiir, daf Produktion ...
die Mitarbeiter nach einer Zeit der Automatisierung und der Ratio-

nalisierung wieder als ein wesentlicher Erfolgsfaktor verstanden
Trends und Entwicklungen

werden? Individualisierung _Verteilte
der Kundenbedrinisse Leistungserstellung
Fabriken und ihre Produktion agieren heutzutage in einem Um- Fybride Angebole
. < : i aus Produkten u. Dienst- ezentralisierung
feld, das vom Wandel gepragt ist. Als Beispiel sei einer der wesent- leistungen
lichen Verinderungstreiber genannt: die rapide Entwicklung auf dem o |
. . . s : g Produktion der Zukunft
Gebiet der Informations- und Kommunikations-Technologie. Die- \ TR e s
se fiihrt u.a. dazu, daB3 es Kunden zunehmend méglich ist, Produk- Vg | [ o]
. . . . « . ebdude
te weltweit zu vergleichen. Den sich daraus ergebenden individu- S e
ellen Wiinschen der Kunden kann oft nur durch eine erhohte EEN Y T || |rompeginaogen
p . ’ . Lieferzei ita I Flexibier Fehlerquote ‘Null
Variantenvielfalt der Produkte begegnet werden. Die kleineren EH T | pessoimanonsaz | [ Foemuae |
“ . i 4 . ; ’ n i Hochleistungs- Variantenvielfalt
Marktsegmente fiir diese individuellen Produkte sind schnell gesiit- | versgharol || varamanvietar ||, ZIENOCE | | e | | e ]
Anforderungen aus Sicht des Kunden Anforderungen an die Produktion

tigt und verkiirzen die Produktlebenszyklen. Zur ErschlieBung neuer
Mirkte miissen in kiirzester Zeit neue Produkte mit differenzierten
und erweiterten Funktionen entwickelt werden. Eine Uberlegenheit 3... fiihren zu einer verstirkten Mitarbeiter-
am Markt ist daher heutzutage nicht mehr allein durch die Verbes- orientierung.

1

FOR-TCR-23-01-01



EINFUHRUNG IN DIE PARTIZIPATIVE FABRIKPLANUNG

serung der klassischen Zielgréfen Kosten, Qualitit und Zeit zu er-
reichen. Vielmehr stehen zur Stirkung der Wettbewerbsposition drei
Eigenschaften einer Organisation und ihrer Mitarbeiter im Vorder-
grund, die sich mit Innovationskraft, Lerngeschwindigkeit sowie
Wandlungsfihigkeit beschreiben lassen.

Der Anspruch, dem heutige wettbewerbsfahige Fabriken damit
gerecht werden miissen, 148t sich somit auf die Kurzform bringen:
Kundenwiinsche reaktionsschnell in agilen Netzwerken erfiillen. Es
geniigt nicht mehr, immer genauer zu planen. Vielmehr muB} eine
Fabrik durch ein stindiges Anpassen der Produktionsstrukturen und
-abldufe auf Veranderungen im Umfeld schnell reagieren kénnen.
Die daraus resultierenden vielfaltigen Aufgaben der Fabrikplanung
- bei einer gleichzeitigen Verkiirzung der Planungszyklen und -
frequenzen - konnen nicht mehr allein von einer zentralen Stelle
bewiltigt werden. Das ist eine Erkldrung dafiir, warum die Mitar-
beiter wieder zunehmend aktiviert und in die Gestaltung und Be-
herrschung der Produktionsstrukturen und -ablidufe mit eingebun-
den werden sollten. Denn je eher die Mitarbeiter selbst auf die
Kundenanforderungen reagieren konnen, desto schneller kénnen
auch geeignete Anpassungen erfolgen. Ein weiterer wesentlicher
Grund fiir die Forderung der partizipativen Fabrikplanung liegt in
einer erh6hten Akzeptanz der Ergebnisse bei den Mitarbeitern. In
der Industrie wird vielfach die Erfahrung gemacht, dal Reorgani-
sationen und Planungsprojekte scheitern. Die in den Projekten zu-

2

Partizipative Fabrikplanung

Die Wettbewerbsfahigkeit einer Fabrik ...

Die wettbewerbsfahige Fabrik erflllt Kundenwiinsche
reaktionsschnell in agilen Netzwerken.

Sie zeichnet sich neben Innovationskraft und
Lerngeschwindigkeit durch Wandlungsfahigkeit aus.

... driickt sich in der reaktionsschnellen Erfiil-
lung der Kundenwunsche aus.

FOR-TCR-23-01-01



EINFUHRUNG IN DIE PARTIZIPATIVE FFABRIKPLANUNG

meist von Staben und Beratern entwickelten — sicherlich haufig auch
sehr guten — Losungen scheitern in der Phase der Umsetzung, weil
sie von den Mitarbeitern, die nicht in die Planung mit einbezogen
wurden, nicht akzeptiert werden. Auch aus diesem Grund ist die
Mitarbeiteraktivierung als eine vielversprechende Verbesserungs-
quelle anzusehen.

Vor diesem Hintergrund ist eine neue Betrachtung der Methoden
und Werkzeuge erforderlich, die der Fabrikplaner gemeinsam mit
den Mitarbeitern zum Einsatz bringt. In den folgenden Kapiteln wird
zum einen auf die Grundlagen der Partizipation eingegangen und
zum anderen die systematische Vorgehensweise der Fabrikplanung
mit Beispielen der Partizipation der Mitarbeiter beschrieben.

Partizipative Fabrikplanung

Partizipative Fabrikplanung ...

friher heute zukiinftig

* Analyse || - Analyse » Analyse
] 7
&
o * Strukturierung || - Strukturierung « Strukturierung B

2 =

S 7
£5 ‘
E w * Layoutgestaltung | | - Layoutgestaltung | | - Layoutgestaltung j
i 7

* Umsetzung é: « Umsetzung | | *Umsetzung B

I:! Partizipation der Mitarbeiter
in den Phasen der Fabrikplanung

Akzeptierte Ergebnisse
und
erfolgreiche Umsetzung

... bedeutet die Beteiligung der Mitarbeiter in
allen Phasen der Fabrikplanung.
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Grundlagen der Partizipation

Welches sind die grundlegenden Moglichkeiten zur Mitarbeiter-
beteiligung?

Die Fabrikplanungsaufgaben werden zu einer permanenten Her-
ausforderung mit Einmalcharakter, die nicht mehr als konventionel-
les Projekt abgewickelt werden kénnen. Eine Moglichkeit, der Dy-

Partizipative Fabrikplanung

namik Herr zu werden, besteht in einer Dezentralisierung der Die Beteiligung der Mitarbeiter ...

Planungsaufgaben. Dies hat eine weitgehende Selbstorganisation der
betroffenen Bereiche zur Folge. Vor allem bei einer detaillierten
Gestaltung der unmittelbaren Arbeitsplatzumgebung erscheint der
Dezentralisierungsgedanke vielversprechend, da somit das Fachwis-
sen der beteiligten Mitarbeiter "vor Ort" direkt genutzt werden kann.

Die verschiedenen Moglichkeiten der Mitarbeiterbeteiligung stel-
len in der Fabrikplanung ein grofes Potential zur Vermeidung von
praxisfernen Planungsergebnissen dar. Die Beteiligung garantiert
weiterhin eine héhere Motivation bei der Umsetzung der Vorhaben.
Wie stark die Mitarbeiter in Planungsvorhaben eingebunden wer-
den konnen, hingt dabei maBgeblich von zwei Faktoren ab, nim-
lich dem Grad der Dezentralisierung im Unternechmen sowie der
jeweiligen Planungsebene.

Partizipationsmatrix:

operative, taktische und strategische
Planungspotentiale:

=
=]
[+]
¥

O

O

O

« Technologieauswahl,
+ Selbstandige Auswahl u. Beurteilung von Lieferanten,
+ Bewertung und Auswahl| des Steuerungsverfahrens

O

O

O

operative und faktische Planungspotentiale:

Interner organisatorischer
Dezentralisierungsgrad

O

niedrig

O

<

= Optimierungen im Produktionsbereich,

z.B. Layoutplanung, Kapazitatsplanung, Montageplanung,

Beratung der Konstruktion,
+ Technologieauswahl

operative Planungspotentiale:

operativ

taklisch strategisch

Planungsebene

« Arbeitsplatzoptimierung
 Befragungen zur Istanalyse

@ = Partizipationspotential der Mitarbeiter am Planungsgeschehen

!ﬁ} stellt ein groBes Potential zur Erarbeitung
praxisnaher Planungsergebnisse dar.

FOR-TCA-23-01-02



GRUNDLAGEN DER PARTIZIPATION

Um die Mitarbeiter an der Gestaltung oder Umgestaltung von-

Unternehmensbereichen zu beteiligen, miissen diese bestimmte Vor-
aussetzungen mitbringen, die je nach Organisationstyp der Firma
unterschiedlich ausgeprigt sein konnen. Diese werden in hierar-
chisch organisierten Unternehmen mit starker Arbeitsteilung, gerin-
gem Arbeitsinhalt und kleinem Entscheidungsspielraum fiir den ein-
zelnen Mitarbeiter seltener gegeben sein als in einem stark dezen-
tral organisierten Unternehmen. Dort sind die Mitarbeiter in der
Lage, Planungsaufgaben mit zu l6sen, da sie iiber gewisse Erfah-
rung in der Losung von Problemen verfiigen. Das Beteiligungs-
potential nimmt also mit dem Dezentralisierungsgrad zu.

Unterscheidet man eine operative, eine taktische und eine strate-
gische Planungsebene, so wird der Mitarbeiter an der Maschine auf
der operativen Ebene den stirksten Einfluf} auf die Gestaltung sei-
nes eigenen Arbeitsplatzes nehmen koénnen. Dies hat den Vorteil, daf
die Feinplanung an der Maschine stets den aktuellen Anforderun-
gen entspricht. Die Beteiligung an langfristigen, unternehmens-
relevanten strategischen Entscheidungen wird sich demgegeniiber
auf Informationen und Befragungen beschrinken, allein schon um
die Entscheidungsfihigkeit des Unternehmens zu erhalten.

Im Bild sind die verschiedenen Beteiligungskriterien aufgefiihrt,
deren unterschiedliche Auspragungen fiir die Ermittlung einer in-
dividuellen Beteiligungsform zu bestimmen sind. Damit legt man

Partizipative Fabrikplanung

Fur die Art der Mitarbeiterbeteiligung an der Fabrik-

planung ...

Beteiligungs-/
Partizipationsmerkmal

Auspridgung

Partizipationssubjekte/-trager

Ausfihrende Mitarbeiter/

Batriebsrat
mittleres Management
oberes Management

Fachexperten

auslihrende Mitarceiter | Inteme

Extarne Vertreter

Reprasentant

Gruppe

Venraten Individuum

Partizipationsrichtung

vertikal

horizontal

schrag

Personelie

Soziale Wirtschaftliche

Technik-

Arbeitsgestaltung/

Partizipationsgegenstande/-objekte | angelegenheiten | Angelegenheiten |Themen gestaltung | Entlohnung
Partizipationsausmaf/-grad Keine Information | Informatien | Anhérung | Mitentscheidung | Mitgestaltung guat;zg:":g
g 1. Ebene 2. Ebene 3. Ebene 4. Ebens 5. Ebene

Partizipationsebene T.aritv Gt Untemehmerische | Betriebliche Formale, fallweise Informale
ag Mitbestimmung Mitbestimmung| Betriebsversinbarung| Legitimation
Partizipationsgrundlagen Materielle Beteiligung Immaterislle Beteiligung
Partizipationsphase Vorbersitung Strukturierung Gestaltung Umsetzung
RS Kontinuierlich Befristat Innerhalb der Arbeitszeit
Farizipsisnamsiiode Diskantinuierlich Unbefristet AuBsrhalb der Arbaitszsit

Quelle: Schmicker, Klaeger, Lengert

merkmale ausschlaggebend.

I“_“’:? ... sind die Auspragungen der Partizipations-

FOR-TCA-23-01-02
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GRUNDLAGEN DER PARTIZIPATION

den Kreis der Personen fest, die in das Beteiligungskonzept einbe-
zogen werden. Dabei spielen Faktoren wie die hierarchische Stel-
lung, die Qualifikation, der Arbeitsbereich, etc. eine Rolle. Die ge-
naue Zusammensetzung der Beteiligtengruppe hingt letztlich von
der Aufgabenstellung ab.

In diesem Zusammenhang ergeben sich auch unterschiedliche

PartizipationsausmaBe. Das AusmaB beschreibt, mit welchen Ent-

scheidungsbefugnissen und EinfluBméglichkeiten die Mitarbeiter in Der Entscheidungsspielraum bei der Mitarbeiter-

das Beteiligungskonzept einbezogen sind. Voraussetzung ist dabei  beteiligung ...

zunéchst die Information der Mitarbeiter iiber die relevanten Vor-

gange. Mit der Information als Grundlage konnen dann bestimmte

. : . . ” Entscheidungsspielraum

Entscheidungsbefugnisse dem Mitarbeiter iibertragen werden. Das  |des Vorgesetsion

Spektrum zwischen der volligen Abwesenheit und der voll- Entscheidungsspielraum
i " ‘ der Gruppe

autonomen Entscheidungs- und Gestaltungsfreiheit wird auch als

Partizipationskontinuum bezeichnet. Dieses Kontinuum existiert in

mehreren weitverbreiteten Variationen, die letztlich auf das Konti-  [vageemer |[vorgesemer | [voeseer |[vonssszer || o0 crampe ][ oorvorgensme | (e Grapee

autoritdrer Flihrungsstil kooperativer Fihrungsstil

entscheidst entscheidet, entscheidst, informiert tiber entwickeh gibt Gre{:jzen daes Sntscheidet. der
hm 1 5 und ordnet an. versucht aber, gastattet aber beabsichtigte Vorschldge, aus | | Entscheidungs- Vorgesetzte
nuum von Tannenb aum und SC ldt (Vgl = Blld) aus den 5 Oer J ah- die Gruppe Rickfragen, Entscheidung. denen der spielraumes vor, pamimmt die
von seiner um die Die Gruppe hat Vorgesetzte innerhalb dsss_en Funlmpn eines
U Entscheidung Akzeptanz zu dann die Mog- auswahit und die Gm;_:pe frei Koordinators.
ren ZuruCkgehen ’ zu Uberzeugen. erhéhen. lichkeit vor der entscheidet. entschaiden
abschlieBenden kann.

Entscheidung
ihre Meinung zu
auBem.

Quelle: nach Tannenbaum, Schmidt

e

w kann zwischen volliger Abwesenheit und voll-
autonomer Gestaltungsfreiheit schwanken.
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GRUNDLAGEN DER PARTIZIPATION

Welche Formen der Mitarbeiterbeteiligung gibt es in Unterneh-
men?

Die Beteiligung des Mitarbeiters im eigenen Unternehmen, auch
als interne Partizipation bezeichnet, beginnt in dem Moment, in dem
er zum entsprechenden Gegenstand eine Information erhalt. Die
Information der Mitarbeiter ist dabei primidr auf Kunden-
freundlichkeit und -zufriedenheit ausgerichtet. Die Kenntnis der
Kunden und Lieferanten des eigenen Bereiches fordert das Verstind-
nis der Unternehmensabliufe und die Mitarbeitermotivation, da er
den Sinn und Zweck seines Tuns im Zusammenhang erkennt. Dies
wird auch durch die Darstellung der Unternehmens- und Bereichs-
ziele erreicht.

Eine erste Stufe der aktiven Beteiligung der Mitarbeiter ist er-
reicht, wenn die Mitarbeiter in aktuelle Diskussionen einbezogen
werden. Die Erleichterung der Kommunikation trigt zur Beschleu-
nigung und Verbesserung der verschiedensten Prozesse bei. Eine
weitere Stufe der Beteiligung wird erreicht, wenn die Mitarbeiter
ihre Arbeit selbst organisieren und delegieren kdnnen. Die hochste
Stufe ist erreicht, wenn die Mitarbeiter in ihrem Bereich Verantwor-
tung ilibernehmen.

Partizipative Fabrikplanung

Die Beteiligung der Mitarbeiter ...

niedri

Grad der
Mitarbeiterbeteiligung

9

[ Information ]

J

Unternehmens- und Bereichsziele

Kunden- und Lieferanten
Weiterbildung
Kennzahlensysteme

[ Kommunikation ]
J
Hierarchieabbau
Mitarbeiterbefragungen
Vorschlagswesen
Vernetzung
Projektgruppen

[ Delegation v. ]

Aufgaben J

Arbeitsvorbereitung
Arbeitsplatzoptimierung
Beschaffungswesen
Instandhaltung / Wartung

Delegation v. ]
Verantwortung }

Kostenverantwortung
Termineinhaltung
Qualitatssicherung
Erfolgsbeteiligung

Iﬁ} beginnt mit deren Information.
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Eine zunehmende Rolle spielt die friihzeitige Einbindung von
Zulieferern und Dienstleistern in das Planungsgeschehen, hier als
externe Partizipation bezeichnet. Mit ihr lassen sich neue Potentiale
erschlieBen. Umfassendes Fachwissen wird aufgrund stirkerer Be-
teiligung in die gemeinsame Aufgabe eingebracht. Die Intensitit der
Einbindung héngt von dem Vertrauen des betreffenden Unterneh-
mens ab, externe Stellen an der Planungsaufgabe zu beteiligen.

Bei einem hohen Grad der externen Partizipation werden Zulie-
ferer und Dienstleister mit Beginn eines Planungsprojektes umfas-
send eingebunden und an strategischen Entscheidungen beteiligt.
Die Partnerschaft ist geprigt durch die Zusammenarbeit im Team,
bis hin zum gemeinsamen Anlauf des geplanten Objektes. Auch
Design und Konzepte werden gemeinsam erarbeitet.

Ist der Grad der externen Partizipation geringer, werden nur Zeil-
bereiche der Planungsaufgabe vergeben. Die Partner erkennen nur
Ausschnitte des Gesamtprojektes. Als Beispiel sind hier Architek-
ten und Berater genannt, die die eigenen Planungsteams ergianzen.

Die geringste Stufe externer Partizipation ist in der Vergabe ein-
zelner Teilaufgaben zu sehen. Das Planungsteam nimmt dabei de-
finierte Dienstleistungen wie die Montage einer Anlage oder die
Verlagerung eines Bereiches in Anspruch.

Partizipative Fabrikplanung

Bei der externen Partizipation ...

[ Strategien }

J

« Standortsuche

* Werksentwicklung

* Design und Gebaudestruktur
= Konzeptwettbewerb

Grad der
externen Partizipation

[ Planung )

* Produktionsbereiche

» Werksstruktur
(Logistik, Organisation)

= Architektur

* Verlagerungsplanung

* Integrierte Planungsteams
(Berater und Lieferanten)

[ Realisierung ]
J

« Verlagerung
* Gebaudeentwicklung
* Inbetriebnahme und Hochlauf

niedrig

™Y... werden auch Zulieferer oder Kunden in die
Fabrikplanung mit einbezogen.
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Die wesentlichen Beteiligungsformen werden im Bild nach ei-
ner Aufstellung von Quaas dargestellt. Im folgenden soll auf
Beteiligungsformen eingegangen werden, die als Bestandteil einer
beteiligungsorientierten Planungs- und Gestaltungsstrategie von
besonderer Bedeutung sind.

Dies sind zur mittelbaren Mitarbeiterpartizipation materielle
Gewinnbeteiligungen und betriebliche Informations- und Kommu-
nikationssysteme sowie zur unmittelbaren Beteiligung Qualitits-
zirkel, die Lernstatt, die Mitarbeit in Projektgruppen und das betrieb-
liche Vorschlagswesen.

Die materielle Beteiligung hat auf die erfolgreiche Gestaltung der
tbrigen Beteiligungsformen einen duBerst positiven Einfluf3. Die
unternchmerische Tétigkeit ist vorrangig auf das Erwirtschaften von
Gewinn ausgerichtet. Man wird wohl kaum einen Unternehmer fin-
den, der seine Aktivitdt nicht aus der motivierenden Aussicht auf
Gewinn ableitet. Aller Erfahrung nach wirkt sich dieses motivieren-
de Element auch positiv auf das unternehmerische Handeln der
Mitarbeiter aus.

Exemplarisch sei hier die Stellungnahme der Geschiftsleitung
von Hewlett Packard zum Erfolg des hauseigenen Beteiligungs-
modells gegeben:

10

Partizipative Fabrikplanung

Unterschiedliche Beteiligungsformen ...

materielle Gewinn- Gesetzlich oder Betriebliche
beteiligung tarifvertraglich Informations-
(z. B. Aktien, geregelte Interessen- systeme
gewinnorientierte vertretung
Prémien...) (z.B. gemaB BVG)
! 4 L}
Mitarbeitergesprache, Beschwerde- und
Belegschafts- Artikulations-
versammiungen, . Beteiligungsformen méglichkeiten
Sprechstunden (z.B. Meckerkasten,
Einschdtzungsbogen)

-

Mitarbeit in betrieblichen

Betriebliches Handlungsspielraume

Vorschlagwesen zur kontinuierlichen Problemldsegruppen
(individuell 0. Verbesserung (KVP) (z.B. Qualitétszirkel,
Vorschlagsgruppen) in der alltaglichen Lernstatt,

Arbeit Projektgruppen,...)

Quelle: Quaas

>... sind fiir eine partizipative Planung und
Gestaltung von groBer Bedeutung.
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“Die Mitarbeiter von HP sollen am Firmenerfolg, der durch ihre
Mitarbeit erzielt wird, beteiligt werden. Die Umsetzung dieses Ziels
erfolgt zum einen durch den weltweiten Gewinnbeteiligungsplan,
zum anderen auch durch einen Aktiensparplan. Beides fiihrt zu stir-
kerer Identifikation und stdrkerem Interesse an der wirtschaftlichen
Situation des Unternehmens. Durch gezielte Informationspolitik
wird dies unterstiitzt.”

Ein erfolgreiches Modell hat dazu die Firma Wolfcraft entwik-
kelt. Das Unternehmen ist danach analog zu den Prinzipien der so-
zialen Marktwirtschaft zu gestalten. Dieses Modell verfolgt das Ziel,
ein Unternehmen sowohl menschenwiirdig als auch gewinnorientiert
zu fuhren. Als Voraussetzung wird dafiir gesehen, das Unternehmen
als Markt zu erkennen und entsprechend zu organisieren. Dann ist
der Unternehmer der Anbieter und der Arbeitnehmer der Nachfrager
sozialer Giiter und Dienstleistungen. Auf diesem Markt fragen die
Arbeitnehmer nach zusitzlichen sozialen Leistungen, die der Un-
ternehmer anbietet - zum Beispiel Information, Weiterbildung, Be-
teiligung an der Verantwortung und am Gewinn. Die Bediirfnisse
von Unternehmen und Arbeitnehmern sind in ihrer Wesensart gleich.
Beide haben ein Grundbediirfnis nach Sicherheit und Anerkennung
in materieller und immaterieller Hinsicht. Diese Gleichheit der Be-
diirfnisse, deren Erfiillung in die individuelle Zufriedenheit einmiin-
det, gebietet es, einen Austauschprozef auf dem Markt “Unterneh-
men” einzugehen.

11
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Ein Unternehmen ...

Unternehmen als
Anbieter und Nachfrager

Sicherheit und

Anerkennung i
v v
Soziale Markt Unternehmerische
Guter im Unternehmen Mitarbeit
J A

Sicherheit und
Anerkennung

A J 3

Arbeitnehmer als
Anbieter und Nachfrager

— Anbieter

-------p Nachfrager

Quelle: Fiedler, Winter

... kann analog zu den Prinzipien der sozialen
Marktwirtschaft gestaltet werden.
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1. Die materielle Beteiligung ist Ausdruck eines partizipativen
Managements in Verbindung mit einem verdnderten Menschenbild.
Ein partizipatives Management ist nicht neu; schon lange gibt es
eine breite Palette der hier ausschnittsweise beschriebenen
ManagementmaBBnahmen und Beteiligungsangebote fiir die Be-
schiftigten mit dem Ziel, die Arbeitszufriedenheit und Motivation
zu steigern, das Betriebsklima zu verbessern oder die Unter-
nehmenskultur zu stirken. Neu scheint dagegen der Legitimations-
und Begriindungszusammenhang fiir die Pflege der betrieblichen
Arbeitsbeziehungen seitens des Managements. Dafiir verantwort-
lich erscheint ein auch durch japanische Managementphilosophien Das traditionelle Arbeitgeber-Arbeitnehmer-
verindertes Menschenbild, das dazu beitragen mag, hinter der Ar- Verhaltnis ...
beitskraft als Produktionsfaktor das Humankapital zu entdecken.

Arbeitgeber/Management

Nach Staehle konnen vier klassische Menschenbilder unterschie-

Produktionsfaktor Humanpotential

Arbeitnehmer

Lebensein- | Zunehmande

den werden, die sich mit der Zeit entwickelt haben: / \ _/ \
. . . " " s i i Gruppenmitglied E- wree E
1) Der Arbeitnehmer sieht das Personal als Arbeitskraft, die wie ot oF investiton (Betriebsgemeinschaft)| "IV
' !
| 1

Material und Betriebsmittel eingekauft und als Kostenfaktor Gruppenmitglied

PR ——

) Lohnmaximierer kom'm?ns- I | (Solidargemeinschaft Individuum 1 Komplexitét
erfaflt wird. N ___5"95'_/“9@5____: L - )_L ______ 7___: Metasias
bildes
& ¥ . % . . Schutzbedirfti L J Aut A
2) Der Mitarbeiter wird als Vermogensteil angesehen, der wie an- * Betroftons Handelnde

Gewerkschaft/Betriebsrat

dere Vermogensgiiter bewertet werden kann. Ausgaben fiir Aus-
und Weiterbildung stellen eine Investition in das Humankapital

dan % ... befindet sich im Wandel und faBt den Arbeit-
nehmer immer mehr als Individuum auf.

Quelle: nach Staehle
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3) Fiir den Arbeitgeber stellt sich der Betrieb als Organismus und
die darin arbeitenden Menschen als Betriebsgemeinschaft dar.

4) Das Personal wird von den Arbeitgebern als einzelne Individuen
und nicht als Sache oder Objekt wahrgenommen. Als “resourceful
humans” kdnnen diese Individuen selbstbestimmt und kompetent
Probleme I6sen.

Ein weiteres Menschenbild kann in Zukunft an Bedeutung gewin-
nen: Arbeitgeber und Arbeitnehmer sind gleichberechtigte Partner,
die beide am Erfolg des Unternehmens beteiligt sind. Diese Art der
Mitarbeiterbeteiligung verdndert das traditionelle Arbeitgeber/ Ar-
beitnehmer-Verhéltnis oder 16st es gar auf.

Betriebliche Informations- und Kommunikationssysteme stellen
cine zentrale Komponente in einer Unternehmensstrategie dar, die
auf Mitarbeiteraktivierung und -zufriedenheit ausgerichtet ist. Die
Erleichterung der Kommunikation trédgt zur Beschleunigung und
Verbesserung der verschiedenen Prozesse bei. Sie kann z.B. durch
den Abbau von Hierarchieebenen oder die Computervernetzung und
den Betrieb eines Intranets gefordert werden.

Weiterhin konnen Mitarbeiter iiber Problemlésungsgruppen be-
teiligt werden. Qualititszirkel arbeiten z.B. Problemstellungen aus
und entwickeln Losungsvorschlige, deren Zielsetzung iiber die reine
Verbesserung der Produktqualitit hinausgeht und neben Produkt-
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Der materiellen Mitarbeiterbeteiligung ...

Arbeftnehmer als Teil
einer Unternehmens-
gemeinschaﬁ

Arbeitnehmer
als “Betriebsmittel”

Quelle: nach Staehle

Ii"“} konnen verschiedene Menschenbilder der

Arbeitnehmer aus Unternehmersicht zu-
grundeliegen.
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und ProzeBqualitit auch Problemstellungen der sozialen Qualitét der
Arbeit umfa3t. Die Lernstatt macht die Werkstatt zu einem Ort des
Lernens. Sie wurde von BMW und Héchst zur Losung der
Kommunikationsprobleme auslidndischer Mitarbeiter entwickelt.
Die Vermittlung von Lerninhalten erfolgt vor Ort im Betrieb anhand
konkreter betrieblicher Aufgaben und Abldufe. Projektgruppen wie-
derum beteiligen Mitarbeiter auf der operativen Ebene. Typisch sind
dabei Projekte zur Innovation in der Technik oder Organisation des
Unternehmens. Unterschiede bei den Problemlésungsgruppen gibt
es in der Art der Beteiligung. So ist die Mitarbeit in Qualitatszirkeln
z.B. freiwillig, wihrend Mitarbeiter in Projektgruppen auch zur
Teilnahme verpflichtet werden konnen.

Fine weitere Beteiligungsform ist das betriebliche Vorschlagswe-
sen. Dieser Ansatz besteht darin, die Initiative von Mitarbeitern oder
externen Kraften fiir die Verbesserung des Betriebs herauszufordern.

14
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Problemlésungsgruppen ...

Qualitatszirkei
===  @rarbeiten Problemstellungen und entwickeln Lésungsvorschlage
Lernstatt
macht die Werkstatt zu einem Ort des Lernens
Projektgruppen
beteiligen Mitarbeiter auf der operativen Ebene

... stellen eine weitere Moglichkeit zur
Mitarbeiterbeteiligung dar.
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Welches Grundwissen ist fiir eine erfolgreiche Partizipation
erforderlich?

Aus der Tatsache, dal} die Mitarbeiterbeteiligung in der Fabrik-
planung in vergangenen Jahren nicht gezielt geférdert worden ist
und auch Planungshilfsmittel nicht fiir ihren dezentralen Einsatz
konzipiert worden sind, ergeben sich fiir eine partizipative Fabrik-
planung zwei wesentliche Konsequenzen:

* Die Mitarbeiter miissen fiir eine aktive Beteiligung an der Fabrik-
planung gewisse Hilfsmittel und Methoden erlernen.

* Die Planungshilfsmitte]l miissen mitarbeitergerecht gestaltet wer-
den.

Um die Leistungsfahigkeit der Mitarbeiter im Planungsgeschehen
zu steigern, mul3 ein bestimmtes Grundwissen zur systematischen
Bewiltigung von Planungsaufgaben vorhanden sein. Die Hilfsmit-
tel und Techniken, die vom Fabrikplaner tagtiiglich eingesetzt wer-
den, sollten zumindest ihrer Funktion nach bekannt sein. Fiir das
Verstandnis des Produktionsprozesses ist die Kenntnis der eingesetz-
ten Steuerungsverfahren von Vorteil. Besonders bei der Einfiihrung
neuer Strukturen ist eine Vorabschulung, z.B. anhand von Planspie-
len, notwendig. Das Verstindnis fiir logistische Zusammenhinge
kann z.B. durch logistische Kennlinien geférdert werden. Fiir die
Bewertung der Situation im eigenen Bereich sollten einfache Kenn-

15
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Fur die aktive Partizipation an der Fabrikplanung ...

Versténdnis von: Bewertung durch: Gestaltung mit:

BiEUamgS: Kennzahlen MaterialfluBanalyse
techniken
Push Bestand
Pull Durchlaufzeit
Verflgbarkeit
FluBgrad | | ofee -
B0 m g
DLZ=
FG=
Kennlinien Qualitatswerkzeuge

Fehlersammelliste Problemldsung

Histogramm
Pareto - Diagramm
Brainstorming

Betriebskennlinie
Lagerkennlinie

Problemldsungszyklus

Deming - Zyklus
Ishikawa - Diagramm (
B W

... ist ein bestimmtes Grundwissen der
Mitarbeiter erforderlich.
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zahlen, wie die Durchlaufzeit oder die Verfiigbarkeit der Anlagen
bekannt sein und gepflegt werden. Als einfache Hilfsmittel kbnnen
ferner die aus der Qualitdtssicherung bekannten Werkzeuge, wie
Histogramme und Paretodiagramme, eingefiihrt werden, um friih-
zeitig einen Handlungsbedarf feststellen zu konnen. Fiir die aktive
Gestaltung miissen ferner Techniken zur Materialflulanalyse ein-
setzbar sein. Die systematische Problemlosung wird schlieBlich
durch die Einfiihrung von Techniken wie Brainstorming und dem
Deming- oder Problemlosungszyklus erreicht.

Neben fachlichem Wissen und Konnen miissen auch allgemeine

Partizipative Fabrikplanung

Fihigkeiten zum zielgerichteten, kreativen und produktiven Die Mitarbeiterbeteiligung ...

Problemlosen vermittelt werden. AuBlerdem ist kommunikative und
soziale Kompetenz unabdingbar.

Bei“der Ausbildung ist vor allem auf eine Ziel- und Markt-
orientierung der MaB3nahmen zu achten, um den Mitarbeitern den
Bezug zu den Problemen in ihrem Bereich zu vermitteln. Eine Kon-
tinuitdt der Weiterbildung kann z.B. durch eine Mitarbeiterzeitung
sichergestellt werden, wie sie eine Arbeitsgruppe bei einem
hannoverschen Folienhersteller nach einer Umstrukturierung ge-
griindet hat.

16

Methodenkompetenz

Innovationskompetenz

Entscheidungskompetenz

Kommunikative und
soziale Kompetenz

verstanden als die Fahigkeit, den Problemidseprozef3 sinnvoll
zu planen, zu strukturieren und riickgemeldet durchzuflhren

verstanden als die Fahigkeit, kreative Ideen gemeinsam zu
erzeugen und effektiv in den Problemidseproze(3 einzubringen

verstanden als die Fahigkeit, nach umfassender Orientierung
den jeweils nachsten Problemldsungsschritt zielgerichtet
gemeinsam zu verabreden.

verstanden als die Fahigkeit, Arbeitsprozesse kooperativ zu
gestalten, kommunikative Regeln zu beachten und Teamarbeit
ZU moderieren

> ... erfordert bereichsiibergreifende Fahigkeiten.
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Logistisches Planspiel

Eine effektive Methode, Mitarbeiter auf die Beteiligung in der
Fabrikplanung vorzubereiten, stellen logistische Planspiele dar. Ein
solches Planspiel kam z.B. im Rahmen der Einfiithrung einer
Kanban-Steuerung bei einem mittelstdndischen Elektrogeriteher-
steller zum Einsatz. Dort sollte durch eine Beteiligung der Mitar-
beiter eine hohe Akzeptanz bei der Umgestaltung erreicht werden.
Im Vorfeld sollten die Mitarbeiter daher im Rahmen eines Planspiels
Erfahrungen mit einer Kanban-Steuerung sammeln. Zum Einsatz
kam in diesem Fall das Planspiel Logtime.

Im Rahmen dieses Planspiels fertigen und montieren die Mitar-
beiter der Spielfirma Digitaluhren, was im Spiel vor allem die Mog-
lichkeit der Durchlaufzeitmessung erméglicht. Nach einem kurzen
Einfithrungsvortrag zu KAIZEN spielen die Beteiligten vier Spiel-
runden, wobei sie nach jeder Spielrunde den KVP-ProzeB nach dem
Deming-Zyklus durchlaufen. Das Ziel besteht darin, jegliche Art von
Verschwendung im ProzeB aufzuspiiren und sofort zu eliminieren.
Einige Arten von Verschwendung konnen nach jeder Spielrunde
durch die Auswertung von Kennzahlen bewertet werden. Dazu wer-
den die Durchlaufzeit, die Lieferzeit, Bestinde und Qualitdtsmingel
aufgenommen. Anhand dieser Hinweise und durch das systemati-
sche Problemltsen wird dann eine Ausgangssituation verbessert, die
nach heutigen Erkenntnissen eine Vielzahl von logistischen Proble-

17
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Der Einsatz eines Planspiels ...

Aufgabe
{ Kanban - Einfihrung

Mitarbeiterbeteiligung

Planspiel Logtime
Produkt: Digitaluhr
Mitspieler: 7 - 12
Dauer: ca. 6 Std

,,

Deming Zyklus
] P = Plan
D=Do

C = Check

A = Action

¥ ... zur Mitarbeiterschulung fiihrt zu einer hohen
Akzeptanz der UmplanungsmaBnahmen.
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men in sich birgt. Die auffalligsten Teilprozesse, die typischerweise
in den ersten Planspielrunden verandert werden, sind das zentrale
Lager, das von den Teilen nach jedem Fertigungsschritt angelaufen
werden muB, die zentrale Qualititssicherung am Ende des Herstell-
prozesses, die Losfertigung und die hochspezialisierte Arbeitsorga-
nisation mit kleinen Arbeitsinhalten fiir den einzelnen Mitspieler.

Die einzige Randbedingung fiir die Teilnehmer besteht darin, dal3
nach jeder Spielrunde hiéchstens zwei MaBlnahmen zur Problemlo-
sung umgesetzt werden diirfen. Dies dient der besseren Nachvoll-
ziehbarkeit der Verbesserungsursachen.

Als typische MaBnahme zur Verringerung der Durchlaufzeiten
wird im Spiel z.B. eine Teilung der Fertigungslose (Lossplitting)
oder eine Reduzierung der Losgrof3en umgesetzt. Die ZweckmiBig-
keit dieser Maflnahme wird den Teilnehmern dadurch offenkundig,
daf} sie fertiggestellte Teile ihres jeweiligen Vorgéngers direkt vor
Augen haben, diese jedoch nicht weiterverarbeiten diirfen, bevor
nicht ein ganzes Los fertiggestellt ist. Der unnétige Liegezeitanteil
wird hier also jedem direkt vor Augen gefiihrt.

Produktionslogistische und organisatorische Zusammenhinge
werden im Spiel stets dhnlich wie im vorangegangenen Beispiel als
einfache Kausalketten folgender Form deutlich:

18
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Im Planspiel ...

Ergebms nach 4 Plansplelrunden (Belsplel)

Planungsfaktor

Ausgangssituation

Endsituation

Fertigungsprinzip

Zentrallagerprinzip

FlieBfertigung

Steuerungssprinzip

Push

Pull und Push mit
Entkopplungslager

Arbeitsschritte 5 3

Layout Funktionsorientiert ProzeBorientiert
Qualitatssicherung zentral integriert

Durchlaufzeit 40 min 3-4 min
Termineinhaltung 0% 100 %

Auslastung ungleichméiBig gleichméanig
Kommunikation Schuldzuweisungen Problemorientiert
Mitarbeiterdenken Bereichsdenken Teamdenken
Arbeitsatmosphére hektisch konzentriert
Strukturskizze

Fazn J

Mitarbeiter-
{berzeugung

DR

-
Grundkenntnisse
KVP und Kanban

A

techniken

Logistische
sammenhénge

[Transfennoghchkell

{ Problemldsungs-

7

> ... erleben die Mitarbeiter direkt die Auswir-
kungen der von ihnen erarbeiteten Pro-
blemldésungen.
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* GroBe Lose bewirken lange Durchlaufzeiten.
Mafinahme: kleinere Lose

e Wer Fehler weitergibt, erzeugt Doppelarbeit.
Mafinahme: Werkerselbstpriifung

* Zwischenlagerstufen bewirken lange Durchlaufzeiten.
Mafinahme: Auflosung des Zentrallagers

Nach vier Spielrunden fallen neben den mefbaren Verbesserun-
gen vor allem die Verdnderungen im Verhalten der Mitarbeiter auf.
Skepsis und Pessimismus weichen in der Mehrzahl der Fille einem
konstruktiven Tatendrang. Das Spiel versetzt die Mitarbeiter wei-
terhin in die Lage, Probleme wesentlich systematischer zu l6sen. Sie
erfahren die Wirkung von logistischen Zusammenhingen und ha-
ben damit die Moglichkeit, ihre Erfahrungen in die Praxis einzu-
bringen.

Eine Grundvoraussetzung fiir die Beteiligung der Mitarbeiter in
der Fabrikplanung ist somit deren Kenntnis iiber die Systematik. Im
folgenden wird die Systematik der Fabrikplanung erldutert.
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Dem Planspiel ...

Qualitats: Vertrieb

Montage b _
Einstellung
/ Produktion /

kontrolle

Kunde

... liegt ein konkreter ProzeB zur Uhrenher-
stellung zugrunde.
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Systematik der Fabrikplanung

Wie kann das Fabrikkonzept an die Anforderungen des Mark-
tes angepalBt werden?

Die Beteiligung der Mitarbeiter in der Fabrikplanung setzt vor-
aus, daf sie iiber das Grundwissen zur systematischen Bewiltigung
der Fabrikplanungsaufgaben verfiigen.

Bei der Entwicklung eines Fabrikkonzeptes steht dessen Wirt-
schaftlichkeit im Vordergrund. Das Fabrikkonzept soll u.a. dazu
beitragen, daB3 sich alle Mitarbeiter und Prozesse auf die wert-
schopfenden Titigkeiten konzentrieren kénnen.

Mit Hilfe des entwickelten Fabrikkonzeptes soll das Unterneh-
men in die Lage versetzt werden, sich sowohl den schwankenden
Marktbedarfen als auch neuen Produkten, Technologien sowie Ver-
dnderungen in Abldufen der Organisation moglichst rasch anpassen
zu konnen.

SchlieBlich ist die Attraktivitét der Fabrik durch eine motivierende
Arbeitsplatzgestaltung sowie durch eine geringe Umweltbelastung
zu steigern. Ergédnzt werden die Bemiithungen durch das duBlere Er-
scheinungsbild der Fabrik, wie beispielsweise die Architektur, aber
auch eine dem Produkt und Prozef entsprechende Arbeitsumgebung
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Mit dem zu entwickelnden Fabrikkonzept ...
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SYSTEMATIK DER FABRIKPLANUNG

hinsichtlich Raumaufteilung, Beleuchtung, Farbgebung, Luftaus-

tausch usw..

Derart komplexe Problemstellungen, wie die Entwicklung eines
Fabrikkonzeptes, lassen sich mit Hilfe der Systemtheorie in verein-
fachte Modelle zerlegen und abbilden.

Der Systemansatz besagt, dal sich jedes System aus Elementen
zusammensetzen 14Bt, die zueinander in Beziehung stehen. Besitzt
das System Verbindungen zu seiner Umwelt, wird von einem offe-
nen System gesprochen. Ein System kann somit ein Teil eines iiber-
geordneten Systems sein sowie selbst iiber Subsysteme Vérﬁigen.

Dieses Systemverstindnis 146t sich auf die Grundstruktur eines
Produktionssystems iibertragen. Ein Produktionssystem besteht
dann aus den Systemelementen Mensch und Betriebseinrichtung,
die - miteinander rdumlich und zeitlich auf einer Fliache verkniipft
- aus den Eingangsgroflen Rohmaterial, Energie und Information als
gewlinschte Ausgangsgrofien Produkte erzeugen, wobei aber auch
Abfille und Kosten entstehen. Das System ist mit seinem Markt,
dem rechtlichen Umfeld und mit der iibrigen Umwelt verbunden,
bedarf aber auch noch des Know-Hows und des Kapitaleinsatzes,
um produzieren zu kdénnen.

Aus der Grundstruktur eines Produktionssystems lassen sich die
vier eigentlichen Planungsfelder der Fabrikplanung ableiten.
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Komplexere Problemstellungen in der Fabrik-

planung ...
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SYSTEMATIK DER FABRIKPLANUNG

Die strategische Zielplanung, als Bestandteil der Unternehmens-
planung, legt das langfristige Produktionskonzept fest. Daraus er-
gibt sich auch die Frage nach dem Produktionsstandort. Die mogli-
chen Standorte sollten vorab konkretisiert werden, um Aussagen
tiber die prinzipielle Machbarkeit, Kosten und Realisierungszeit-
rdume treffen zu konnen.

Ausgangspunkt ist der ProduktionsprozeB mit seinen Teil-
funktionen Teileherstellung, Montage sowie Qualititspriifung. Hier-
zu sind Betriebsmittel erforderlich. Die ProzeB- und Einrichtungs-
planung bestimmt in enger Abstimmung mit den weiteren Planungs-
feldern die Anzahl und die Dimensionen dieser Betriebsmittel.

Bei der Personal- und Organisationsplanung werden arbeitswis-
senschaftliche und arbeitsorganisatorische Fragen geklirt. Diese
Fragen umfassen den Einsatz, die Anzahl und die Qualifikation der
Mitarbeiter sowie die Organisationsform der Produktion.

Eine Entscheidung iiber das Produktionskonzept kann aber erst
dann fallen, wenn auch der MaterialfluB untersucht wurde und sich
ein Logistikkonzept abzeichnet. Der Betrachtungsbereich dieses
Planungsfeldes reicht iiber die Fabrik hinaus und betrachtet die
Anbindung der Zulieferer sowie die Giiterverteilung.

Die Dimensionierung und die Anordnung der Flichen, Gebiude
und Grundstiicke fiir die Mitarbeiter, die Betriebsmittel sowie das
Material ist Aufgabe des vierten Planungsfeldes.
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Ausgehend von der strategischen Ziel- und Standort-
planung des Unternehmens ...

Zielplanung und Standortplanung

- - -
Personal- und ProzeB3- und Materialflu3-
Organisations- Einrichtungs- und Logistik-

planung planung planung
Mitarbeiter Betriebsmittel Material

Gebdude- und Grundstiicksplanung

Flache

Fabrikplanung i.e. Sinne

.5

Planung Nebenbetriebe und Infrastruktur

Management der Planung und Realisierung

Iﬂ ergeben sich fiir die Fabrikplanung vier

wesentliche Planungsfelder.

FOR-TCR-23-01-08



Partizipative Fabrikplanung

SYSTEMATIK DER FFABRIKPLANUNG

Wie kann ein Problem systematisch gelost werden? Der Einsatz des Problemldsungszyklus ...
Fiir die Entwicklung und Gestaltung komlexer Systeme, wie es I

eine Fabrik ist, stellt die Systemtheorie ein weiteres Hilfsmittel be-

: - Situationsanalyse
reit: den Problemlosungszyklus. #

|

ot}

]
Der Problemldsungszyklus beschreibt eine systematische Vorge- a £

. " N Zielformulierun

hensweise zur Losung von Problemen. Ein Vorgehen anhand des 9 %
i ; 5 . : o
Problemlosungszyklus zwingt dazu, der Losungssuche eine Situa- <> g
tionsanalyse und eine eindeutige Zielformulierung vorzuschalten. SRR @
durch wechselnde

Damit wird vermieden, daB sich die Beteiligten - wie so hdufig in
der Praxis - nach der Kenntnis eines Problems sofort auf die
Losungssuche begeben. Insbesondere bei zeitkritischen Problemen
wird mit Hilfe des Problemldsungszyklus eine konsequente und ziel-
gerichtete Losungssuche unterstiitzt. Reiner Aktionismus wird da-
mit vermieden.

Synthese
und
Analyse

Bewertung der Lésung

Lésungssuche

Ziele als Bewertungskriterien —:lJ

L

<>

Auswahl

Basierend auf dem Problemlosungszyklus hat es sich fiir Fabrik-
planungsprojekte als notwendig erwiesen, vier wesentliche
Planungsphasen unterschiedlicher Genauigkeit zu definieren.

Auswahl und Entscheidung

Die Vorbereitungsphase beginnt mit der Zielplanung, bei der die Loemo

grobe Zielsetzung der Planungsaufgabe in Abstimmung mit den ¢ Zwischen-
Unternehmenszielen festgelegt wird. Die Betriebsanalyse der zu entscheldung | umsetzung

betrachtenden Unternehmensbereiche dient der Identifikation der- @ fordert ein eindeutiges und zielorientiertes
zeitiger Schwachstellen und liefert die Basis fiir die nidchsten Pla- Vorgehen.
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SYSTEMATIK DER FABRIKPLANUNG

nungsschritte. Abschliefend sollte die Aufgabenstellung konkreti-
siert werden. In der Phase der Strukturierung werden alternative
Strukturkonzepte entwickelt und dimensioniert. Aufbauend auf dem
Arbeitsablaufschema werden Fertigungs- und Montagestrukturen
sowie logistikgerechte Lager- und Transportstrukturen festgelegt.
Parallel dazu werden fiir die Strukturkonzepte die Art und Anzahl
der erforderlichen Betriebsmittel, der Personalumfang sowie die
Flachen ermittelt. In der dritten Phase steht die Gestaltung der Lay-
outs im Vordergrund. Ausgehend von einem idealen FluBschema des
entwickelten Strukturkonzepts wird ein flichenmaBstibliches Ideal-
layout erstellt. Unter Beriicksichtigung der betrieblichen Restriktio-
nen wird das Ideallayout in ein Reallayout iiberfiihrt. Den AbschluB
der Fabrikplanung bildet die Umsetzung mit den Ausfiihrungsunter-
lagen sowie der Zeit- und Kostenplanung.

Ein jedes Fabrikplanungsprojekt verfiigt iiber seine eigene Cha-
rakteristik. Diese wird im wesentlichen durch die im Bild auf S. 25
dargestellten Merkmale und ihre Ausprigungen bestimmt.

Ein Fabrikplanungsprojekt kann aus den verschiedensten Anlés-
sen initiiert werden. In den hédufigsten Fillen sind dies die Erweite-
rung, die Schrumpfung oder aber die Rationalisierung. Demgegen-
iiber ist ein Neubau als Anlass eines Fabrikplanungsprojektes sel-
tener.
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Die systematische Vorgehensweise in der Fabrik-
planung ...
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... ermoglicht eine effektive, effiziente sowie
zielorientierte Planung.
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SYSTEMATIK DER F'ABRIKPLANUNG

Im engen Zusammenhang mit der Genauigkeit eines Fabrik-
planungprojektes steht die Ergebnisdarstellung, die sich von einem
eher strategischen Standortplan bis hin zu einem detailgetreuen Ein-
richtungsplan erstrecken kann. Genauigkeit und Ergebnisdarstellung
sind mafigeblich vom Verwendungszweck abhingig. Auch mub} ein
Fabrikplanungprojekt nicht die gesamte Fabrik umfassen. Vielmehr
koénnen hierbei auch nur einzelne Bereiche als Subsystem des Haupt-
systems Fabrik betrachtet und geplant werden.

Trotz der unterschiedlichen Charakteristik der Fabrikplanungs-
projekte orientieren sich alle Projekte an den Unternehmenszielen
und den daraus abgleiteten Strategien fiir die Produktion, die Logi-
stik sowie die Beschaffung.
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Der Aufwand far ein Fabrikplanungsprojekt ...

ANLASS GENAUIGKEIT
+ Rationalisierung « Grob ( Studie )
= Neubau * Mittel ( Plan )

« Erweiterung

» Schrumpfung = Fein ( Ausfihrung )

- [FABRIKPLANUNGS-
* PROJEKT

ERGEBNISDARSTELLUNG ORGANISATION

+ Standortplan
- Generalbebauungsplan
* Strukturplan

« Auftraggeber
= Aufwandslimit

« Einrichtungsplan » Termin
* Gebaudeplan
BEREICH VERWENDUNG
= Fertigung / Montage i
+ Lager * Strategische Planung
» Transport « Investitionsplanung
« Hilfs- und Nebenbetriebe * Investitionsfreigabe
* Infrastruktur « Ausschreibung
= Verwaltung

r“_‘“} hangt stark von dessen Charakteristik ab.
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Strategien fiir Logistik, Produktion und Beschaf-
Jung

Welches sind die Strategien fiir Logistik, Produktion und Be-
schaffung?

Die in der Produktion, Logistik und Beschaffung verfolgten Stra-
tegien leiten sich aus der Unternchmensstrategie ab. Die Unter-
nehmensstrategie legt die Absichten des Unternehmens in Form ei-
nes Zielsystems fest, an dem sich die einzelnen Bereiche orientie-
ren sollten. Jedes Unternehmen sollte sich Ziele setzen, um seine
Wettbewerbsfahigkeit langfristig zu sichern. Dabei sind zwei Aspek-
te besonders wichtig:

* Die Ziele orientieren sich an den Anforderungen des Marktes, des
Wettbewerbs, der Beschiftigung und des Kapitalgebers.

e Die Ziele miissen in einem ausgewogenen Verhiltnis zueinander
stehen, da sie einander bedingen.

An erster Stelle stehen die Ziele Wachstum und Rentabilitit. Sie
werden verkniipft iiber die relative Wettbewerbsstellung einerseits
und iiber die Produktivitit andererseits. So mufl zum Beispiel ein
Wachstum erreicht werden, das mindestens dem Wachstum der
stirksten Wettbewerber entspricht, um die relative Wettbewerbs-
stellung und damit langfristig das Ergebnis halten zu konnen. Die

27

Partizipative Fabrikplanung

Die Strategien in Logistik, Produktion und Beschaf-
fung ...

Relative
Wettbewerbsstellung

Lmsalz- Eigenkapital-
Wachstum (11 % 10 % relggite P
(nominal)
8 %
Produktivitatszuwachs (real)
[:I Ziele im
Gleichgewicht

Quelle: Eidenmiller

... mussen sich an den Unternehmenszielen
ausrichten.
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STRATEGIEN FUR LOGISTIK, PRODUKTION UND BESCHAFFUNG

Produktivitdt im Sinne von langsamerer oder schnellerer Kosten-
senkung - stets im Vergleich zum jeweiligen Hauptwettbewerber -
hat wiederum direkten Einfluf} auf die Rentabilitat. Andererseits 14t
sich bei schnellerem Wachstum auch eher eine hohere Produktivi-
tatssteigerung erreichen.

Auf der Basis der Unternehmensziele miissen die entsprechen-
den Produktions- und Entwicklungsziele abgeleitet werden. Dabei
kann ein Unternehmen i.a. seine Geschiftspolitik auf zwei grund-
legende Wettbewerbsvorteile ausrichten:

* Kostenfiihrerschaft, d.h. Wettbewerbsvorteile durch niedrige
Kosten.

* Leistungsdifferenzierung gegeniiber dem Wettbewerber, d.h. bes-
sere Leistung aus Sicht des Kdufers anbieten als der Wettbewer-
ber.

Dabei ist heutzutage die Logistikleistung - als einer der Produk-
tionsziele - zu einem entscheidenden Differenzierungsmerkmal ge-
geniiber dem Wettbewerber geworden. Dies kann soweit fithren, da3
der Kunde bereit ist, fiir eine hohere Logistikleistung erhohte Prei-
se in Kauf zu nehmen.
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Die Unternehmensziele ...
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STRATEGIEN FUR LOGISTIK, PRODUKTION UND BESCHAFFUNG

Die Logistikleistung wird iiber die erreichte Liefertreue und die
Lieferzeit bewertet.

Die Liefertreue charakterisiert, in welchem Mal die bei der Auf-
tragserteilung zugesagten Termine realisiert wurden. Dabei sollte die
Lieferzeit den Anforderungen des Marktes entsprechen. Dies wird
auch mit dem Begriff Lieferfahigkeit bezeichnet. Die Lieferfdhig-
keit bringt dabei zum Ausdruck, inwieweit es dem Vertrieb mog-
lich ist, kundenseitig gewiinschte Liefertermine unter Beachtung der
Produktionsgegebenheiten zusagen zu konnen.

Den Forderungen nach einer hohen Logistikleistung stehen die
Logistikkosten gegeniiber. Diese setzen sich u.a. aus den Herstell-
kosten und den Kapitalbindungskosten zusammen. Unter dem Ge-
sichtspunkt der Minimierung der Logistikkosten stellen angepalite
Kapazitaten und geringe Bestinde die entsprechenden Ziele dar.
Aufgrund der Tatsache, dal nicht alle Ziele einander bedingen,
kommt es zu Zielkonflikten. Beispielsweise 146t sich eine hohe
Maschinenauslastung nur mit hohen Bestidnden realisieren. Neben
hohen Kapitalbindungskosten fithren aber hohe Bestinde zusitzlich
zu langeren Durchlaufzeiten. In diesem sogenannten Zielsystem der
Produktionslogistik muB sich ein Unternehmen mit seine Zielwerten
positionieren.
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Die iibergeordneten Ziele der Produktionslogistik ...
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STRATEGIEN FUR LOGISTIK, PRODUKTION UND BESCHAFFUNG

Um die Produktionsziele zu erreichen, wird heute vor allem ver-
sucht, sich von einer funktionsorientierten Unternehmensorgani-
sation mehr zu einer stirker prozeBorientierten Unternehmens-
organisation zu entwickeln. Gegeniiber der im Bild dargestellten
funktionsorientierten Organisationsform werden bei der prozef3-
orientierten Organisation Bereichsgrenzen quer zum Material- und
Informationsflu3 méglichst vermieden.

Die Grundlage fiir den Aufbau einer prozeforientierten Organi-
sation ist die Identifikation der fiir den Unternehmenserfolg wesent-
lichen Prozesse. Diese werden sowohl als Geschifts- und Unterneh-
mens- als auch als Leistungsprozesse bezeichnet. In der Regel ist
es moglich, anhand von vier wesentlichen Geschéftsprozessen ein
Unternehmen zu definieren:

* MarkterschlieBung/ Produktentwicklung
* Auftragsgewinnung

* Auftragserfiillung

* Service / Kundenbetreuung

Aus der Uberpriifung aller Glieder der Wertschopfungskette ei-
nes Produktionsunternehmens ergeben sich daraus die unterschied-
lichen Handlungsfelder zur Gestaltung wandlungsfihiger Fabrik-
strukturen. Ein solches Handlungsfeld ist die Segmentierung.
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Eine prozeBorientierte Aufbauorganisation ...
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FOR-TCA-23-01-04



STRATEGIEN FUR LOGISTIK, PRODUKTION UND BESCHAFFUNG

Die Segmentierung stellt eine Produktionsstrategie dar, mit Hil-
fe derer eine weitgehende Entflechtung der Fertigung nach Produkt-
bereichen - also Produkt, Markt sowie Kunde - angestrebt wird. Die
Grundidee der Segmentierung besteht darin, eine Produktion in klei-
nen, flexiblen Einheiten (Segmente) zu organisieren. Aus den ver-
schiedenen Funktionsbereichen werden anteilmiBig diejenigen
Funktionen in die “neuen Einheiten” integriert, die zur Herstellung
eines Produktes und zu dessen Auftragsabwicklung erforderlich
sind. Die kleinen, iiberschaubaren Einheiten kénnen i.a. schneller
auf interne und externe Verdnderungen reagieren und somit Kun-
denwiinsche besser erfiillen.

Die Segmentierung fiihrt in jedem Unternehmen stets zu indivi-
duellen Losungen. Dennoch verfiigen alle Lésungen gemeinsam
liber die im Bild dargestellten Merkmale. Diese miissen in einem
ausgewogenen Verhiltnis zueinander stehen. Beispielsweise konn-
te eine Einheit nach mehr Autonomie im Sinne von Entscheidungs-
gewalt streben und versuchen, durch die Aufnahme neuer Produk-
te groBer zu werden. Als Ergebnis wiirde die Produktorientierung
der Einheit tendenziell abnehmen. Innerhalb einer Einheit miissen
die Krifte der drei entscheidenden Merkmale in einem effizienten
Gleichgewicht gehalten werden. Daher wird hier auch vom magi-
schen Dreieck “Kleiner Einheiten” gesprochen.
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Die Entwicklung dezentraler Einheiten in der
Produktion ...
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STRATEGIEN FUR LOGISTIK, PRODUKTION UND BESCHAFFUNG

Eine der grundlegenden Logistikstrategien stellt die Auswahl des
Steuerungsprinzips fiir die Produktion dar. Hier 148t sich prinzipi-
ell zwischen dem Pull- oder der Zieh-Steuerung und dem Push- oder
der Schiebe-Steuerung unterscheiden.

Bei dem Push-Prinzip wird der Impuls zur Fertigung mit Hilfe
eines Auftrages von einer zentralen Planungsstelle ausgelost. Auf
diesen Einstof hin durchlduft das Erzeugnis alle Wertschopfungs-
stufen, bevor es das Unternehmen verlassen kann. Das Erzeugnis
wird formlich durch die Produktion “geschoben™.

Demgegeniiber steht das Pull-Prinzip. Bei dieser Steuerungs-
variante ist es dem Kunden mdoglich, quasi unmittelbar das ge-
wiinschte Produkt der letzten Produktionsstufe, dhnlich einem Wa-
renhaus, zu entnehmen, ohne die Produktentstehung abzuwarten.

Je nach Kundenabrufverhalten und nach Marktanforderungen an
die Lieferzeit kann die Auswahl des Steuerungsprinzips fiir einzel-
ne Teilstrecken der Wertschopfungskette unterschiedlich sein.

Eine sinnvolle Entscheidung iiber das Steuerungsprinzip steht im
Zusammenhang mit der Bevorratungsstrategie.

Ein Unternehmen muf sich fiir die einzelnen Produkte und je nach
Kunden fiir eine Bevorratungsstrategie entscheiden. Die Bevor-
ratungsstrategie ist insbesondere dann wichtig, wenn die im Unter-
nehmen realisierten Durchlaufzeiten bei der Auftragserfiillung und
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Das Pull- und das Push-Prinzip ...
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STRATEGIEN FUR LOGISTIK, PRODUKTION UND BESCHAFFUNG

die daraus resultierenden Lieferzeiten iiber den vom Markt gefor-
derten Lieferzeiten liegen.

Dementsprechend mull das Unternehmen seine Bevorratungs-
strategie auslegen. Dabei haben sich die vier im Bild genannten
unterschiedlichen Strategien zur Belieferung des Kunden herausge-
bildet, die sich durch die Lage des sogenannten Kundenent-
kopplungspunktes unterscheiden lassen. Als Kundenentkopplungs-
punkt wird diejenige Stelle in der betrieblichen Logistikkette be-
zeichnet, ab der die Auftriage bestimmten Kunden zugeordnet sind.
Vor dem Kundenentkopplungspunkt werden die Auftrige kunden-
anonym aufgrund einer Absatzprognose oder aber des Verbrauchs
in den nachgelagerten Bereichen produziert.

Im allgemeinen bietet sich eine Steuerung nach dem Pull-Prin-
zip im kundenanonymen Bereich vor dem Kundenentkopplungs-
punkt an. Bis zu diesem Zeitpunkt ist die Zahl der Varianten in der
Regel geringer als bei der kundenauftragsbezogenen Fertigung und
Montage.

Ein Produkticnsunternehmen muB} weiterhin vor der eigentlichen
Fabrikplanung iiberpriifen, welche Komponenten und Teile selbst
hergestellt und welche vom Markt beschafft werden sollten. Die so-
genannte Make-or-Buy-Entscheidung ist dabei im Rahmen einer
Beschaffungsstrategie zu treffen.
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Der Kundenentkopplungspunkt ...

Kundenentkopplungspunkt

Belieferung der
Kunden aus:
N
Lieferzeit Verkaufslager
e >y~ <
- auftragsbezogener
] / Lieferzeit Montage
Material> 4~
N
/ . - auftragsbezogener
/ Lieferzeit Fertigung (komplett)

/ Pufferebene

N auftragsbezogener
Lieferzeit Beschatfung/
Produktion
[ Beschaffung Vorfertigung Moniage Versand > [ Auftragsbezogenia

Fertigung
[ Lagerfertigung

Quelle: Eidenmuiller

ﬂ legt die Stelle in der Logistikkette fest, ab wo
der Auftrag einem bestimmten Kunden zuge-
ordnet ist.
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Fiir viele Unternehmen ist die Frage nach der strategischen Be-
deutung der Komponente und der Verfiigbarkeit die wesentliche
Grundlage, auf der die Make-or-Buy-Entscheidung getroffen wird.
Als Hilfsmittel einer sogenannten Normstrategie dient das abgebil-
dete Portfolio. Fiir das Unternehmen ergeben sich in dieser soge-
nannten Make-or-Buy-Matrix drei Segmente.

Segment 1 reprdsentiert die Komponenten, die bevorzugt in
Eigenfertigung erstellt werden sollten. Es handelt sich dabei um
Komponenten mit hoher strategischer Bedeutung, fiir die es auf dem
Markt zudem wenige bis keine Anbieter gibt. Fiir Komponenten im
Segment 3 gibt es dagegen meist viele Anbieter im Markt. Da die-
se Komponenten von untergeordneter strategischer Bedeutung sind,
sollten sie fremdbezogen werden. Fiir Komponenten, die im Seg-
ment 2 liegen, kann sowohl ein Fremdbezug als auch die Eigen-
fertigung in Frage kommen. Dies mull im Einzelfall entschieden
werden.

Im Rahmen der Beschaffungsstrategie legt ein Unternehmen die
angestrebte Anzahl von Lieferanten fiir Bauteile fest.

Dabei muB sich eine funktionierende Logistik um eine optimale
Beschaffung der Bauteile bemiihen, die bei einem Fremdhersteller
bezogen werden sollen. Die Forderungen nach Just-in-time Anbin-
dung und Null-Fehler-Qualitit fithren verstiarkt zu sogenannten Sin-
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Die Make-or-Buy-Entscheidung kann nicht alleine
nach Kostengesichtspunkten getroffen werden ...

Strategische §
Bedeutung :
| Segment (D |
sehr bevorzugt:
hoch Eigenerstellung
| Segment &
N
Zone der
differenzierten
hoch Entscheidungen:
( Make-or-Buy
—— bevorzugt:
weniger
hooh Fremderstellung
unbegrenzt  begrenzt einzigartig Verfiigbarkeit
(viele Anbieter)  (weniger Anbieter)  (Monopol) am Markt

Quelle: Eidenmiiller
w vielmehr mussen sich auch die strategische
Bedeutung und die Verfugbarkeit am Markt
berucksichtigt werden.
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gle Source-Lieferanten (ein Lieferant fiir einen Artikel). Die Redu-
zierung der Zahl der Lieferanten wird als ein Mittel gesehen, die
Komplexitit des eigenen Logistiksystems zu reduzieren.

Aus einer McKinsey-Langzeitstudie geht hervor, daB die erfolg-
reichen Unternehmen im Maschinenbau und bei den Komponenten-
herstellern zunehmend gleichartige Bauteile von nur einem einzi-
gen Lieferanten beziehen. Die weniger erfolgreichen Wettbewerber
wagen nur in gut 10% der Fille dieses konsequente Single-Sourcing.

Das Festlegen von Unternehmenszielen und Strategien als eine
wesentliche Basis der Fabrikplanung eignet sich eher weniger zur
Mitarbeiterbeteiligung. Es ist jedoch wichtig, daf} die in den ande-
ren Phasen der Fabrikplanung beteiligten Mitarbeiter iiber die Zie-
le und Strategien informiert sind.
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Erfolgreiche Unternehmen ...
Anzahl

Lieferanten 100% 100%
12

Einer fiir alle

gleichartigen 58 36

Bauteile

Mehrere fur gleich-
artige Bauteile,

aber nur einer pro
Sticklisten-Nummer

2-3 pro Bauteil o < <
4odermehr k< ,, .
pro Bauteil - — I
erfolgreiche weniger
Firmen erfolgreiche Firmen

Quelle: Eidenmiiller

@ beziehen in der Regel Bauteile von einem

Lieferanten.
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Betriebsanalyse

Welche Daten werden wihrend der Betriebsanalyse aufgenom-
men und aufbereitet?

Die Betriebsanalyse schlieft sich in der Vorbereitungsphase der
Zielplanung an. Sie zeigt Schwachstellen des Ist-Zustandes der zu
betrachtenden Unternehmensbereiche auf und liefert die Grundla-
ge fiir die weiteren Planungsphasen. Die Betricbsanalyse ist eine
besonders wichtige Phase, weil der Erfolg einer jeden Planung und
die Qualitét ihrer Ergebnisse beziiglich Praxistauglichkeit in hohem
MaBe von den zur Verfiigung stehenden Daten der Betriebsanalyse
abhingt.

Im Rahmen der Betriebsanalyse werden die Daten in Abhingig-
keit vom AnlaB, vom zu untersuchenden Bereich, der angestrebten
Genauigkeit sowie der erwarteten Ergebnisdarstellung aufgenom-
men.

Das Bild zeigt mogliche Themenbereiche, deren Ist-Daten fiir ein
Planungsvorhaben aufzunehmen sind. Dabei wird in statische und
in dynamische Daten unterschieden. Im Gegensatz zu den statischen
Daten betreffen die dynamischen Daten allen Informationen iiber
den Fertigungsflufl im Betrieb.
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Die Betriebsanalyse ...

(" 1. Allgemeine Information )
- Firma
- Produktionsprogramm
- Kunden und Zulieferbetriabe
- Beschatftigte
-Organisation

[

(2.Betriebsaniagen | [ 3. Erzeugnis- 4. Fertigung 5. Kostenrechnung | [ 6.sonstige Ermitt-
und Einrichtungen gestaltung lungsobjekte
- AuBenaniagen - Entwicklung - Fertigungsart/ -form - Kalkulations- - Qualitatskontrolle
- Gebéaude - Konstruktion - Fertigungsverfahren verfahren - Arbeitswissen-
- Fertigungsmittel - Erzeugnisaufbau - Arbeitsvorbereitung - Kostenstellen schaftliche
- Transportmittel - Anderungsdienst - Kostenarten Untersuchungen
- Lager - Fertigungsmittel- J - EDV
o instandhaltung l - sonstiges )
~

FertigungsfluB

7. MaterialfluB 8. InformationsfluB

9. Ver- und Entsorgung

10. Personalflu

\

- Fluchtwege

- Art und Lage von Sozialrdumen

- Arbeitsunterlagen - Formulare und Belege - Medien - Zugénge und Wege
- Standorte - Mitarbeiter - Kapazitaten
- Forderwege und -mittel| - Entfernungen - Lage der Leitungen - Kapazitéten
- Fordergtter - Intensitét - Lage der Erzeuger / - Engpésse und
- Verbraucher Gefahrenstellen

phasen.

... ist Basis fiir alle weiteren Fabrikplanungs-

statisch

allgemein

dynamisch )
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Im folgenden sind einige Beispiele fiir Hilfsmittel und Darstel-
lungsformen fiir die Phase der Betriebsanalyse aufgefiihrt und be-
schrieben.

Fiir den Erfolg eines Fabrikplanungsprojektes ist es wichtig, daf3
es zu einer Fokussierung auf die repriasentativen Produkte kommt.
Damit wird der Blick fiir das Ganze gewihrleistet. Die reprisenta-
tiven Produkte eines Unternehmens sind diejenigen, die den Haupt-
anteil an einem Kriterium, wie beispielsweise Umsatz oder Produk-
tionsmenge, verursachen.

In zahlreichen Fabrikplanungsprojekten hat es sich bewihrt, die
reprasentativen Produkte anhand der zu produzierenden Menge oder
des erzielten Umsatzes mit Hilfe einer ABC-Analyse auszuwahlen.

Bei der ABC-Analyse trigt man die Einzelhdufigkeiten z.B. der
Produktionsmengen fiir die einzelnen Produkte als Summenkurve
auf. Die Unterteilung nach A-, B- und C- Produkten fiihrt in der
Regel zu den dargestellten Ergebnissen. Einige wenige Produkte (A-
Produkte) besitzen einen sehr hohen Anteil am Produktionspro-
gramm. Demgegeniiber haben eine Vielzahl von Produkten ledig-
lich einen sehr geringen Anteil am Produktionsprogramm. Die A-
Produkte - und je nach Detaillierungsgrad der Planung auch die B-
Produkte - konnen somit als Reprisentanten ausgewihlt werden. Die
Anwendungsmoglichkeiten dieser Darstellungs- und Analyseform
konnen durch beliebige, zur Beurteilung des Produktspektrums

38

Partizipative Fabrikplanung

Mit Hilfe der ABC-Analyse ...

kumulierte
Produktions-
mengen

100

80

% pd

60

40

20

0
i1 2,8 4 5.6 7 8 9 10 |Produkte
i y A\ v A v _J
A B C
(72 %) (20 %) (8 %)
Mengenanteile Produkte

... werden die reprasentativen Produkte des
Unternehmens ermittelt.
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wesentliche Kriterien, wie z.B. Umsatz, Gewinn, Deckungsbeitrag,
Herstellkosten, Durchlaufzeit, Fertigungsstunden, Vertriebskosten,
Materialkosten oder Energiekosten, erweitert werden.

Fiir die mit Hilfe der ABC-Analyse ermittelten repisentativen
Produkte des Unternehmens werden in einem nichsten Schritt die
Arbeitsablaufe aufgenommen und in einem Arbeitsablaufdiagramm
dargestellt. Im Arbeitsablaufdiagramm sind die einzelnen
Bearbeitungsprozesse sowie Transport, Lagerung und Kontrolle fiir
die Repridsentanten abgebildet.

Die Darstellung im Arbeitsablaufdiagramm betont den FluB ei-
nes Produktes durch die Produktion, visualisiert ihn und erméglicht
einen sehr schnellen Vergleich mit den Arbeitsabldufen der ande-
ren Produkte. Damit wird eine Abkehr von der hiufig isolierten
Sichtweise auf die einzelnen Arbeitsvorginge einzelner Arbeits-
systeme und ihre wirtschaftliche Gestaltung an den Arbeitssystemen
erreicht. Denn hiufig wird mit dem Argument, daB jemand, der eine
Arbeit immer wieder ausfiihrt, diese auch mit hoher Leistung aus-
fiihrt, iibersehen, daBl der gesamte Arbeitsablauf beschleunigt wer-
den muB.

Die Arbeitsablaufdiagramme konnen im weiteren Verlauf der
Betriebsanalyse als Grundlage fiir weitere Schritte, wie den Aufbau
einer Transportmatrix oder der Darstellung des Materialflusses, die-
nen.
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Arbeitsablaufdiagramme ...

Arbei Arbeits- Arbeits- Arbeits-
beits- gehritte for schritte fur schritte fr
sthiie Produkt A Produkt B Produkt C
1 Y ]I-— Arbeitsvorgang
2 - Arbeitsvorgang
O v AR | — Arbeitsvorgang
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
Erkldrung: O ProzeB3
0 Transport
\/ lLagerung Quelle: Suzaki
[] Kontrolle

ﬂ visualisieren den Arbeitsablauf der Produkte.
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BETRIEBSANALYSE

Aus den Arbeitsablaufdiagrammen sowie aus den Stiickzahlen der Die Darstellung der Transportintensitaten ...

reprasentativen Produkte aus dem Produktionsprogramm lassen sich B
die Transportintensititen zwischen den einzelnen Bereichen ermit- e % ol . % 2
teln. von B T% g % % g B E
222|882l 8|a
. - o 5 s p Wareneingang {100 100
Zur ibersichtlichen Darstellung der Transportintensitdten im Fonsroftager [0 72] 20| 10 7=
Betrieb bietet sich die Transportmatrix und das Sankey-Diagramm Fertigung . B ™
Montage 3 T2
an. Fertigwarenlager . . 91 91
: Abfaile,Verschnitf 2 E 11
Der Vorteil des Sankey-Diagramms gegeniiber der Transport- Samme 102 76| 72| w1 | 11 01|
matrix ist die bessere Visualisierung der einzelnen Transportfliisse [t/ Monat
zwischen den Bereichen. Die Breite der Pfeile beschreibt hierbei die | e
Transportintensitit. Diese ist definiert als Anzahl Transporte pro %
Zeiteinheit, z.B. Tonnen pro Monat, Paletten pro Tag usw.. Gleich- | Licce 2'
zeitig wird mit Hilfe des Sankey-Diagramms in vielen Féllen schnell %
der Haupttransportflufl im Betrieb und der Ablauf durch die entspre- %,
chenden Arbeitsbereiche deutlich. /F"'“'g““" | 7 saon
% %’ %
P
’7 Montage
.&,mt ‘-% Schrott
[ Priifen |
91t
| Versand
[t/ Monat]

.. kann mit Hilfe der Transportmatrix und des
Sankey-Diagramms erfolgen.
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Pracxisbeispiel fiir die MaterialfluBanalyse

In einem Projekt bei einem Automobilzulieferer wurde fiir die
Bewertung und Neuplanung des Betriebslayouts eine detaillierte
MaterialfluBanalyse durchgefiihrt. Ziel des Fabrikplanungsprojektes
war die Reduzierung der derzeitigen Produktionsfliche um die Half-
te. Der Automobilzulieferer wollte die frei werdende Fliche fiir die
Aufnahme der Produktion eines neuen Produktes nutzen.

Wihrend der Betriebsanalyse wurden die Arbeitsablaufe der Pro-
dukte aufgenommen und die Transportintensitidt mit Hilfe des Pro-
duktionsprogramms ermittelt.

Im AnschluB an die Darstellung der Transportintensititen im
Sankey-Diagramm wurden sie auch ins Layout des Betriebes iiber-
tragen. Die Breite des Pfeiles beschreibt die Transportintensitt.

Mit Hilfe einer solchen MaterialfluB-Darstellung im Layout wer-
den schnell derzeitige Schwichen im Betrieb, wie beispielsweise ein
ungerichteter Materialflul mit langen Transportwegen, deutlich.
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Die Abbildung des Materialflusses im Layout ...

... verdeutlicht haufig sehr schnell derzeitige
Schwéchen der Fabrik.
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BETRIEBSANALYSE

Praxisbeispiel einer Analyse der Flichennutzung

Im Rahmen eines Fabrikplanungsprojektes wurde wihrend der Die Aufteilung der Flachen im Betrieb ...
Betriebsanalyse die derzeitige Nutzung der Flichen aufgenommen.

_ a o ] . . Flachenanteile Flachenanteile Flachenanteile

Daraus lassen sich Kennwerte, wie beispielsweise die Flachen- in % in % in %
produktivitit, ermitteln. Bei der Aufnahme von Flachen wird un- 100 2 100 2 100 2 s
terschieden in Produktionsfliche, Bereitstellflache, Verkehrsflache 41 88 L] 45 1k
und Funktionsflache. Die Bereitstellfliche umfaBt die Flichen fiir 80 1 | gaa 80 | B0 L S
An- und Ablieferung sowie die Pufferflichen. Die Verkehrsfldche 1= 1| %7 L
wird fiir den Transport von Material und den Personenverkehr be- 60 | 60 1 60 L | 818
reitgestellt. Die Funkionsfldchen werden durch indirekte Tétigkei- 1 1| 767 i
ten, wie Meisterbiiro und Steuerungssysteme, belegt. 40 | a0 | 40 |

Allgemein bilden die Informationen, die im Rahmen der Betriebs- & [ T T
analyse aufgenommen, gesammelt und erstellt wurden, die Aus- 20 + 20 + | 836 20 1| 1314
gangsbasis fiir alle weiteren Phasen im Ablauf der Fabrikplanung. + - -
Gerade bei der Beschaffung der Informationen bietet sich eine Be- 0 0 0
teiligung der Mitarbeiter geradezu an. Die Mitarbeiter vor Ort ken- Halle 1 Halle 2 Halle 3
nen die alltaglichen Probleme meist viel besser als das Management. i
Ihre Informationen kénnen aufgrund der Detaillierung und der Pra- e Funmonsqécm Flachenangabe in m

. . C . . . . [ ] Verkehrsflache

xisndhe eine gute Basis fiir den Erfolg eines Projektes bilden. Ein ] Bereitstelifiache
Moglichkeit, Mitarbeiter bei der Datenaufnahme zu beteiligen, stellt [ Produktionsfische

die Mitarbeiterbefragung dar.

> ... verdeutlicht sehr schnell die derzeitige
Flachennutzung.
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Wie konnen Mitarbeiter bei der Betriebsanalyse beteiligt wer-
den?

Die Mitarbeiterbefragung stellt einen ersten Schritt zur Aktivie-
rung des bereits beschriebenen Informationspotentials der Mitarbei-
ter dar. Bei einer Mitarbeiterbefragung ist zu beriicksichtigen, auf
welcher Hierarchieebene man die Befragung durchfiihrt. Mit-
arbeiterbefragungen werden in der Regel von der Unternechmens-
leitung initiiert, um Informationen von der Werkerebene zu erhal-
ten. Somit erreicht man einen gerichteten Informationsflu3 von “un-
ten nach oben”, wobei die gewonnenen Erkenntnisse in zukiinftige
Entscheidungsfindungen einbezogen, spezielle Problemstellungen
jedoch nicht direkt diskutiert werden. Mit der Durchfiihrung einer
Mitarbeiterbefragung kann nur ein Teilziel der partizipativen Fabrik-
planung erreicht werden. Dieses Teilziel kann auch nur dann erreicht
werden, wenn man die Bedeutung sowie die Probleme der Mit-
arbeiterbefragung erkennt und diese beim Einsatz im Unternehmen
beriicksichtigt. Zur partizipativen Fabrikplanung, insbesondere
wenn diese durch eine externe Partei geleitet wird, gehort weiter-
hin eine Befragung der Entscheidungstriger, wobei der typische
Charakter der Mitarbeiterbefragung durch die kleine Anzahl der
befragten Personen verloren geht. Es handelt sich hierbei vielmehr
um eine Diskussion im Rahmen eines Workshops.
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Bei der Mitarbeiterbefragung ...
Y

Beschiuf der Untew
befragung
Ziele und Erwartungen der sinnvoll?
Unternehmensleitung

Entscheidung make or buy

/

i
I

Einbindung des Betriebsrates

|

b~

S ;
2 g kopplung!
2| % Probelauf (Pretest)
s 0
2| §
5 = -
g E Information der Belegschaft

3 Ausgabe/Rcklauf der Fragebégen

=

18

-

o Erfassung und Verdichtung der Daten
5| ® Auswertung und Interpretation der Daten
= =
5| 8
o @
o Z Information der Belegschaft
o Erarbeiten von Verbesserungsvorschiigen
2
T
Q
X

Qy
v

ist ein schrittweises Vorgehen flir die Akzep-
tanz bei den Mitarbeitern und zur Fehler-
vermeidung sinnvoll.
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Praxisbeispiel einer Mitarbeiterbefragung

Bei einem ntittelstindischen Zulieferer der Automobilindustrie
wurde ein Bereich restrukturiert, der sich durch raumlich weit von-
einander entfernte Teilbereiche auszeichnete. Aufgabe war es, ein
Konzept fiir die Zusammenfassung der Teilbereiche auszuarbeiten.
Die zunichst konventionell durchgefiihrte Ist-Analyse ergab neben
internen Logistik- und Qualitdtsproblemen eine Uneinheitlichkeit
der Produktionsablidufe. Diese Probleme liefen sich in der Fertigung
aus der uniibersichtlichen Datenhaltung des Unternehmens heraus
nicht nachvollziehen. Um die fehlenden Informationen zu beschaf-
fen, die Mitarbeiter auf die anstehende Umstrukturierung vorzube-
reiten und die Ideen des Personals im Konzept mit zu beriicksichti-
gen, wurde daher eine Mitarbeiterbefragung durchgefiihrt. Als
Hauptursache fiir die Probleme stellte sich neben der rdumlichen
Trennung die schlechte Abstimmung und Kommunikation mit den
internen Lieferanten und der Qualitatssicherung heraus. Insgesamt
hatten alle Beteiligten im AnschluB einen besseren Uberblick iiber
die Situation und eine intensivere problemorientiertere Kommuni-
kation untereinander. Die Befragung und Beteiligung trug damit
wesentlich zum Erfolg des Umstrukturierungskonzeptes bei.
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Die Mitarbeiterbefragung wéhrend der Daten-

aufnahme ...

Problem - Stark zergliederter Produktionsbereich (siehe Layout)

- interne Logistik- und Qualitatsprobleme
- uneinheitliche Abldufe

~ _J -unibersichtliche Datenhaltung (Besténde und Durchlaufzeiten nicht meBbar)

o e )
Erhebung Arbeitsplatz Masching Werkstiickhandhabung
- Lage im Layout - Bedienung & Wartung - An- und Ablieferung
- Umwelteinflisse - Ristvorgang - Lagerung
- gigene Tatigkeit - Be- und Entladung

Meth I r
[TEJ personliche Befragung

_ _ Fragebogen
Vorteile: - mehr Details Vorteile: - weniger Zeitaufwand
- bessere Motivation - Anonymitét
- geringere Hemmschwelle

| Ergebnis l
P Verlagerung des Eingangslagers an den internen Zulieferer

- Durchfiihrung einer Rastanalyse
- besserer Uberblick, bessere Kommunikation

- Kapazitatserweiterung im Werkzeugbau zur Riistzeitminimierung
- Lagerung von haufig bendtigten Werkzeugen an der Maschine

@ konnte das vorhandene Problemlésungs-
potential unter den Mitarbeitern aufzeigen.

FOR-TCR-23-01-05



Fabrikstrukturplanung
Was ist die Fabrikstrukturplanung?

Die Aufgabe der Fabrikstrukturplanung ist es, basierend auf den
Vorgaben der Zielplanung und der Betriebsanalyse, alternative
Strukturkonzepte einer Fabrik zu entwickeln, die bevorzugte Vari-
ante auszuwahlen und in mafistibliche Strukturpline umzusetzen.
Unter dem Begriff Standortstruktur wird die Aufteilung des Unter-
nehmens in seinem Wirtschaftsraum zusammengefaBt. Durch den
Aufbau von Zweckbiindnissen auf Zeit kénnen sich auf der Ebene
der Standortstruktur auch neue Kooperationsformen, sogenannte
Produktionsnetze, entwickeln. Die Anordnung der Werksgebiaude
wird in der Generalstruktur beschrieben. Dabei steht die material-
fluBgerechte Zuordnung der Nutzungsbereiche und die Anordnung
der Gebdude, die Gestaltung der Hauptverkehrswege und der Ver-
und Entsorgungssysteme sowie die ErschlieBung des Werksgelin-
des im Vordergrund. Die Gebdudestruktur zeigt demgegeniiber die
Umrisse der Gebiude, ihre Anschluf3stellen an den innerbetriebli-
chen und gebdudeinternen Materialflufl sowie die Anordnung der
Betriebsbereiche. Auf der Ebene der Bereichsstruktur wird die Ver-
kniipfung und Anordnung der Produktionseinheiten im Gebiude
beschrieben. Die Betriebsmittelstruktur reprasentiert die Maschinen-
aufstellung und die Infrastruktur eines Bereiches einer Produktions-
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Aufgabe der Fabrikstrukturplanung ...

Betriebsmittelstruktur
® Maschinenaufstellung

Bereichsstruktur

e Verkettung und Anordnung
der Produktionseinheiten

Gebaudestruktur
e Anordnung der Betriebsbereiche

Generalstruktur

e Anordnung der Werksgebaude

Standortstruktur

e Position im Unternehmens-
verbund / Wirtschaftsraum

>... ist die Entwicklung von Strukturierungskon-
zepten fir die einzelnen Ebenen der Fabrik.
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einheit sowie die materialflutechnische Verkniipfung. Im folgen-
den werden wichtige Strukturierungsprinzipien auf diesen Ebenen
dargestellt.

Auf der Ebene der Standortstruktur kdnnen Produktionsnetzwerke
aus unterschiedlichen und unternehmensspezifischen Griinden ge-
bildet werden. Nach dem derzeitigen Erkenntnisstand zeichnen sich
vier grundsitzliche Netzwerktypen ab.

Das Strategische Netzwerk wird durch ein fokales Unternehmen,
das haufig ein Endprodukthersteller oder Handelsunternehmen mit
entsprechender Ndhe zum Endkunden ist, strategisch gefiihrt. Im
Virtuellen Unternehmen arbeiten unabhiangige Unternehmen auf
Basis eines gemeinsamen Geschiftsverstindnisses zusammen, um
eine sich bietende Geschiftsgelegenheit durch die gemeinsame Pro-
duktion eines Gutes zu nutzen. Gegeniiber dem Kunden erfolgt ein
einheitliches Auftreten. Regionale Netzwerke basieren auf einer
rdumlichen Agglomeration der dem Netzwerk angehdrenden, hoch
spezialisierten kleinen und mittleren Unternehmen. Der Zweck der
Zusammenarbeit in einem Operativen Netzwerk ist, daBl die Unter-
nehmen, gestiitzt auf ein unternehmensiibergreifendes Informations-
system, kurzfristig auf Leistungen der Partner, besonders auf freie
Produktions- und Logistik- (Lager-, Transport-, Verpackungs-)
kapazitdten, zugreifen konnen.
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Mit der Bildung von Produktionsnetzwerken ...

Strategisches Netzwerk Virtuelle Unternehmung

Distributor

Logistik-Dienstleister Designer

Produzent
fokales Unternehmen
(Produzent)

ker
Logistik-Dienstleister Bk

Lieferant,
Logistik-Dienstleister

Zulieferer Markater,

Distributor
Zulieferer

Operatives Netzwerk

Zulieferer

Regionales Netzwerk

Logistik-
Dienstleister

Produzent

i Distributor Pragieant

evil. koordinierendes
Untemehmen

Quelle: nach Sychow, Helms, Fastabend

... konnen auf der Ebene der Standortstruktur
neue Markte erschlossen werden.
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Seit den 80er Jahren hat sich das Konzept der Fertigungsseg-
mentierung als wichtigster Strukturierungsansatz auf der Ebene der
Gebidude- und der Bereichsstruktur erwiesen.

Unter Fertigungssegmenten werden produktorientierte Organisa-
tionseinheiten der Produktion verstanden. Jedes Fertigungssegment
ist fiir die Herstellung eines Produktes fiir einen Markt verantwort-
lich. Die Bildung dieser Produkt-Markt-Produktion-Kombination
ermoglicht es, ein Fertigungssegment speziell auf seinen Markt und
auf seine Ziele, beispielsweise beziiglich der Wettbewerbsstrategie,
auszurichten.

Die Produktorientierung fiihrt zu einer Leistungsentflechtung in
der gesamten Produktion. Parallel dazu werden mehrere Stufen der
logistischen Kette, wie z.B. Disposition und Terminierung, in das
Fertigungssegment integriert. Weiterhin soll durch die Integration
der indirekten Funktionen die Vielzahl von Schnittstellen abgebaut
werden, die eine organisatorische Trennung der direkten und der
indirekten Funktionen verursacht. Aufbauend auf den beschriebe-
nen Merkmalen sollte einem Fertigungssegment sowohl die Kosten
als auch die Ergebnisverantwortung iibertragen werden. Es bietet
sich dann an, ein Fertigungssegment als Profit-Center zu organisie-
ren. Das Prinzip ist nicht auf die Teilefertigung beschriinkt, sondern
wird auch fiir die Montage angewandt.
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Ein aussichtsreicher Strukturierungsansatz auf der

Ebene der Gebaude- und der Be

reichsstruktur ...

Markt- und Zielausrichtung

Produktorientierung

* Bildung abgegrenzter
Produkt-Markt-Produktion-
Kombination

» Strategische Erfolgs-
faktoren

_—/,F;rtig un
segment
Mehrere Stufen™—

der logistischen Kette

Kosten-

* Integration mehrerer | | Ergebnis-
unternehmens- verantwortung
interner
Wertschépfungs-
stufen

-« Fertigungstiefe

N —

» Koordinationsaufwand
* Leistungsentflechtung

Ubertragung
indirekter Funktionen

+ Instandhaltung

* Transport

» Materialbereit-
stellung

» Steuerung

+ Riisten

« Qualitatskontrolle

Tﬁ ist die Segmentierung.

Quelle: Wildemann, 1999
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Fiir die Produktionseinheiten konnen verschiedene Fertigungs-
prinzipien angewandt werden, deren sinnvolle Anwendung stark von
der Fertigungsart abhéngt. Die Fertigungsart beschreibt den Wieder-
hol- und den Stiickzahlcharakter einer Fertigung und wird somit
hauptsédchlich vom Produktionsprogramm und der Produktstruktur
bestimmt. Ublicherweise unterscheidet man zwischen Einzelferti-
gung und Mehrfachfertigung,letztere geprigt durch Serien- und
Massenfertigung.

Bei der Einzelfertigung handelt es sich um die einmalige Herstel-
lung einzelner Erzeugnisse, die sich zu einem spiteren, aber unbe-
stimmten Zeitpunkt wiederholen kann. Dem Fertigungsauftrag liegt
jeweils ein Kundenauftrag zugrunde.

Die Mehrfachfertigung charakterisiert demgegeniiber den Fall,
daB das gleiche Teil oder Erzeugnis mehrfach unmittelbar hinter-
einander hergestellt wird. Bei groferen Stiickzahlen derselben Kom-

ponente ist der Begriff Serienfertigung iiblich, und bei praktisch
ununterbrochener Fertigung identischer Teile und Erzeugnisse iiber
lange Zeitraume handelt es sich um eine Massenfertigung.

Unter dem Fertigungsprinzip wird sowohl die rdumliche Anord-
nung der Betriebsmittel zueinander als auch der Durchlauf des
Werkstiicks durch die Fertigung und der organisatorische Aufbau

verstanden.

48

Partizipative Fabrikplanung

Die sinnvolle Anwendung eines Fertigungsprinzips ...

Grad der
Speziali- - o
' assenfertigun
BIETNg Fertigungsarten gung
i
! o
Serienfertigung %
] i =
i ! o 8
! i 5 2
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Einzelanfertigung | o 2
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T
1
5 S = | PR S1__
c - .
- CH- B Fertigungs-
% 3 2 prinzip
5t
m 9

Stiickzahl / Zeiteinheit
Quelle: Aggteleky

.. hangt vom Stiickzahlcharakter ab.
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Um den jeweiligen betrieblichen Anforderungen gerecht zu wer-
den, existiert in der industriellen Praxis eine nahezu uniiberschau-
bare Vielfalt an Fertigungsprinzipien, wie die wesentlichen System-
komponenten Werkstiick, Mensch sowie Betriebsmittel einander zu-
geordnet sind.

Die vier wesentlichen Fertigungsprinzipien, ihre Definition so-
wie eine jeweils synonyme Bezeichnung aus der Praxis und der Li-
teratur zeigt das Bild.

Vielfach wird fiir das Fertigungsprinzip Werkstdittenfertigung
auch der Begriff Verrichtungsprinzip verwandt.

Haufig wird die Arbeit in Fertigungsinseln in Form von Grup-
penarbeit organisiert, so dal mit der Bezeichnung Gruppenfertigung
oft das Prinzip Inselfertigung impliziert wird.

Bei der Baustellenfertigung handelt es sich zumeist um ejne orts-
gebundene Einzelfertigung von Werkstiicken und Produkten mit
groen Abmessungen und hohen Gewichten.

Die Fliefifertigung wird sehr hdufig mit der Taktfertigung gleich-
gesetzt. Der Grund dafiir ist der vielfache Einsatz der FlieBfertigung
in der Massenfertigung mit festem Bearbeitungstakt ohne Puffer
zwischen den Fertigungsmitteln.
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Die Vielfalt an angewandten Fertigungsprinzipien ...

Werkstattfertigung

Inselfertigung

Baustellenfertigung

FlieBfertigung

raumliche Zusammen-
fassung von artgleichen
Fertigungsmitteln mit
ungerichtetem Materialflu3

auch: Verrichtungsprinzip
Rohteile

B B
D B[ '@ ©)

Fertigteile

teilebezogene Zusammen-
fassung von Fertigungs-
mitteln zur Bearbeitung
fertigungstechnisch
ahnlicher Teile mit
ungerichtetem Materialflu3

auch: Gruppenfertigung

Rohteile

Fertigteile

Legende: D-Drehen F-Frisen B-Bohren S-Schleifen

raumliche Zusammenfas-
sung von Fertigungsmitteln
an dem zu fertigenden
Produkt orientiert mit stets
unterschiedlichen Arbeits-
vorgangsreihenfolgen

auch: Einzelfertigung

Rohteile

|
|

2 O ]
Nt A

T T

Fertigteile

teilebezogene Zusammen-
fassung von Fertigungs-
mitteln nach der Arbeits-
vorgangsreihenfolge von
Teilegruppen mit starrem
Materialflul

auch: Taktfertigung

Rohteile

Fertigteile

zurlickfihren.

Quelle: Hackstein

... 1aBt sich auf vier generelle Prinzipien
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FABRIKSTRUKTURPLANUNG

Unter der Werkstittenfertigung wird die raumliche Zusammen- Die Werkstattenfertigung ...
fassung von artgleichen Fertigungsmitteln mit ungerichtetem Ma- F—
terialflul} verstanden.

Rohteil Fertigteil
Wesentlicher Vorteil der Werkstittenfertigung ist die Flexibilitat L
gegeniiber Anderungen des Produktionsprogramms in Art und Men- = - g
ge, die Anpassung an unterschiedliche Werkstiicke und der hohe R
Nutzungsgrad artgleicher Betriebsmittel. Demgegeniiber stehen g
hohe Bestidnde und lange Durchlaufzeiten, die sich zumeist aufgrund
einer nicht anforderungsgerechten Fertigungssteuerung und der ED e ﬁ -

mangelnden Fertigungstransparenz ergeben.

Dreherei Bohrerei Fraserei Schieiferei
Prinzipiell eignet sich die Werkstattenfertigung fiir die Einzel- und : :
. . ; ) Vorteile Nachteile
die Kleinserienfertigung.
o hohe Flexibilitat » bei nicht anforderungsgerechter
beziiglich Anderung Fertigungssteuerung
des Produktionsprogramms lange Durchlaufzeiten, hohe

Bestdnde, hohe Kapitalbindung,
mangelnde Liefertreue, Gefahr
von Konventionsstrafen

e Einzel- und Serienfertigung
maglich

e gute Anpassungsfahigkeit
an neue Fertigungsverfahren
und gednderte Arbeitsabldufe

¢ hoher Nutzungsgrad art-
gleicher Betriebsmittel

¢ Redundanz bei Stérungen

mangelnde
Fertigungstransparenz

o hoher Flachenbedarf aufgrund
der hohen Bestande

» lange Transportwege

hohe Transportkosten

e relativ geringe Fixkosten @
bei geringen bis mittleren « aufwendige Fertigungs- und
Investitionskosten Transportsteuerung

» |eichte Abteilungsbildung

. o . . Quelle: Warnecke
... ist gegenuber einer Anderung der

Fertigungsablaufe flexibel.
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Unter der Inselfertigung wird die Zusammenfassung von Be-
triebseinrichtungen zur Bearbeitung fertigungstechnisch dhnlicher
Teile verstanden. Die Anordnung der Fertigungsmittel sollte sich am
HauptmaterialfluB} orientieren, so daB} eine iiberlappende Fertigung
ermoglicht wird. Uberlapptes Fertigen bedeutet das sofortige Wei-
terleiten eines Teils (One-Piece-Flow) oder eines Teilloses nach
Fertigbearbeitung an einer Station anstatt einer losweisen Fertigung.
Aufgrund der zeitlich iiberlappten Fertigung wird ein Liegen der
Teile im Los (losliegezeit) und zwischen den einzelnen Arbeits-
schritten weitestgehend vermieden. Somit kénnen kurze Durch-
laufzeiten und geringe Bestinde realisiert werden.

Nachteilig ist die Abhdngigkeit der Struktur vom Arbeitsablauf
der Teile. Auch konnen meist nicht alle Betriebseinrichtungen aus-
gelastet werden. Eine Programmanderung und veridnderte Arbeits-
ablaufe erfordern haufig eine Anpassung der Strukturen.

Zusitzlich sollte eine Fertigungsinsel in weitgehender Selbstver-
antwortung der Mitarbeiter betrieben werden. Daraus leitet sich der
entsprechende Schulungsaufwand des Personals fiir die neuen Auf-
gaben, wie beispielsweise die Materialdisposition und die Fein-
terminierung der Auftrige, ab.

Partizipative Fabrikplanung

Die Inselfertigung ...

Struktur

Fertigteil

) 11

Drehen Bohren

Frasen Schleifen

T

i

Vorteile

Nachteile

ibersichtlicher Materialflul
kurze Durchlaufzeiten

liberlappende Fertigung
mdéglich

geringe Besténde
kurze Transportwege

einfache Fertigungssteuerung

e schlechte Kapazitéats-
abstimmung

e bei Programméanderungen
haufige Strukturanpassung
notwendig

o storanfallig: Ausfall eines
Betriebsmittels kann die
gesamte insel blockieren

o grofte Abhingigkeit vom
Arbeitsablauf

e nur bei leicht handhabbaren
Teilen méglich

o hoher Schulungsaufwand des
Personals

Quelle: Warnecke
[—>... bietet die Moglichkeit organisatorische,
planerische und kontrollierende Funktio-
nen raumlich zusammenzufassen.
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FABRIKSTRUKTURPLANUNG

Unter der Baustellenfertigung wird die raumliche und zeitliche Die Baustellenfertigung...
Zusammenfassung von Fertigungsmitteln an dem zu fertigenden

Produkt verstanden. Die Arbeitsvorgangsreihenfolgen konnen sich il
je nach Werkstiick unterscheiden. Bttt Fs
=5
Die Baustellenfertigung bietet sich insbesondere fiir Werkstiicke % T
mit grofen Abmessungen und hohen Gewichten im Vergleich zu den @ @
Fertigungsmitteln an. Rohteil [> Zwischen- D Fertigteil
zustand
Es wird zwischen der aulerbetrieblichen Baustellenmontage @ @

(StraBen- und Gebidudebau sowie Werkstiicke, die nicht mehr trans-
portierbar sind) und der innerbetrieblichen Baustellenmontage

Drehen Schleifen

(Schiff, GroBmaschinen- und Anlagenbau) unterschieden.
Vorteile Nachteile
¢ hohe Flexibilitt beziglich ¢ hoher Transportaufwand der
Anderung der Arbeitsvor- Fertigungsmittel
gangsfolgen

¢ hoher Steuerungsaufwand

e schlechte Ausnutzung
der Fertigungsmittel

» Werkstiick braucht nicht
transportiert zu werden

¢ keine Beschadigung durch
Werkstlcktransport

= Gute Anpassungsfihigkeit bei
Stérungen und Anderungen

* hohe Verwendungsvielfalt
artgleicher Betriebsmittel

Quelle: Warnecke

@ bietet sich bei Werkstiicken mit groBen
Abmessungen und hohen Gewichten an.
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FABRIKSTRUKTURPLANUNG

Unter der Fliefifertigung wird die teilebezogene Anordnung von Die FlieBfertigung ...
Fertigungsmitteln nach der Arbeitsreihenfolge von Teilegruppen mit
starrem MaterialfluB} verstanden. Struktur

Sind die einzelnen Arbeitsstationen der FlieBfertigung durch
Pufferstrecken so miteinander verbunden, daB bei kurzen Storun- Rohteil Fertigteil
gen einer Arbeitsstation nicht die gesamte Anlage zum Stillstand =,
kommt, wird von einer elastischen Verkettung gesprochen.

Demgegenuber wird eine FlieBfertigung ohne Zwischenpuffer als
starre Verkettung oder als Taktfertigung bezeichnet. ritahan Bohren Frasen Schieifen

Die Vorteile der FlieBfertigung sind der iibersichtliche Mate-
rialfluB, die kurzen Durchlaufzeiten sowie keine oder nur geringe

Pufferbestinde. Demgegeniiber steht eine nur bedingte Flexibilitit .
beziiglich Anderungen im Produktionsprogramm sowie hohe Um- e Nachteile
stellungskosten. » Ubersichtlicher Materialflu3 o nur bedingt flexibel
W R Biitehilsiitssit gegenuber Anderungen
- . ; . . . L . BEER BRaimtienion des Produktionsprogramms
Zusitzlich wird eine FlieBfertigung hiufig mit investitions- . éﬁ#ﬁ,ﬁé‘s"taﬂ‘é; geringe « teilweise aufwendige
s : : : & & : . Férdertechnik
intensiven Spezialmaschinen und einer teilweise aufwendigen 5 iR THAREBGHASEN s Tioke Oimetalikssten
Fordertechnik realisiert. Mit Hilfe eines hohen Instandhaltungs- und s Personalbsdar miitel o stéranfalig
- » . . . . bi i o
Wartungsaufwandes muf} die Verfiigbarkeit der kapitalintensiven ' gering * ol datnseanies
- ’ ® einfache Fertigungssteuerung o )
Anlage hochgehalten und Stérungen vermieden werden. « oftmals investitionsintensive
Spezialmaschinen
Die FlieBfertigung eignet sich insbesondere fiir die Massen- Clisllis: Werriseka
LOHIZHNg, ... eignet sich insbesondere fiir die Massen-
fertigung.
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Neben der Bestimmung des Fertigungsprinzips fiir die verschie-
denen Produktionsbereiche stellt die Einbindung der Lager bei der
Erstellung der Strukturkonzepte einen wichtigen Planungsschritt dar.

Lagern bedeutet das geplante Verweilen von Arbeitsgegenstinden
im MaterialfluB, ohne daB das zu lagernde Gut Anderungen irgend-
welcher Art unterworfen ist. Wahrend des Lagerns findet in der
Regel keine Wertschopfung statt.

Neben den Kosten fiir den Ein- und Auslagerungsprozel} entste-
hen durch das im Lagergut gebundene Kapital zusatzliche Kosten.
Aus betriebswirtschaftlicher Sicht ist damit eine Lagerung uner-
wiinscht. Trotzdem kénnen sowohl technische als auch organisato-
rische Griinde eine Lagerung erfordern:

 Das Prinzip der Vorratshaltung macht ein Unternehmen unabhin-
giger gegeniiber Lieferschwankungen seitens des Beschaffungs-
marktes und Abnahmeschwankungen seitens des Absatzmarktes.

e Durch Zwischenlager in den einzelnen Produktionsstufen soll
sichergestellt werden, dal die Arbeitsplitze gegeniiber Schwan-
kungen im gesamten Produktionsablauf relativ unabhéingig sind.

Die Planung der innerbetrieblichen Lager ist somit nach wie vor
eine wichtige Aufgabe der Fabrikstrukturplanung.
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Das innerbetriebli

che Lager ...

I
1| Rohmateriallager <j$[
|
i Hilfsstofflager e
|
(| Zukaufteilelager {:_'_II
Produktions- |
stufen ;
| Zwischen- |
T produktlager |
|
I
I
T | Abfallager z::%:}
I
EEEE ) Fertigwarenlager =y
I
————————————— Unternehmensgrenze — — !

Hersteller
Lieferant

Kunde
Verbraucher

Quelle: Kettner

... dient als Puffer zwischen Markt und
Produktion.
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Trotz des verstirkten Trends zur dezentralen Lagerung und den
damit hiufig verbundenen Vorteilen, sprechen auch Griinde fiir eine
zentrale Lagerung. Die Aufgabe des Fabrikplaners besteht wihrend
der Strukturplanung darin, die Vorteile eines zentralen Lagers ge-
geniiber dezentralen Lagern unter den folgenden Gesichtspunkten
abzuwagen:

* Lagertechnische Gliederung bzw. Verkniipfung (z.B. Zusammen-
legung mit Wareneingang und Abfertigung)

* Aspekte des Materialflusses zur Optimierung des innerbetriebli-
chen Transportes

* Beriicksichtigung vorhandener Flichen und Gebiude

* Kundenorientierung steht iiber der reinen Lagerbetriebsorien-
tierung.
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Die Anordnung der Lager in der Fabrik ...

Vorteile der zentralen Lagerung

Vorteile der dezentralen Lagerung

* s 8 2 ° & @

-

Konzentrierte Lagerung

Keine Mehrfachlagerung

Wenige Kapitalbindungskosten
Gute Ubersichtlichkeit

Bessere Bestandstiberwachung
Erhdhter Flachen-, Raum- und
Hohennutzungsgrad

Geringerer Dispositionsaufwand
Eignung zum Mechanisieren und
Automatisieren

Bessere Nutzung von Lagergeréten
Bessere Nutzung von Bereitstellungsplatzen

)

« Verringerte Transport bzw. MaterialfluBkosten

= Schnellere Belieferung

* Kurze Wege zu den Betriebsbereichen

= Lagertechnik besser den Bedirfnissen
angepabt

» Bessere Eingliederung in die platzméaBigen
Gegebenheiten

+ Nutzung bestehender Hallen

« Direkter Zugriff seitens der Betriebe

SR

orientieren.

Quelle: Aggteleky

... muB sich an den Bediirfnissen der Kunden
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Praxisbeispiel zur Lagerplanung

Bei der Anordnung der Lager eines Unternehmens ist ein ver-
stirkter Trend hin zur dezentralen Lagerung zu beobachten. Dezen-
trale Lagerung bedeutet, daB das Gut an dem Ort abgelegt wird, an
dem es auch weiterverarbeitet wird.

Dieser Trend wird durch die Veranderungen der Logistikflichen
bel der Firma VW verdeutlicht. Ausgehend von einem zentralen
Lager im Betrieb und einer dementsprechenden Materialbereit-
stellung tiber lange Wege wurden in einem ersten Schritt Fertigung
und Lager zusammen in einer Halle angeordnet. Das Prinzip ist unter
der Bezeichnung “one-roof-concept” bekannt. Hier wurde zum Teil
schon dezentral angeliefert.

Heutzutage wird angestrebt, immer mehr im Rahmen einer mo-
dularen Fertigungsstruktur zu produzieren. Die modulare Ferti-
gungsstruktur spiegelt direkt die Produktstruktur wider. Sowohl fiir
die Modulfertigung als auch fiir die Kernfertigung lassen sich de-
zentrale Logistikflichen realisieren, die erweiter- und reduzier-
bar sind.

Die Entwicklung von Strukturkonzepten ist eine grundlegende
und zugleich sehr kreative Phase der Fabrikplanung. Dabei werden
Strukturkonzepte fiir die verschiedenen Strukturebenen mit entspre-
chendem Detaillierungsgrad entwickelt.
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Zentrale Lager ...

- Fertigung und Logistikflachen unter
einem Dach (one-roof-concept)

- dezentrale Anlieferung von drei Seiten
an die Montage

1987- 1990

- Zentrallager
- Materialbereitstellung Gber lange Wege
- Anlieferung von einer Seite an die Fertigung

heute
- Modulorientierte Fertigungsstruktur

—-=  Sequenz- /Direktbelieferung

) - - Dezentrale Logistikfldchen sowohi fir
<= interner MaterialfiuB VZ

Modulfertigungen als auch fiir Kernfertigung

Quelle: VW AG

... werden durch dezentrale Logistikflachen
ersetzt.
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Das endgiiltige Strukturkonzept einer Fabrik ist immer eine Uber-
lagerung einer rdumlichen und einer organisatorischen Struktur. Die
Entwicklung des Strukturkonzeptes ist dabei ein iterativer ProzeB.
Zur Unterstiitzung konnen Schaubilder verschiedener Struktu-
rierungsprinzipien dienen, wie sie das Bild beispielhaft zeigt. Ein
Unternehmen kann die Struktur der Fabrik auf den verschiedenen
Strukturierungsebenen nach verschiedenen Prinzipien planen. Bei-
spielsweise besteht fiir ein Unternehmen die Moglichkeit, sich auf
der Gebiudestrukturebene nach dem Kunden auszurichten. Eine
Ebene weiter, also in der Bereichsstruktur, wird die Struktureinheit
eines Kunden anhand der Produkte in weitere Struktureinheiten
aufgeteilt. Diesen einzelnen Struktureinheiten, die jeweils fiir ein
Produkt eines Kunden verantwortlich sind, werden anschlieend
aufgrund der Stiickzahl einem Fertigungsprinzip zugewiesen. Han-
delt es sich dabei um eine Inselfertigung, so wird dem organisato-
rischen Strukturierungsprinzip ein rdumliches Strukturierungs-
prinzip, fiir die Anordnung der Betriebsmittel iiberlagert. Diese kann
in Form eines Spine (zentrale Versorgungsschiene), eines U oder als
Ring erfolgen.
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Das Strukturkonzept einer Fabrik ...

Strukturkonzepte der Fabrik

/—Etwialﬂuﬂ— Moo Al
origntierung K e =
= . = i ﬂ

Organisationsform-
orientierung

oo|
=

Spine-Form

Aufgabensteilung

Quelle: Volimer, IPA

... ist die Uberlagerung einer organisatorischen
und einer raumlichen Struktur.
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Das Ergebnis einer Strukturplanung bei einem Unternehmen,
welches sowohl Massen- und Serien- als auch Sonderprodukte her-
stellt, zeigt das Bild.

Fiir das Unternehmen bestand einerseits die Notwendigkeit zur
hohen Automatisierung, um bei den Massenprodukten wettbewerbs-
fahig zu sein, und andererseits der Zwang zur hohen Flexibilitdt, um
bei den Kleinserien- und den Sonderprodukten auftragsbezogen ar-
beiten zu konnen. Eine gleichzeitige Ausrichtung der gesamten Fa-
brik beziiglich dieser zwei gegensatzlichen Anforderungen schlofl
sich aufgrund des sehr hohen Investitionsaufwands aus. Der erste
Schritt der Strukturplanung war daher die Einteilung der Produkti-
on in Einheiten jeweils fiir die Massen-, die Serien- sowie die
Sonderprodukte. Innerhalb dieser Struktureinheiten ist eine unter-
schiedliche Gliederung sinnvoll. Im Bereich der Massenprodukte
wurde fiir jedes einzelne Produkt eine Fertigungs- und eine Monta-
gelinie geplant. Der Bereich der Serienprodukte wurde in Ferti-
gungsinseln bzw. Montagelinien eingeteilt, innerhalb derer
fertigungs- bzw. montagetechnisch dhnliche Teile hergestellt wer-
den. Als rdumliche Strukturierungsvariante wurde fiir die Anordnung
der Betriebsmittel in den Fertigungsinseln eine ablauforientierte U-
Form gewihlt. Im Bereich der Sonderprodukte wird das Verrich-
tungsprinzip beibehalten, um damit auf verschiedene Kundenwiin-
sche flexibel reagieren zu kénnen.
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Auf den verschiedenen Strukturierungsebenen der
Fabrik ...
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@ kénnen jeweils unterschiedliche Prinzipien
angewand werden.
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Praxisbeispiel zur Generalstrukturplanung

Die Generalstruktur, die die Firma Micro Compact Car (Smart)
in Form eines Plus konzipierte, macht die direkte Anlieferung an
alle Punkte des Montagebandes moglich. Nur wenige Meter von
diesem Montageband entfernt, iibergeben die Zulieferer ihre Mo-
dule just-in-time oder just-in-sequence. Die Module selbst werden
vom Zulieferer in unmittelbarer Nihe des Smart-Werkes produziert.
Diese Fertigungsstitten der externen Systempartner sind um die
Kernfabrik angeordnet. Weitere Direktlieferanten produzieren in der
Nihe dieser Fabrik. Minimale Vorlaufzeiten, niedrigste Bestidnde
und der fast vollstindige Verzicht auf Lagerstufen sind die wesent-
lichen Pluspunkte des Produktionssystems. Diese Generalstruktur
ermoglicht einerseits das Wachstum durch die Erweiterbarkeit des
Kreuzes in drei Richtungen, zum anderen haben auch die Zuliefe-
rer die Moglichkeit, sich rdumlich auszudehnen.

In der Smart-Fabrik betrdgt die Montagedauer eines Fahrzeugs
nur etwa fiinf Stunden. Dazu werden neue Kooperationsformen ein-
gesetzt, bei denen sich der Hersteller auf wenige hochqualifizierte
Systempartner konzentriert. Diese Partner werden bereits friihzei-
tig in die Produktentwicklung einbezogen.
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Die Struktur der ,,.Smart“-Fabrik ...
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... verwirklicht die Einbindung der Zulieferer
und ermoglicht die Erweiterbarkeit des
Layouts in alle Richtungen.
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Praxisbeispiel zur Gebaudestrukturplanung

Das Beispiel der Skoda-Fabrik in Tschechien zeigt die konse-
quente Modularisierung der Fabrik unter dem Aspekt der "Fraktalen
Fabrik".

Der MontageprozeB ist in einer U-Form angelegt. Im Gegensatz
zum eigentlichen Kernproze der Montage des kundenspezifischen
Fahrzeugs erfolgt die Vormontage auerhalb der Montageflichen.
Die Ridder gelangen z.B. als kundenspezifische Baugruppe-
vollstindig vormontiert in den Montagebereich und werden direkt
in das Fahrzeug integriert.

Ein wesentlicher Vorteil dieses Bereichskonzeptes besteht darin,
daB die Ausdehnung der Kernmontage nicht durch die Modul-
prozesse der Systemlieferanten behindert wird.

Zudem besteht eine Besonderheit des Gebdudes darin, daB die
Montage um zentrale Réume wie die Biiros des Management, Team-
raume und Tryout-Raume herum angeordnet ist. Ein direkter Sicht-
kontakt zwischen den Planungs- und Organisationsabteilungen des
Unternehmens, aber insbesondere auch zur operativen Ebene, un-
terstreicht die Bedeutung der interdisziplindren Kommunikation.
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Die Gebaudestruktur der Skoda Fabrik ...
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... zeig! die konsequente Modularisierung der
Fabrik.
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Logistische Kennlinien

Nach den Praxisbeispielen fiir Fabrikstrukturen soll noch eine
Methode vorgestellt werden, die auch in der Strukturplanung die
Partizipation der Mitarbeiter ermoglicht. Die Basis bildet auch hier
wieder die Schulung der Mitarbeiter, wie sie z.B. mit Hilfe eines
Fabrikplanspiels erfolgen kann. Einige der Effekte, die im Spiel
auftreten, konnen in anschaulicher Weise beschrieben, dazu genutzt
werden, um die Mitarbeiter in die Theorie der logistischen Kennli-
nie einzufiihren. Ausgangspunkt ist dabei die Abbildung eines
Produktionsunternehmens als logistisches Ablaufmodell. Auf jeder
Ebene lassen sich die unterschiedlichen Systeme als Trichter abbil-
den.

Uber die Messung des Zu- und Abgangs von Auftrigen nach ih-
rem Arbeitsinhalt konnen die wichtigsten logistischen GréBen Lei-
stung, Bestand oder die durchlaufzeitbeschreibende Reichweite er-
mittelt und im sogenannten Durchlaufdiagramm dargestellt werden.
Die verschiedenen stationdren Zustidnde lassen sich schlieBlich zu
logistischen Produktionskennlinien verdichten, die dhnlich einer
Motorkennlinie die Moglichkeit bieten, den Betriebszustand eines
Systems unter logistischen Aspekten zu beurteilen. Der charakteri-
stische Verlauf der Kennlinien zeigt einen Anstieg der Leistungs-
kurve mit zunehmendem Bestand bis zu einem Punkt, an dem die
Leistung nicht mehr weiter ansteigen kann, weil die Kapazitit des
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Ein Produktionsunternehmen ...
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Arbeitssystems ausgelastet ist. Ab diesem Punkt bewirkt eine wei-
tere Steigerung des Bestands an Auftragen lediglich eine Verlinge-
rung der Durchlaufzeiten. Produktionskennlinien werden inzwi-
schen als leistungsfihiges Hilfsmittel bei der Planung und Steue-
rung einer Produktion anerkannt, die sich auch in der Fabrikplanung
nutzen lassen.

Um die Aussagen der Produktionskennlinien in anschaulicher Art
und Weise darzustellen und bei den Mitarbeitern Akzeptanz fiir den
Einsatz von Kennlinien in der Fabrikplanung zu schaffen, wurde die
Auswirkung einer LosgroBenreduzierung mit Hilfe des Trichter-
modells und den daran gemessenen Durchlaufdiagrammen sowie
den abgeleiteten Produktionskennlinien abgebildet. Auf diese Wei-
se 1dBt sich der Erfolg der Manahme “LosgroBenreduzierung”
nachvollziehen. Wie man im Bild erkennt, erzeugen die kleinen Lose
im Durchlaufdiagramm eine deutlich kleinere Stufung der Zu- und
Abgangskurven als die grolen Lose. Dadurch kann der Abstand
zwischen den beiden Kurven kleiner sein als bei groBeren Losen,
wodurch prinzipiell geringere Bestinde und Durchlaufzeiten mog-
lich sind. In den Produktionskennlinien wird dies dadurch deutlich,
daf} ein bestimmter Leistungswert schon bei entscheidend niedri-
geren Bestinden moglich wird, da die Kennlinie bei kleinen Los-
groBen bis zum Abknickpunkt steiler verlduft.
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Die LosgroBe ...
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Praxisbeispiel fiir den Kennlinieneinsatz

Der Einsatz der Kennlinie in der Fabrikplanung mit vorangehen-
der Schulung konnte in einem Praxisbeispiel erfolgreich benutzt-
werden. Die Aufgabe im Rahmen einer Umstrukturierung bestand
darin, den Bereitstellflichenbedarf fiir groBvolumige Druckwalzen
zu reduzieren. Dies war bei einem Druckmaschinenhersteller erfor-
derlich geworden, nachdem der Maschinenpark erneuert worden
war. Eine begleitende Analyse hatte vorab ergeben, daB3 die zur Ver-
fiigung stehenden Flichen fiir die Fertigung in wirtschaftlichen
LosgroBen nicht ausreichen und eine Reduzierung der LosgroBen
zum Zweck der Bestandssenkung zu LeistungseinbuBen fiithren
wiirde. Es wurden verschiedene Losungsvarianten entwickelt, die
mit logistischen, Kennhmen veranschaulicht werden konnten. Mit
Hilfe der berechneten Kennlinienverldufe konnte das logistische
Potential alternativer Strukturkonzepte bewertet werden. Als einzi-
ge Losung blieb daher ein Ubergang zu einer iiberlappten Fertigung,
die fiir die Mitarbeiter mit einem erhohten Handlingaufwand ver-
bunden war. Die Schulung schuf die erforderliche Akzeptanz fiir die
im Bild dargestellten MaBnahmen, die letztlich zur erfolgreichen
Umsetzung der Losung beitrug.
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Durch den Ubergang ...
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.. zu einer Uberlappten Fertigung konnte die
Fertigung auf der zur Verfugung stehenden
Flachen realisiert werden.
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Praxisbeispiel einer Ablaufanalyse

Fiir die Gestaltung oder Reorganisation der Strukturen in der
Fabrik zur effektiven Beherrschung der Herstellungsprozesse kon-
nen erfahrene Mitarbeiter auf der operativen Ebene wertvolle Hin-
weise liefern. Insbesondere bei der Zuordnung von Produkten zu
Arbeitssystemen bzw. bei der Kombination verschiedener Arbeits-
systeme konnen sich wichtige Hinweise ergeben, die aus Unterla-
gen wie Arbeitspldnen nicht hervorgehen.

Um darzustellen, wie die Mitarbeiter durch Zuhiifenahme einfa-
cher Hilfsmittel am PlanungsprozeB beteiligt werden konnen, wird
im folgenden der Prozell der Reprdsentantenermitilung fiir die
Produktionsablaufgestaltung am Praxisbeispiel bei einem Auto-
mobilzulieferer geschildert. Das Ziel bestand darin, aus den vorhan-
denen Arbeitsplinen einen reprasentativen Ablauf zu generieren. Fiir
die Darstellung wurde eine tabellarische Abbildungsform gewihit.
Die Symbole fiir einzelne ProzeBschritte wurden generell durch
Kisten ersetzt und der jeweilige Arbeitsgang im Klartext eingetra-
gen. Dies ersparte die Einarbeitung der Mitarbeiter in eine neue
Symbolik.

Alle vorkommenden Arbeitsabldufe wurden zunichst aus den
Arbeitsplidnen graphisch in Baumform dargestellt. Auf diese Weise
konnten alle Beteiligten die verschiedenen Abliufe anschaulich
nachvollziehen. Mit Hilfe der Mitarbeiter konnten dann verschie-
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Dieser Ablaufplan ...
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dene Arbeitsgénge als Nacharbeitsginge identifiziert werden, die
wegen ihres hiufigen Auftretens in den Standardarbeitsplan aufge-
nommen worden waren.

Ferner stellten sich die Nacharbeitsginge teilweise als tiberfliis-
sig heraus, so dafl am Ende ein reprisentativer Ablauf gefunden
werden konnte, der als Grundlage fiir die Layoutgestaltung diente.
Dies wire ohne die Beteiligung der Mitarbeiter nicht moglich ge-
wesen.
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Ein neuer reprasentativer Ablauf ...
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Strategien fiir Logistik, Produktion und Beschaf-
Jung

Wie konnen Layouts dimensioniert und gestaltet werden?

Nachdem im Rahmen der Prinzipplanung das weiterzuverfol-
gende Produktionskonzept sowie die daraus resultierende Logistik-
strategie festgelegt wurden, folgen als weitere Planungsschritte die
Dimensionierung und Gestaltung der Produktionsbereiche. Im all-
gemeinen ist es nicht moglich, aus dem nach Art, Menge und Zeit-
periode beschriebenen Produktionsprogramm direkt auf die fiir die
Fabrikplanung bendtigten Angaben wie Bearbeitungsstunden, Per-
sonal- und Flichenbedarf zu schlieBen. Insbesondere fiir die Di-
mensionierung der Produktionsmittel sind eine Reihe weiterer Ein-
gangsgrofen erforderlich. Dies sind im wesentlichen die Eigenschat-
ten der Produkte sowie die Anforderungen und das Potential der
zukiinftig benétigten bzw. der vorhandenen Produktionsmittel.

Ausgehend vom Produktionsprogramm wird zunachst unter Be-
achtung einer reprasentativen Produktmischung ein sogenanntes re-
prisentatives Teilespektrum ausgewihlt. Anhand der dazugehorigen
Arbeitsplane 1aBt sich der Stundenbedarf fiir jeden einzelnen
Bearbeitungsschritt und daraus der Kapazitdtsbedarf fiir jedes ein-
zelne Herstellverfahren bestimmen. Auf diese Art und Weise 1af3t
sich ein sogenanntes Bearbeitungsprofil erstellen, das fiir jedes Ver-
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Die richtige Dimensionierung ...
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fahren den Kapazitétsbedarf fiir die betrachteten Zeitperioden ab-
bildet. Da nur in seltenen Fillen komplette Neuplanungen "auf der
griinen Wiese" durchgefiihrt werden, steht in der Regel ein bestimm-
ter Produktionsmittelpark zur Verfiigung. Daher erfolgt parallel zur
Bestimmung des Bearbeitungsprofils eine Bestandsaufnahme des
verfiigbaren Produktionspotentials und ein Abgleich mit den zukiinf-
tigen Anforderungen an diese Produktionsmittel. Die Ergebnisse
dieser Betrachtung lassen sich zu einem sogenannten Maschinen-
profil verdichten, das Aussagen beziiglich der verfiigbaren Kapazi-
tét fiir jedes Herstellverfahren in einzelnen Zeitperioden (z. B. pro
Jahr) erméglicht. Nun erfolgt die eigentliche Dimensionierung in
der Form, daB die bendtigten und die verfiigbaren Kapazititen fiir
jedes Verfahren verglichen werden. In Abhéingigkeit von dem
Strukturkonzept aus der Prinzipplanung wird anschlieBend eine
Zuordnung der Produktionsmittel zu organisatorischen Betriebs-
einheiten durchgefiihrt, die sich an den technologisch-, produkt- oder
arbeitsgruppenorientierten Konzepten ausrichtet. Bei alternativen
Losungsmoglichkeiten sind Wirtschaftlichkeitsvergleiche durchzu-
fiihren, um die einzelnen Losungen bewerten zu kdnnen.

Als Ergebnis erhilt man eine Liste der benotigten Produktions-
mitte] und der sonstigen Betriebseinrichtungen, aus denen sich ei-
nerseits der zugehorige Personalbedarf hinsichtlich Qualifikation
und Anzahl ableiten 14Bt. Andererseits lassen sich hieraus die erfor-

68

Partizipative Fabrikplanung

Die Ressourcendimensionierung in der Fabrik-
planung ...
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DIMENSIONIERUNG UND GESTALTUNG VON LAYOUTS

derlichen Flachen fiir die Produktion, fiir Lager- und Transportein-
richtungen, aber auch fiir Verwaltungsbereiche bestimmen.

Der bendtigte Flichenbedarf kann z.B. mit Hilfe von Kennzah-
len grob bestimmt werden. Ausgehend vom Ist-Zustand kénnen
zunichst Bereiche gebildet werden, die sich funktional (z.B. alle
Drehbearbeitungen) zusammenfassen lassen. AnschlieBend werden
fiir jede Kostenstelle des Bereiches drei absolute Flichenkennzahlen
in Form von Soll-Ist-Differenzen bestimmt. Der Faktor F,steht
dabei fiir die momentane Flidchennutzung, der Faktor F, fiir die Der Flachenbedarf ...
derzeitige Auslastung der Kostenstelle und der Faktor F g fUT die
zu erwartende Belastungsinderung aufgrund des zukiinftigen Pro- Ist-Zustand’ Bereichsbildung P Bedarfsrechnung
duktionsprogrammes. Durch Multiplizieren dieser prozentualen
Kennzahlwerte mit dem Flachenwert des Ist-Zustandes ergibt sich
fiir jede Kostenstelle ein entsprechend verinderter, unter Umstéin-
den aber auch konstanter Flichenbedarf.

Transportwege
-Zuschlag

.

N Flachenbedarf

*Fg*Fa*Fp + Ft=

Fg*Fa*Fp +Ft=

Der erforderliche Bedarf an Transportflichen kann anschlieBend
mit einer relativen Kennzahl bestimmt werden (F)), die wiederum o
prozentual auf die ermittelte Bereichsfliche aufgeschlagen wird und e
somit den zukiinftigen Gesamtflichenbedarf des Bereiches ergibt.

*Fg*Fa*Fp +Fi=

Werkstatt
(= 502+503+506+507)

Fg*Fa*Fp + Ft=

Bereich

Grundsitzlich sollte bei jeder Layoutgestaltung von einer Ideal- Kostnsteln | | - Bersichsbidung | | %% G ne e F = Tamsonwegaaa | [1rktonas Zisanrmen
% & i Fa = Auslastungsfaktor orgabe= 25% Bereichsflache| e
planung ausgegangen werden, auch “Griine-Wiese-Planung” ge- [Meschinenebeng | am Wegenetz Fp = Prognossfaktor einer Wersiat
5 i« . . =99
I;anntl.l Dl(llrch ia; bew(tilﬁte Losen V(:)Ii-dflr Betr.l_ebdsbll{nclilheltR, V(zln ... kann mit Hilfe von Kennzahlen grob §
CSte cndén 1aopus oder von allge 1CN unveranderiicnen and- bestlmmt werden. E
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DIMENSIONIERUNG UND GESTALTUNG VON LAYOUTS

bedingungen ist es moglich, nur basierend auf den funktionalen Er-
fordernissen des Produktionsprozesses eine weitgehend optimale -
Losung zu finden. Vor allem fiir die anschlieBende Realplanung ist
das Ergebnis der Idealplanung ein objektiver Maf3stab, der Schwi-
chen und Unzuldnglichkeiten aufzudecken hilft. |

Die Betriebsmittelanordnung und Layoutgestaltung kann dabei
von vielen Faktoren beeinflufit werden. So kénnen Arbeitsbedingun-
gen wie Lirm oder Arbeitssicherheit heute in manchen Fillen wich- Die EinfluBgroBen ...
tige Anordnungskriterien darstellen. Besonders in einer Zeit, in der
Produktionsprogramme einem bestindigen Wechsel unterliegen, ist i g
eine Raumaufteilung bzw. Anordnung der Betriebsmittel nach Ge-
sichtspunkten einer flexiblen Nutzung der Fertigungseinheiten eine l l

WIChtlge Forderung. ProduktionsfluB Produktionsgestaltung Ggi?‘?‘ﬂ%?gﬁgi%%e

Die genauesten, aber auch aufwendigsten Methoden zur Fliachen- [ I

. . " . i ; | il | | I | | [ I
bestimmung sind die rechnerischen Verfahren. Allen gemeinsam ist matons] [orzamenor | [Frodus e ] [Sramenci | [[snmenean] [oommuce
i | o) T ot | | oo est Lonsprozesacs h— :ﬁ:: Haehea

dabei, daB3 ausgehend von der Maschinengrundfliche die Ma-
schinenarbeitsfliche ermittelt wird. Alle iibrigen Flichenanteile wie [ | [5e | |5 | 2o, | (e | [ommees ||| [ | |Gy | (St [

bd Sysiara Fertigungs- Betriobelarung| | Workstatt : o eme |Baugrund: Iyl weitorun
-Kontrolle Lage zu steusrung Maister prinzi ersorgung o i imaglichieit

Fartigungs- Art Anforderungen | {Klima Lage des Fla
prinzip -Nutzfidchen
Verkehro-

Transport-, Zwischenlager- oder Zusatzflichen, werden in Form von  [§55 | [Egte s = | e | Pl | [, | [
. . o ; ‘ et o | | | (ot | [t | o | oS Joo
Zuschldgen zu den Maschinenarbeitsflichen bestimmt. | [ | frogees L el e
et Engpasse mdechinen: et A I LS
Als erste Aufgabe bei der Gestaltung von idealisierten Layouts [==~ i o

sollte sich der Fabrikplaner einen Uberblick iiber zu realisierende
Funktionsbereiche und die zwischen ihnen bestehenden Beziehun- ... auf die Betriebsmittelanordnung und Layout-

gen verschaffen. Dazu konnen mit Hilfe einer Analyse der bereits gestaltung kénnen sehr vielschichtig sein.
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in der Dimensionierung verwendeten Arbeitsplane die erforderlichen
Arbeitsgangfolgen zu einem sogenannten idealen Funktionsschema
verdichtet werden. Dieser Schritt erfolgt meist parallel mit der Im flichenmaBstablichen Funktionsschema ...
MaterialfluBanalyse, die ebenfalls auf den Arbeitsplinen und dem
Produktionsprogramm beruht.

Zuschnitt Blechlager
Ein idealisiertes Funktionsschema wird mit den aus der
Dimensionierung bekannten Bereichsflichen zu einem flichen- 24m 2
mafstiblichen Funktionsschema weiterentwickelt. Die einzelnen 30m
Abteilungen sind hier maBstabsgerecht dargestellt. Die Umrif3-
formen der einzelnen Abteilungsflichen sind dabei noch willkiir- Blechbearmsitung Spanende
lich gewiihlt. In dieser Darstellung, man bezeichnet sie auch als Ur- Bearbaiurg
Layout, wird zum erstenmal ein Eindruck von der zu erwartenden
Flachenausdehnung verschiedener Abteilungen vermittelt. Die ge- o :
wihlte Anordnung einzelner Bereiche ist dabei noch von unterge- 48n
ordneter Bedeutung.
Montage Oberflachen-
In der Anordnungsplanung lassen sich grundsitzlich graphische behandlung
und mathematische Verfahren unterscheiden. Diese Vorgehenswei- 2 20m
sen erfordern grof3e planerische Erfahrung, fithren in der Regel aber 36m
recht schnell zu guten Losungen. Verpackung und
Fertigteilelager
Alle graphischen Verfahren haben den Nachteil, daB gute Losun- -

gen nur durch Probieren zu finden sind. Eine systematische Vorge-

lf}’ sind die Bereichsflachen bereits maBstabs-
gerecht dargestelit.
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hensweise liegt keinem Verfahren zugrunde; deshalb wird die Qua-
litit der gefundenen Lisung auch immer stark von der Erfahrung
des Planers abhédngen.

Den meisten mathematischen Verfahren liegt als Zielfunktion die
Minimierung des Transportaufwandes zugrunde. Dieses eindeutig
quantifizierbare Beurteilungskriterium 146t eine vergleichende Be-
wertung verschiedener Losungen zu. Dariiber hinaus wird das Pro-
blem der Anordnungsoptimierung mit relativ einfachen Algorithmen
berechenbar. Die meisten Verfahren eignen sich deshalb fiir den
EDV-Einsatz bzw. sind dafiir entwickelt worden. Es wird zwar nicht
die allumfassende Optimallésung gefunden, aber cine bei vertret-
barem Aufwand sehr gute. Bei den Vertauschungsverfahren wird Fur die Layoutgestaltung ...
entweder von einer willkiirlichen oder einer vom Planer vorgege-
benen Anordnung aller betreffenden Betriebsmittel ausgegangen. Verfahren zur Anordnungsoptimierung und Layoutgestaltung

Durch Vertauschen der Betriebsmittel bzw. deren Nutzflichen wird
iterativ die Anordnung mit dem geringsten Transportaufwand ermit-
Graphische Mathematische
telt. Anordnungsverfahren Anordnungsverfahren
Die hiufig auch als konstruktive Verfahren bezeichneten aufbau-
enden Verfahren beginnen zunichst nur mit den beiden Betriebsmit-
teln oder Abteilungen, zwischen denen die stirksten MaterialfluB- | Sankey- Probler- Irels: Aufbau- | ]Kombinierte| | Tausch-
diagramm verfahren verfahren verfahren Verfahren verfahren

beziehungen bestehen. Diese werden auf einem definierten Platz,
z. B. auf einem Drei- oder Viereckraster, angeordnet. Als niachstes
wird jeweils das Betriebsmittel hinzugefiigt, das die stirksten @ kénnen verschiedene Verfahren eingesetzt

Transportbeziehungen zu den bereits angeordneten hat. werden.
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Das Ergebnis der Anordnungsoptimierung durch aufbauende
Verfahren hat zumeist eine unregelmifBige AuBBenkontur zu Folge,
die in jedem Fall an eine konkrete Hallenform angepalit werden
mubB.

Um ein einmal gefundenes Ergebnis nicht zu beeintrichtigen,
wurden die sogenannten kombinierten Verfahren entwickelt. Dabei
wird in einem ersten Verfahrensschritt eine Anordnung aller Be-
triebsmittel nach einer aufbauenden Methode entwickelt. Die in die-
sem Stadium bereits optimierte Anordnung wird in einem zweiten
Schritt durch gezielte Anwendung eines Vertauschungsverfahrens
an einen vorgegebenen Gebdudegrundril angepalit.

Ein mogliches Vertauschungsverfahren stellt das Kreisverfahren
von Schwerdtfeger dar. Dabei werden zunéchst alle anzuordnenden
Betriebsteile auf einem Kreis angeordnet. Die MaterialfluBibe-
ziehungen werden durch Pfeile dargestellt, deren Breite ein MaB fiir
die Transportintensitit ist. Durch Umgruppierung wird versucht, die
Betriebsmittel oder Abteilungen mit den stirksten MaterialfluB3-
beziehungen mdoglichst dicht nebeneinander anzuordnen und Riick-
fliissse zu vermeiden. Im Beispiel wurde durch den Austausch der
Bearbeitungsstationen E und G ein giinstigerer, fluBorientierter
MaterialfluBverlauf erreicht.
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Beim Kreisverfahren von Schwerdtfeger ...

Ist-Zustand Optimierungsansatz

== mehr als 10 In diesem Schaubild ist eine
== von 5 bis 10 Transporte prc Monat Umsteliung der Bearbsitungs-
— wenigerals 3 stationen E und G vorgenommen

worden, um einen glinstigeren
Verlauf der bewegten Mengen
zu erreichen.

a) vor Optimierung
b) nach Optimierung

Quelle: Schwerdtfeger

f} wird die Anordnung der Bearbeitungs-

stationen anhand der MaterialfluBbe-
ziehungen graphisch optimiert.
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Trotz dieser Vielzahl von Anordnungs- und Optimierungs- Im Groblayout ...
verfahren existiert bis heute kein wirklich perfektes Verfahren zur _ _
B e L . . Blechbearbeitung Spanende Bearbeitung Montage Pausen-
Layoutgestaltung. Die Flexibilitdt bei Anderungen flieBt bei mathe- 34m’ 3am 25m raum
matischen Verfahren nicht mit in die Lésungssuche ein. Graphische em
Verfahren sind auf die Erfahrung und das Konnen eines Planers

angewiesen. Ist dies vorhanden, kénnen sie in relativ kurzer Zeit
. " Transportweg| | einschiieBlich Personenverkehrsweg
recht gute Ergebnisse erzielen. g i Aufsicnt
25m 17m A 7m
Mit der Erstellung des Blocklayouts endet die ideale Planung. In Oberiliichen- Verpackung und
den folgenden Schritten wird das ideale Layout durch Anpassung } bEh::r:[ung Femizl.:‘e.iager

an betriebsspezifische Randbedingungen und Gegebenheiten in ein

reales Groblayout iiberfiihrt. Wichtige Teilaufgaben sind in diesem Variante1 4

Zusammenhang die Einplanung von Transportwegen zwischen den '

Funktionsbereichen und die Anpassung an konkrete GebdudemaBe. aa

Hierbei sind sehr hiufig eine Reihe von Restriktionen zu beachten. Bleen-: | Zuscholt | mooh | Spanends | Montsge | ‘Verpackung und

So werden von Unternehmen in der Regel feste Bereiche oder Fix- gsgr:r o :;:3::9 Beaaf::wng “r Fam?stse:?lagef

Punkte definiert, die aufgrund von groBen Fundamenten oder auf- e

wendigen Umbauten nicht verdndert werden diirfen. Aus diesem

Grund ist es schwierig, eine generelle Vorgehensweise fiir diesen mns”"wegef"srhﬁeﬁﬁm Persjnenve,ke,,,;weg

Planungsschritt anzugeben. Grundsitzlich sollten immer mehrere i Aufsicht‘ roch

Losungsvarianten erarbeitet werden, bei denen die einzelnen Re- | J ™| eking

striktionen unterschiedlich stark beriicksichtigt werden. noch | Blechbearbeitung noch  (Oberfiachen: und
Blech- 34m Spanende behand]ung Fertigteile-
lager Bearbeitung |  14m lager

Mit Hilfe geeigneter Methoden, z.B. einer Nutzwertanalyse, ist |
dann die beste Losungsvariante zu ermitteln. Das Bild zeigt eine sol- w ... wird die ideale Planung an die betriebsspezi-
che endgiiltige Groblayoutvariante aus einem konkreten Projekt. fischen Randbedingungen angepaBt.
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Aufbauend auf dem gefundenen Groblayout wird die Aufstellung
der Maschinen geplant. Es werden die Maschinen, Ver- und
Entsorgungseinrichtungen sowie die Werker mit ihren individuel-
len Flachenbedarfen in das Layout eingearbeitet. Der Schritt zur
Maschinenaufstelllung bedingt aufgrund des sehr viel hoheren
Detaillierungsgrades haufig Abweichungen vom Groblayout, was
z.B. zu nicht mehr ganz geradlinigen Transportweg fiihren kann.
Mit der Maschinenaufstellung ist die Planung des Layouts abge-
schlossen.

I3
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Das endgiiltige Groblayout wird mit der Nutzwert-
analyse ...

[ Bereiche Typ 1
10m

E gemeinsame Bereiche —_
Bereiche Typ 2

=== Haupttransportwege

MR, N, N M R N AN \

s S
albersiche .

‘ﬁnqsr S NS \_\ SOZI\ % \B % \\\\\\

Vers}. fd

N e

i " r- Warmebe-
Oberfléache 5 Oberflache 4 rfidbhe 1 flache 2 Spanen 1 handiung 2

)
G N ObeMiache
o \g\ 5 ® Spanen 2
3 \g\ \? s BatA handiyng 1
s o B g
g R 2| & Ober-
& ﬁ\ = fiache 3

: ntroll formtan 1 Ui en
n
Sparriagel I
Karikglle Nachagbeit 0

... aus mehreren Losungsvarianten aus-
gewahit.
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Praxisbeispiel zur Layoutplanung

Bei einem Unternehmen der Automobilzulieferindustrie wurde im
Rahmen eines Projektes ein Strukturkonzept fiir ein neues Produkt
entwickelt. Fiir das neue Produkt muBten Freiflichen geschaffen
werden, die durch die Schrumpfung der bestehenden Produktion
gewonnen werden sollten.

Aus der Betriebsanalyse ergaben sich lange Fertigungswege in
der bestehenden Produktion (z.T. bis zu 1330 m pro Produkt) und
stark ungerichtete Materialfliisse. Dies 148t sich im nebenstehenden
Bild erkennen, das das Ist-Layout fiir das Produkt Typ 1 beispiel-
haft zeigt. Weiterhin ergab die Analyse, dal hohe Umlaufbestidnde
zu langen Durchlaufzeiten fiihrten. Dies lie sich im wesentlichen
auf die fehlende Differenzierung in der Produktion der bisherigen
Produkttypen zuriickfiihren. Der Nacharbeitsanteil war mit 20% zu
hoch.

Anhand dieser Ergebnisse konnten die weiteren MaBnahmen fiir
die Projektfortfiihrung erarbeitet werden. So sollte ein ablauf-
orientiertes Layout der bestehenden Fertigung sowie ein Layout fiir
die Fertigung des neuen Produktes entwickelt werden. Als dullere
Restriktion sollte die neue Fertigungslinie in einen Teil der beste-
henden Halle integriert werden. Zur Schaffung der Freifldchen sollte
die Vermeidung von Nacharbeit sowie eine Verringerung der Durch-
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Aus dem ermittelten Ist-Zustand ...

:l Bereiche Typ 1
E gemeinsame Bereiche

Eﬂ Bereiche Typ 2
[] sonstige Bereiche
== Haupttransportwege

j_20m ‘

N

Male‘rialﬂuﬁlénge Typ 1: 100%
s 8000 Transporte
5000 Transporte

e
N —

N

f} konnten Ziele fiir Struktur- und Layout-
planung abgeleitet werden.
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laufzeit durch kiirzere Riistzeiten dienen. Durch eine individuelle
Steuerung der Auftrige fiir alle Produkttypen konnte die Durch-
laufzeit deutlich verkiirzt werden. Es wurde ein annihernd gerich-
teter Materialflufl erreicht.

Als Ergebnis der Planung ergab sich ein neues Groblayout fiir die
umgeplante Fertigungsfliche. In diesem Layout konnte die Mate-
rialfluBlange fiir Typ 1 auf 23% des vorherigen Ist-Zustandes ver-
kiirzt werden. Fiir alle Produkte wurde eine differenzierte Steuerung
der verschiedenen Produkttypen umgesetzt. Die Umlaufbestinde
konnten im Falle des Produktes Typ 1 um 23% gesenkt werden. Der
Anteil an Nacharbeit konnte ebenso wie die Riistzeiten halbiert
werden. Insgesamt konnte die bisherige Produktionsflidche bei glei-
chem Output um 40% reduziert und so die erforderliche Fliche fiir
das neue Produkt geschaffen werden. Als Abschlu3 der Layout-
gestaltung wurde in der Aufstellungsplanung eine exemplarische
Maschinenaufstellung entwickelt, die die Realisierbarkeit der Pla-
nung unter Beweis stellte.
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Das endgiiltige Groblayout ...

[T Bereiche Typ 1 Materialfluflange Typ 1: 23 % (Ist-Zustand)

[ ] gemeinsame Bereiche Ao
E Bereiche Typ 2

mmm Haupttransportwege

iy 5000 Transporte

59 ~
N Sozialbersiche
A N ™ A

r- Warmebe-
Oberﬁach riléche 1 fache 2 panen 1 handiung 2
]
K . Obetigiche 5 N2
1 B Bad.1 3 handiyng 1
- g Ober- B
i} fliche 3 b \
: g 8
ntroll farmap 1 Umfbgmen e
ntroll
2
Sperrage!
Kontrolle Nach it hind n nen 3 |

... kann zur Veranschaulichung auch die
Materialfliisse beinhalten.
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Wie konnen Ergebnisse der Layoutplanung visualisiert werden? -

Aufgrund der Grofe und Komplexitit einer Fabrik oder eines
Produktionsbereiches kommt es hiufig vor, daB sich Experilhente
aus Zeit- bzw. Kostengriinden nicht an dem realen System (Real-
welt) durchfiihren lassen. In diesen Fillen ist das betrachtete System
mit Hilfe eines Modells nachzubilden, wobei diese Modellwelt je

nach Art der Aufgabe lediglich den Realitdtsausschnitt abbilden Ein modellbasierter ErkenntnisprozeB
muB, der in der Problemanalyse als wesentlich definiert wurde.

[ Modellwelt des problembezogenen

Die zu l6sende Aufgabe in der Realwelt (Realproblem) wird als
Realitatsausschnittes

abstrahierte Aufgabe (Formalproblem) in die Modellwelt iibertra-

gen. In der Modellwelt lassen sich durch Auswertungen und Inter- Real- |\ | Zel Modell- Formal-
) . B ; i s problem definition bildung |¥ | problem
pretationen von Experimenten zunéchst Erkenntnisse gewinnen, die . <

| |
| |
| |
| |
| |
I ’
I 1
| |
! |
zur Losung des Formalproblems fithren. Der gefundene Losungs- | Modell- i
. i experiment ||
: i
‘ I
! |
] |
| |
! {
|‘ i
| I
' I
|

|

|

|

weg kann anschliefend zur Losung des Realproblems auf die Rea- ﬂ/f_’]‘_‘

i : " g ; " , is- Erkenntnis
litit zuriickgefiihrt werden. Dariiber hinaus kénnen erzielte Erfah- Erkenntnis-) | Planungs- ¢ R
i ) ) ) _ Realsystem nutzung erfahrung gewinnung Ergeors.
rungen unter Umstanden auch bei der Losung dhnlicher geartete o aubbersitung/
Probleme genutzt werden. Mit Hilfe der Simulation kann der ge- ff i il
schilderte Erkenntnisprozef3 zur Losung der Realprobleme realisiert [Beung IRl E— Il
s ' —=—=| des Real- | |des Formal-jdh . :
und durchgefiihrt werden. s e  (Brobems @|tormulierung

Quelle: Ludwig, Ullmann, Scholtissek

Y... kann zur Lésung von Realproblemen
beitragen.
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Eine Art der anschaulichen Darstellung von Plannungsergeb-
nissen stellt das Modellsystem Modulex dar.

Das grundsitzliche Prinzip von Modulex iibertrigt die Verwen-
dung von Bausteinen zur Realitédtsabbildung, wie sie durch das
Legosystem bekannt ist, auf die Layoutgestaltung in der Fabrik-
planung. In einem festen MaBstab von 1:100 kann jeder Mitarbei-
ter mit Hilfe verschiedener Bausteine das Modell eines Layouts
aufbauen. Die Bausteine bestehen aus Grundplatten, Elementen und
Zubehor, mit denen sich in unterschiedlichen Formen und Farben
Fabrikhallen, Lagerplitze, Maschinen oder Werker aufbauen lassen.
Durch seine Ahnlichkeit zum Legosystem ist die Bedienung von
Modulex sehr einfach und schnell zu erlernen. Die Vielzahl der
Bausteine ermdglicht zudem eine individuelle Gestaltung von mo-
dellhaften Layouts. Anhand der Modelle lassen sich auch fiir unge-
schulte Mitarbeiter die Vor- und Nachteile eines Layouts abschiit-
zen.

Um Modelle wiederverwendbar zu machen und sie einfach ver-
vielfaltigen zu konnen, kann auf PC-basierte Hard- und Software-
komponenten zuriickgegriffen werden. Daten konnen in zentralen
Datenbanken hinterlegt werden, die iiber das Internet gepflegt wer-
den kénnen. Dies ermdglicht allen beteiligten Mitarbeitern jeder-
zeit den Uberblick iiber den Stand der Planung. Es konnen 3D-Mo-
delle entwickelt werden, bei denen die Anwender einen Baukasten
aus den zu verplanenden Objekten zur Verfiigung gestellt bekom-
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Die Layoutgestaltung mit Modulex ...

Zentrallager
Fertigung

Montage

Verwaliung

... ermoglicht eine einfache und schnelle
Erstellung eines Fabrikmodelis.
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men. Durch die Darstellung mit Hilfe einer Virtual Reality Modelling
Language (VRML) kénnen Modelle erzeugt werden, die eine Vor-
stellung von Objekten in ihrer riumlichen Ausdehnung und Anord-
nung ermoglichen. Die Entwicklung eines VRML-Modells erfolgt
analog zu einer Modellentwicklung mit Hilfe eines realen Bauka-
stensystem wie z.B. Modulex. Fiir die Erweiterung und Pflege das Der Einsatz von PC-gestutzten Modellsystemen ...
Layoutbaukastens konnen einzelne Objekte aus anderen Datenban-
ken iibernommen oder mit Hilfe eines Editors, z.B. eines einfachen
PC-Grafikprogramms, verdndert oder neu erstellt werden.

Vor dem Hintergrund der angestrebten Mitarbeiterorientierung
muB} das Planungswerkzeug dabei stets die Moglichkeit bieten, das
Erfahrungswissen der Mitarbeiter in den Planungsablauf einzube-
ziehen. Die einzelnen Planungsobjekte sollten dazu als Informati-
on zur Verfiigung gestellt werden, um die Kommunikation mit den
Verantwortlichen zu erleichtern.

2... kann Mitarbeitern die Erstellung von Layout-
planungen sowie die Bewertung erméglichen.
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Wie konnen Mitarbeiter Simulationstechniken einsetzen?

Die Simulationstechnik ist ein allgemein anerkanntes Hilfsmit-
tel bei Planung, Realisierung und Betrieb von technischen Syste-
men. Der Schwerpunkt des Simulationseinsatzes lag urspriinglich
auf der Planungsabsicherung. Zunehmend wird die Simulation
durchgiingig in allen Phasen des Planungs- und Realisierungs-
prozesses genutzt und findet auch Anwendung in der Fabrikplanung
und ProzeBsteuerung eines Betriebes. Mit ihrer Hilfe kann das zeit-
liche Ablaufverhalten komplexer technischer Systeme untersucht
und beurteilt werden.

Das Bild zeigt die Layoutanordnung eines mit Hilfe eines
Simulationsmodells untersuchten Produktionsbereiches eines Her-
stellers von Leichtmetallfelgen.

Die Erstellung eines Simulationsprogramms basiert ist mit einem
hohem Aufwand verbunden. Sie ist fiir die Mitarbeiter im operati-
ven Bereich nicht direkt geeignet. Die Mitarbeiter konnen aber eine
einmal erstellte Simulation durchaus einsetzten und verwenden.
Uber die gezielte Modifikation der unterschiedlichen Parameter
konnen so verschiedene Planungsszenarien in ihrem dynamischen
Verhalten z.B. beziiglich Funktionalitit, Produktivitit oder Flexi-
bilitdt untersucht werden.
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Die Verwendung eines Simulationsmodells ...
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Betriebszustande in ihrer Dynamik zu unter-
suchen.
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Wie kann die Partizipation der Mitarbeiter zum Unternehmens-
erfolg beitragen?

Eine Mitarbeiteraktivierung und die Einfithrung von Arbeits-
formen wie der Gruppenarbeit werden heute als ein Schliissel zur
Leistungssteigerung fiir Unternehmen in der Zukunft gesehen. Dem-
entsprechend 148t sich auch in der Organisation ein Trend zur De-
zentralisierung beobachten. Dabei werden schon heute diverse Auf-
gaben, die fiir einen effektiven Betrieb eines Unternehmens notwen-
dig sind, von zentralen Abteilungen direkt in die Produktion auf die
operative Ebene verlagert. Moglich wird dies durch die zunehmen-
de Vernetzung der einzelnen Bereiche im Unternehmen, die eine
effektive Dezentralisierung erst moglich macht, indem die notwen-
dige Kommunikation auch ohne Hierarchien erfolgen kann. Um
erfolgreiche Formen der Mitarbeiterbeteiligung auch der Fabrik-
planung zu 6ffnen, miissen zunéchst die entsprechenden Grundla-
gen dafiir geschaffen werden, d.h. die Mitarbeiter miissen prinzipi-
ell fiir eine Beteiligung qualifiziert werden. Eine Moglichkeit zur
Schulung der logistischen Zusammenhénge stellen Fabrikplanspiele
dar. Nach entsprechender Schulung des ProblembewuBtseins und
der gezielten Problemlosung konnen Mitarbeiter in den verschie-
denen Phasen eines Fabrikplanungsprojektes mit unterschiedlicher
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Mitarbeiter konnen ...

Konsequenzen fiir Planungshilfsmittel

Planungsablauf

Beispiele

Analyse

|
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... mit unterschiedlicher Intensitéat in allen der

Phasen der Fabrikplanung eingebunden

werden.
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AUSBLICK

Intensitat eingebunden werden. In der Phase der Betriebsanalyse
konnen Mitarbeiter der operativen Ebene wertvolle Informationen
bereitstellen. Eine mogliche Form der Mitarbeiterpartizipation stellt
hier die Mitarbeiterbefragung dar. In der Phase der Strukturplanung
kann die Kreativitidt und das Know-how der Mitarbeiter zur Ausar-
beitung von Strukturvarianten beitragen. Unter Einsatz logistischer
Kennlinien kénnen erarbeitete Varianten bewertet und eine beste
Losung ausgewihlt werden. In der Phase der Dimensionierung und
Gestaltung von Layouts kénnen Mitarbeiter iiber Visualisierungs-
und Simulationswerkzeuge in die Fabrikplanung eingebunden wer-
den.

Fiir die erfolgreiche Mitarbeiterbeteiligung miissen sowohl Ar-
beitgeber als auch Arbeitnehmer Belastungen zusétzlich zum be-
trieblichen Tagesgeschift in Kauf nehmen. Dennoch wird der Mit-
arbeiter auf der operativen Ebene nicht alle Aufgaben der Fabrik-
planung iibernehmen kénnen. Strategische Entscheidungen werden
weiterhin von der Unternehmensleitung getroffen werden. Die of-
fene Kommunikation und Information der Mitarbeiter kann aber das
Arbeitsklima deutlich verbessern. Generell fiihrt eine Partizipation
der Mitarbeiter zu einer erhShten Akzeptanz von Planungsergebnis-
sen. Mitarbeiter sind durch kiirzere Entscheidungswege und mehr
Verantwortung motivierter. Die erhohte Leistungsbereitschaft
kommt dem Unternehmen zugute. Das Wissen und Engagement der
Mitarbeiter tragt damit entscheidend zum Unternehmenserfolg bei.
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Das Wissen und Engagement der Mitarbeiter ...

Unternehmens-
erfolg

» Ubernahme von Verantwortung
+ unternehmerisches Denken

« Ausweitung des Aufgabenspekirums

———[ Mitarbelter

= Angebot von SchulungsmaBnahmen

» Mitarbeiterbeteiligung am Erfolg

* Akzeptanz des Mitarbeiters als Mensch
mit unternehmerischen Kompetenzen

1 Unternehmen J————

/ + Steigerung der Akzeptanz von
Planungsergebnissen

* Schuiungen
* Zeit- und Ressourcenbedarf
* Philosophiewechsel

* Leistungssteigerung der Mitarbeiter
* hhere Flexibilitat
« varbessertes Arbeitsklima

Aufwand

Nutzen

@ tragt auch in der Fabrikplanung nachhaltig
zum Unternehmenserfolg bei!
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1 Arbeitszeitmanagement

Arbeitszeitmanagement
Einfilhrung und Bewertung flexibler Arbeits- und Betriebszeiten

Eine Vorstellung innovativer Modelle zur Einfihrung flexi-
bler Arbeits- und Betriebszeiten, die sowohl die Wettbe-
werbsfahigkeit der Unternehmen stérken, als auch den
Bedlrfnissen der Mitarbeiter Rechnung tragen.

Der Autor faf3t hier die empirischen Forschungsergebnisse
zusammen, die er in 22 Unternehmen sammeln konnte.
Ein unerlaBliches Werk flir den Praktiker, gerade im Hin-
blick darauf, dai3 mit einer Flexibilisierung Kosten- und
Standortnachteile kompensiert werden kénnen.

Horst Wildemann
Arbeitszeitmanagement

2. Aufl., Minchen 1895
ISBN-Nr. 3-929918-62-5

DM 128.- zzgl. Versandkosten

2 Behaltersysteme

Behaéltersysteme
Konzepte zur Optimierung des Behdlterkreislaufs

Ein Pflichtenheft mit konkreten Handlungsanleitungen fir
die Ausgestaltung von Behalter-Kreislauf-Systemen. Es
berlicksichtigt dkologische Aspekte, stellt einen Vergleich
zwischen Einweg- und Mehrwegsystemen an und be-
stimmt den MaterialfluBdurchdringungsgrad der Behélter-
kreislaufsysteme.

Dieses Buch ist fur jeden Praktiker unerlaf3lich, da empi-
rische Untersuchungen gezeigt haben, dafl3 Handlungsbe-
darf hinsichtlich der Standardisierung und Durchgangigkeit
im Materialflu3 besteht.

Horst Wildemann
Behaltersysteme

Minchen 1895

ISBN-Nr. 3-929818-41-2

DM 178.- zzgl. Versandkosien

3 Beschaffung

Produktionssynchrone Beschaffung
Einflihrungsleitfaden

Dieser Leitfaden analysiert die Bausteine einer produk-
tionssynchronen Beschaffung sowie Speditions- und Qua-
litatssicherungskonzepte hinsichtlich ihrer Ausgestaltungs-
formen und betriebswirtschaftlichen Konsequenzen. Er
zeigt einen praktisch erprobten Weg zur Einfihrung auf.

Die produktionssynchrone Beschaffung, dies zeigen die
untersuchten Beispiele aus der Automobil-, Elektro- und
Hausgerateindustrie sehr deutlich, ist ein effizientes Werk-
zeug zur Lenkung der Kosten und nicht, wie von vielen
Zulieferanten behauptet, ein Instrument zur Abwélzung der

Horst Wildemann Kosten

Produktionssynchrone
Beschatfung

3. Aufl., Minchen 1985
ISBN-Nr. 3-929918-60-9

DM 138.- zzgl. Versandkosten

Computerintegrierte Produktion

Einflihrungsstrategie fiir die computerintegrierte Produktion (CIM)

Wildemann nennt die Bedingungen fur eine effiziente Ein-
fuhrung neuer computergestitzter Technologien in Produk-
tion und Logistik. Er zeigt dies empirisch an Modellen auf,
die in 24 Unternehmen fundiert wurden.

In der Praxis setzt sich die Uberzeugung durch, daB die
Fabrik mit Zukunft neue rechnergestltzte Fertigungstech-
nologien, integrierte firmenspezifische PPS-Systeme, Just-
In-Time-Logistik sowie eine angepafite Fertigungsorgani-
sation aufweisen muf3. Dies wird als Voraussetzung flr die
wirtschaftliche Realisierung von CIM angesehen.

Horst Wildemann
Einfihrungsstrategien fiir
ciM

Minchen 1990

Artikel-Nr.: CIM

DM 98.- zzgl. Versandkosten



Distributions- und Entsorgungslogistik

Trends in der Distributions- und Entsorgungslogistik
Delphi-Studie

_— el Die Studie zeigt Trends auf, die die Marktteilnehmer des
logistischen Kreislaufs in unterschiedlich starkem Umfang
insgesamt beeinflussen. Ein Trend zur Zusammenarbeit
innerhalb logistischer Netzwerke ist unverkennbar. Die
Ergebnisse zeigen Leistungsreserven in der Logistik und
das Differenzierungspotential im Wettbewerb auf.

Um die Trends fir die Distributions- und Entsorgungslogstik
auf eine fundierte Basis zu stellen, wurde eine Delphi-
Befragung bei 121 Unternehmen und 58 Professoren
durchgefihrt, die sich wissenschaftlich mit dem Thema
befassen.

Horst idemang

Horst Wildemann

Trends in der Distributions-
und Entsorgungslogistik
Muinchen 1998

ISBN-Nr. 3-929918-98-6

DM 78.- zzgl. Versandkosten

6 Einkaufspotentialanalyse

Einkaufspotentialanalyse und europaische
Keiretsu-Systeme

Far unterschiedliche Teile- und Lieferantengruppen muf3
die jeweils effizienteste Abwicklungsstruktur mit unter-
schiedlich hohen Kooperationsintensitaten umgesetzt wer-
den. Dieses Buch stellt Handlungssalternativen von Ein-
kaufern in den unterschiedlichen Gestaltungsfeldern der
Abnehmer-Lieferanten-Beziehung vor.

Fur Praktiker ein unerlaBliches Instrumentarium zur Aus-
schépfung von Einkaufspotentialen mit konkreten Hinwei-
sen flr BeschaffungsmaBnahmen, da auf den Markten
nicht mehr nur einzelne Unternehmen, sondern ganze
Wertschdpfungsketten konkurrieren.

Horst Wildemann
Einkaufspotentialanalyse
Munchen 1998

ISBN-Nr. 3-929918-64-1

DM 196.- zzgl. Versandkosten

7 Entstormanagement

Entstérmanagement
Realisierung storungsrobuster Wertschopfungsprozesse

Auf der Grundlage eines Entstdrmanagements sollen die
Stoérungsraten von Wertschopfungsprozessen praventiv
vermindert und eintretende ProzeBabweichungen effizient
bekampft werden.

Im Vordergrund steht die empirische Analyse des Sto-
rungsphéanomens in Form von Stérungsursachen und
-wirkungen. Daraus werden Strategien zur ProzeBstabili-
sierung abgeleitet, die die Voraussetzung fir ein effizientes
Entstdrmanagement bilden.

Horst Wildemann
Entstormanagement

2. neubearb. Aufl., Minchen
1995

ISBN-Nr. 3-929918-06-4

DM 178.- zzgl. Versandkosten

8 Entwicklungszeitenreduzierung

Optimierung von Entwicklungszeiten
Just-In-Time in Forschung & Entwicklung und Konstruktion

Dieses Buch stellt neue Formen der Projekt- und Unter-
nehmensorganisation, Ablaufkonzepte wie Simultaneous
Engineering sowie Methoden der praventiven Qualitats-
sicherung in der Softwareentwicklung vor. Darliber hinaus
werden die Vorgehensweise flir eine fertigungs- und logi-
stikgerechte Konstruktion, die Ansétze der ProzeBkosten-
rechnung in F&E, das Varianten- und Anderungsmanage-
ment sowie die Methoden zur Auswahl| strategisch wich-
tiger F&E-Projekte aufgezeigt.

Ein wichtiges Buch, da sich fir die Praxis stets die Frage
stellt, ob die F&E-Kapazitaten auf die richtigen Projekte
konzentriert sind und ob die Belange aller am F&E-Prozel3
beteiligten Bereiche berlcksichtigt wurden.

Horst Wildemann

Optimierung von
Entwickiungszeiten

Mtinchen 1993

ISBN-Nr. 3-929918-01-3

DM 178.- zzgl. Versandkosten
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9 Ersatzteilversorgung

Ersatzteilversorgung
Strategie und Organisation

Fertigungsstrategien
Reorganisationskonzepte fiir eine schianke Produktion und Zulieferunc

Erich Frese/Karsten Heppner
Ersatzteilversorgung
Miinchen 1995

ISBN-Nr. 3-929918-55-2

DM 178.- zzgl. Versandkosten

10

Die modulare Fabrik

Die betriebliche Ersatzteilversorgung steht im Spannungs-
feld zweier gegensatzlicher Koordinationsanforderungen.
Wegen der hohen Bedarfsdringlichkeit ist eine schnelle
Auslieferung der Ersatzteile notwendig. Organisatorische
Regelungen sind daher auf effiziente Koordination der
innerbetrieblichen Leistungserstellungsprozesse zur Erzie-
lung kirzestmoglicher Durchlaufzeiten auszurichten.

Die detaillierte Analyse von 17 Unternehmen des mittel-
standischen Maschinenbaus und der mittelstandischen
elektrotechnischen Industrie gewéahrleistet den Praxisbezug
der Untersuchung.

Fabrikplanung

Kundennahe Produktion durch Fertigungssegmentierung

Horst Wildemann

Die modulare Fabrik

5. neubearb. Aufl., Minchen
1998

ISBN-Nr. 3-931511-19-7

DM 168.- zzgl. Versandkosten

Wildemann faBt in diesem Buch die Ergebnisse zusam-
men, die er in den letzten 10 Jahren bei der Erarbeitung
und Einfiihrung der Fertigungssegmentierung in Uber 80
europaischen Unternehmen sammeln konnte. Aufbauend
auf empirischen Untersuchungen werden in diesem Buch
Gestaltungsprinzipien und Einfuhrungsstrategien formuliert.

Die Erfahrungen zeigen, daf3 bei der Realisierung des
Segmentierungskonzeptes Durchlaufzeitreduzierungen
von 65% die Regel sind. Weiterhin ermdglicht dieses
Konzept Bestandsreduzierungen im Umlaufvermégen von
durchschnittlich 40% und Qualitatskostensenkungen um
24%.

Horst Wildemann
Fertigungsstrategien

3. Uberarb. Aufl., Minchen 1987
ISBN-Nr. 3-929918-89-7

DM 168.- zzgl. Versandkosten
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Konzepte wie Lean Management, Reverse Engineering,
Just-In-Time, Fertigungssegmentierung, Computer Integra-
ted Manufacturing und Lernende Organisationen werden
in ihrer Anwendung ebenso beschrieben wie ihre Einsatz-
voraussetzungen und die Verbindung zu einer unterneh-
mensindividuellen Strategie. Darlber hinaus wird eine
Bewertung der Wirtschatftlichkeit vorgenommen.

Fur alle Praktiker, die Wettbewerbsvorteile erreichen wol-
len, die der Kunde wahrnimmt und honoriert und die der
Mitbewerber nicht kurzfristig imitieren kann.

GeschaftsprozeBorganisation

GeschaftsprozeBorganisation
Konzepte und Fallstudien

————e ]

Geschiilisprozellorganisation

|
Kommission Produkiionswirischaft

Horst Wildemann
GeschaftsprozeBorganisation
Mdinchen 1997

ISBN-Nr. 3-931511-05-7

DM 148.- zzgl. Versandkosten

Die indirekten Bereiche vieler Industriebetriebe sind durch
den im Verhaltnis zu den direkten Bereichen fehlenden
Produktivitatszuwachs Gberproportional gewachsen. Wett-
bewerbswirksame Kostensenkungen und wachstums-
orientierte Organisationsstrukturen erfordern eine Fokus-
sierung der RationalisierungsmaBnahmen auf indirekte
Bereiche.

Das vorliegende Buch befal3t sich mit Konzepten, die eine
kundenorientierte Neugestaltung von Geschéftsprozessen
und eine systematische ErschlieBung der in den indirekten
Bereichen verborgenen Produktivitatsreserven erlauben.
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Innovation

Innovation und Kundenniahe
Wachstumsstrategien im Wettbewerb

tici wird Kanndhimvithe;
wirategion T Wetthewoeh

|

Horst Wildemann (Hrsg.)
Innovation und Kundennahe
Miinchen 1996

ISBN-Nr. 3-329918-84-6

DM 256.- zzgl. Versandkosten
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Diese Fallsammlung umfaf3t die Beitrdge flihrender Vertre-
ter aus Industrie und Wissenschaft zu der Fragestellung,
wie durch Innovation und Kundenndhe Wachstumschan-
cen erdffnet werden kénnen und damit eine langfristige
Sicherung der Wettbewerbsfahigkeit am Standort Bundes-
republik ermdglicht wird.

Es werden die Ergebnisse eines zweijghrigen Forschungs-
projektes vorgestellt, die in enger Zusammenarbeit mit
mehr als 20 Unternehmen erarbeitet wurden.

Fallstudien aus den Unternehmen:

Blanco GmbH & Co. KG; BMW AG; Buderus Heiztechnik GmbH, Carl Freudenberg,
CIBA-GEIGY GmbH, EvoBus GmbH, H. Stoll GmbH, Joh. Vaillant GmbH & Co.,
Kautex Werke Reinold Hagen AG: Klockner-Moeller GmbH, Knlrr AG, M. Kutsch
Metallwarenfabrik, MUBEA KG, Dr. h. ¢. F Porsche AG, Siemens AG, VW AG, von
Roll AG, Xaver Fendt GmbH & Co., Zumtobel Licht GmbH

Ju§t In Time

Das Just-In-Time-Konzept
Produktion und Zulieferung auf Abruf

Horst Wildemann

Das Just-in-Time Konzept

4. Aufl., Minchen 1995
ISBN-Nr. 3-928918-61-7

DM 138.- zzgl. Versandkosten

Wildemann, mit Uber 20 Jahren Erfahrung mit dem Just-
In-Time-Konzept, zeigt, dal3 bei Anwendung dieses Kon-
zeptes Zeit- und Bestandsverklrzungen um 50%, gleich-
zeitige Stlickkostenreduzierungen um 10%, Qualitatsver-
besserungen um das 5- bis 10-fache und
Flexibilitatserhohungen erreichbar sind. Dazu ist eine
Umgestaltung der Funktionen Produktion, Logistik, Auf-
tragsabwicklung und Konstruktion im Unternehmen und im
Zulieferbereich erforderlich.

Diese Themen sind Gegenstand des Buches, in das Fall-
studien aus 248 Unternehmen einflieBen.

15

Lean Management

Lean Management

Methoden, Vorgehensweisen und Wirkungsanalysen

Horst Wildemann

Lean Management

3. Auflage, Manchen 1996
ISBN-Nr. 3-929918-82-X

DM 178.- zzgi. Versandkosten

Anhand einer zweijadhrigen, mehr als 20 Unternehmen umfassen-
den Studie wird aufgezeigt, dal3 schlanke Organisationsstrukturen
und Geschéaftsprozesse mit kurzen Durchlaufzeiten, eine konti-
nuierliche Verbesserung der betrieblichen Ablaufe und die schnel-
le Umsetzung neuer ldeen nicht mit einer Reihe von Einzelmaf3-
nahmen zu erreichen sind.

Lean Management beruht auf einem ganzheitlichen Verstdndnis
betrieblicher Ablaufe. In diesem Buch werden Leitlinien fiir eine
Beschleunigung des Ubergangs zu mitarbeiter- und prozeBorien-
tierten Strukturen aufgezeigt, die den Anforderungen einer kun-
denorientierten Unternehmung gerecht werden.

Ergebnisbericht aus den Unternehmen:

Audi AG, AL-KO Kober AG, Atlas Elektronik GmbH, DASA Deutsche Aerospace,
IBM Deutschiand GmbH, Xaver Fendt & Co., Wilhelm Fette GmbH, Jungheinrich
AG, Keiper Recaro, KSB AG Pumpen und Armaiuren, Landis & Gyr, Leica
Heerbrugg AG, Lohr & Bromkamp GmbH, Mannesmann Demag Kunststafftechnik,
Mercedes Benz AG, Metzeler GmbH, Optische Wetke Rodenstock, Schlafhorst
AG & Co., Andreas Stihl, H. Stoll GmbH, Von Roll AG und Zumtobel AG

16 Lernende Organisation

Schnell lernende Unternehmen
Quantenspriinge in der Wettbewerbsfédhigkeit

‘ Horst. \\Hﬂl‘m:ﬁ:m

Sehoell fernime Unternehmen -
Quanteaspringy in der

Wetthewerhafivighkett

Lyt

iinehener Mamagement Kollaguim

Haorst Wildemann (Hrsg.)
Schnell lernende
Unternehmen

Miinchen 1995

ISBN-Nr. 3-929918-59-5

DM 256.- zzgl. Versandkosten

Diese Fallsammlung umfaBt die Beitrdge flihrender Vertre-
ter aus Industrie und Wissenschaft zu der Fragestellung,
wie die Lerngeschwindigkeit in Organisationen gesteigert
werden kann. Darlber hinaus werden die Ergebnisse eines
zweijahrigen Forschungsprojektes vorgestellt, das in enger
Zusammenarbeit mit 18 Unternehmen durchgeflihrt wurde.

Das Buch ist ein wichtiges Werk flr jeden Praktiker. Es
zeigt Wege auf, die den dauerhaften Erfolg von Reengi-
neering-Konzepten sichern.



Logistikmanagement

Logistik
ProzeB-Management

Nach mehr als 25-jahriger Auseinandersetzung mit logisti-
schen Fragestellungen faBt Wildemann die Gedanken zu
einer praxiserprobten Managementkonzeption zusammen.
Ausgehend von der Porterschen Wertschdpfungskeite
werden Ziele, Strategien sowie weitere Gestaltungs-
parameter logistischer Systeme der Beschaffung, Produk-
tion, Distribution und Entsorgung theoretisch fundiert ana-
lysiert und bewertet. Ferner werden robuste Methoden
zur Rationalisierung diskutiert, die in den Unternehmen
erfolgreich angewandt wurden.

Das Buch ist daher fiir den Praktiker und den Wissen-
schaftler gleichermafen zu empfehlen.

Horst Wildemann

Logistik
ProzeB-Management
Minchen 1987

ISBN-Nr. 3-831511-17-0

DM 178.- zzgl. Versandkosten

Marktfuhrerschaft

Reorganisation und Innovation
Fallsammiung

B ;«;nlwiidenmnn Aus dem Inhalt; v - w
e Innovation, Unternehmenskooperation, Qualititsmanagement, Globalisierung,
Konzentration auf Kernkompetenzen, Kundenpartnerschaft, Mitarbeiterorientierung

Autoren:

- Georg Acker, Vorstandsvorsitzender Thyssen Aufzige GmbH

- Dr. Gotz-Peter Blumbach, Mitglied des Yorstandes, FAG Kugeifischer Georg Schifer AG

- Helko Bostelmann, Geschéftsbereich Fernverkehr Regionalbersichsleiter Nord, Deutsche Bahn AG
- Markus Ehl, Geschaftsfihrer Argus GmbH

- Hans Ruedi Fanti, Geschaftsfibrender Gesellschafter Matra AG

- Horst Gotthardt, Leiter Geschaftseinheit, Siemens Nixdarf Infarmationssysteme AG

- Dr. Peter Grassmann, Sprecher des Vorstandes Carl Zeiss

- Stefan K. W. ten Hoevel, Leiter Matenaleinkaul Nutzfahrzeuge Mercedes Benz AG

- Axel Kappes, Geschafts{ihrer Enarmet GmbH

- Haratd Landmann, Geschaftsfihrer, Seira Omnibus GmbH

- Dr. Uwe Lebens, Vorstandsversitzender GENUPORT Trade AG

- Dr. Uwe Loos, \n‘orstand Produktion und Logistik, Dr.-Ing. h. ¢. F. Porsche AG

- Walfgang Mayrhubsr Vorstandsvarsitzender Lufthansa Technik AG

- Gerhard Meier, G ich Fernverkehr, Regi

- Detlef Metzler, Leiter Organisation Elba Birosysteme

- Heinz Neuhaus, Vorstand Persanenfernverkehr, Deutsche Bahn AG

- Dr. Georg Obermeier, Vorstandsvorsitzender VIAG Aktiengeselischaft
- Eckhard Pleiffer, President and CEQ Compag Computer

- Dr. techn. h. ¢. Dipl.-Ing. ETH Ferdinand Piéch. Vostandavorsitzender der VW AG

- D, Jirrgen Ritz, Vorsitzender der Geschaftsfihrung Herberts GmbH

- Dr. Ulrich Sehumacher, Vorsitzender des Bareichsvorstandes Bereich HL Siemens AG

- Dr., Petar Stehle, pers. haftender Gesellschafter, Carl Freudenberg

- Michael Timmermann, Kaufmannischer Leiter, Schmitz Anhanger GmbH & Co.

- Fialf Waldi, Hauptabteiungsleiter Logistik Blanco GmbH & Co. KG

- Prof. Dr. Burkhard Welkener, Vorstand Velkswagen of South Africa (Ply) Ltd

- Dr. Michael Wessel, Produktionsleiter Herberts GmbH

- Dr. Otto Wiesheu, Bayerischer Staatsminister 10r Wirtschatt, Verkehr und Technologie

- Dr. Hans Dietrich Winkhaus, Vorsitzender der Geschaftsfihrung Henkel KGaA

- Dr. Walter-G_ Wrobel. Entwicklungsleiter Geschafisbereich Chirurgische Gerdte, Carl Zeiss Oberkochen

Markifiihrerschaft
Reorganisation und Innosuting

Teamtan

Sid, Deutsche Bahn AG

Aliinchener Management Kolloguinm

Horst Wildemann (Hrsg.)
Reorganisation und
Innovation

Minchen 1997

ISBN-Nr. 3-931511-15-4

DM 285.- zzgl. Versandkosten
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Produktionscontrolling

Produktionscontrolling
Systemorientiertes Controlling schlanker Produktionsstrukturen

Der Autor gibt dem Praktiker wichtige Impulse fur die
Neuorientierung des Controlling aus der Perspektive von
Produktionsunternehmen. Die bestehenden Controlling-
konzepte werden um systemorientierte Denk- und Gestal-
tungsansatze erweitert und in ein Bausteinmodell integriert.
Er zeigt Gestaltungsprinzipien und Wirkungsmechanismen
moderner Produktionskonzepte anhand von Fallstudien
auf und verdeutlicht damit die Notwendigkeit einer Reform
des Controlling, iber die jedes Unternehmen nachdenken
sollte, da traditionelle Controllingkonzepte unter den ver-
anderten technologischen und organisatorischen Rahmen-
bedingungen immer mehr an ihre Grenzen stof3en.

Horst Wildemann
Produktionscontrolling

3. Aufl., Manchen 1997
ISBN-Nr. 3-931511-10-3

DM 178.- zzgl. Versandkosten

Produktivitatsmanagement

Produktivititsmanagement - Handbuch zur Einflihrung eines
kurzfristigen Produktivitatssteigerungsprogramms mit GENESIS

Dem Praktiker wird der Weg zu einer kurzfristig wirksamen
Produktivitdtssteigerung aufgezeigt. Das vom Autor entwik-
kelte GENESIS-Programm bewirkt innerhalb von 4 Tagen
eine sofortige Produktivitatssteigerung und stellt die kurz-
fristig wirksame Einfuhrung von schlanken Strukturen und
Geschéftsprozessen in Produktion, Organisation und Zulie-
ferung sicher. Unternehmen, die eine fundamentale Neu-
ausrichtung ihrer Wertschdpfungsketten anstreben und
jede Art von Verschwendung eliminieren wollen, setzen
diese Methode ein.

Das Buch stellt die GENESIS-Methode, Einsatzméglich-
keiten und Ergebnisse von GENESIS in Uber 100 Unter-
nehmen und die Analyse von Fallbeispielen vor.

Horst Wildemann
Produktivitatsmanagement
2. neubearb. Aufl.,

Miinchen 1997

ISBN-Nr. 3-931511-12-X

DM 198.- zzgl. Versandkosten



21 Qualitit und Information

Qualitat und Information
Strategien flir den Wettbewerb

In diesem Buch werden Fallstudien zusammengefaf3t,
Lésungsansdtze flr die Qualitatssicherung von Informati-
onsprozessen aufgezeigt und es wird Uber Anwendererfah-
rungen berichtet.

In Unternehmen stellt sich flr eine zielgerichtete Qualitats-
sicherung immer die Frage, welche Prozesse den groBten
EinfluB auf die Erzeugung kundengerechter Leistungen
haben, damit es dem Unternehmen gelingt, die Kundenbe-
durfnisse zu befriedigen. Hierzu gibt dieses Buch prakti-
sche Hinweise.

Horst Wildema
Hel

Qualidt und nformation-
Strategies fur den.
Wetthewerh

Tagurashand

5. Fertigungswirtschaltiiches Kalloguiom
wom 2, und 3 Mirs 193 | |

Horst Wildemann (Hrsg.)
Qualitét und Information
Muanchen 1993

ISBN-Nr. 3-929818-12-9

DM 198.- zzgl. Versandkosten

22 Qualitatscontrolling

Qualitdt und Unternehmenserfolg

Die Produktqualitat ermoglicht in Verbindung mit einer
exzellenten ProzeBqualitdt Quantenspriinge im Wettbe-
werb. Dies erfordert die konsequente Eliminierung von
Verschwendung und Blindleistung in allen Geschéaftspro-
zessen.

Auf Basis umfangreicher Grundlagenforschung und prak-
tisch fundierter Anwendungserfahrungen werden Einfih-
rungsstrategien fir ein Qualitdtscontrolling aufgezeigt. So
wird eine effiziente Steuerung und Koordination qualitats-
gerechter Geschéftsprozesse ermdglicht und eine optimale
Abstimmung von kontinuierlicher Verbesserung und radi-
kaler Veranderung der Unternehmensstrukturen erreicht.

Horst Wildemann (Hrsg.)
Qualitat und
Unternehmensetrfolg
Minchen 1996

ISBN-Nr. 3-929918-91-9

DM 184.- zzgl. Versandkosten

23 Qualitatskostenrechnung

Kosten- und Leistungsrechnung fiir praventive
Qualitatssicherungssysteme

Ansatze for ein Management qualitédtsbezogener Kosten
! und Leistungen werden vorgestellt, die sich mit der Kosten-
. gliederung, den Leistungsdimensionen praventiver Quali-
' tatssicherungssysteme, der Erfassung und Zurechnung
qualitatsbezogener Kosten, der Einfihrung von Unterneh-
mensqualitat und einem qualitédtsbezogenen Controlling
auseinandersetzen. Den Kostengrof3en werden Leistungs-
dimensionen gegenibergestellt, die in der Sicherung von
heutigen und zuklnftigen Erlésen, der Qualitatskostenop-
timierung und der Schaffung von Qualitatsfahigkeit beste-

Horst Wildemann hen.
Kosten- und

Leistungsrechnung

Minchen 1995

ISBN-Nr, 3-929918-35-8

DM 158.- zzgl. Versandkosten

24 Qualitatsmanagement

Unternehmensqualitat
Einfihrung einer kontinuierlichen Qualitdtsverbesserung

Wildemann zeigt anhand empirischer Fakten aus Uber 20
Unternehmen Einfuhrungsstrategien fir ein System zur
Verbesserung der Unternehmensqualitat.

Ausgehend von Konzepten und exemplarischen Fallstudi-
en werden Gestaltungsparameter und Einfihrungspfade
ermittelt, die es gestatten, die Unternehmensqualitat als
standigen Verbesserungsprozef zu institutionalisieren.

Horst Wildemann
Unternehmensqualitat
Minchen 1993

ISBN-Nr. 3-929918-02-1

DM 178.- zzgl. Versandkosten
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Standortplanung

Industriestandort Deutschland
Unternehmen in Deutschland - wie ist der Standort zu retten?

Haest Wildemann
Fherulngle

Industriestandurt Dewtschland:
Unterachmen in Ireulschiand -
wie st der Stndort #o retten ?

Taguresharsd
Miinchence Managenient Kolloquiun

Horst Wildemann (Hrsg.)
Industriestandort
Deutschiand

Munchen 1994

ISBN-Nr. 3-929918-31-5

DM 256.- zzgl. Versandkosten

Diese Fallsammlung umfaft die Beitrdge von fihrenden
Vertretern aus Wissenschaft und Industrie Uber die Zukunft
des Standortes Bundesrepublik Deutschland. Es werden
die Ergebnisse eines zweijahrigen Forschungsprojektes
vorgestellt.

In den Beitrdgen werden auf der Basis von Fallstudien
Losungsansatze des Lean Management-Konzeptes vorge-
stellt und unter praxisrelevanten Gesichtspunkten disku-
tiert.

Die hier vorgestellten Konzepte leisten einen Beitrag flr
die Sicherung des Standortes Bundesrepublik Deutsch-
land.

26 Strategische Investitionsplanung

Strategische Investitionsplanung

Horst Wildemann
Strategische
Investitionsplanung
Wiesbaden 1987

ISBN-Nr. 3-929918-53-6

DM 98.- zzgl. Versandkosten

Methoden zur Bewertung neuer Produktionstechnologien

Wildemann zeigt in diesem Buch, welche hohe strategische
Bedeutung Produktionstechnologien fir Unternehmen vor
dem Hintergrund flexibler Fertigungskonzepte haben. Da
nur geeignete Produktionstechnologien eine kostenginsti-
ge und flexible Herstellung von Produkten erlauben, fihrt
die Wahl falscher Technologien zu Wettbewerbsnachteilen
und hoher Fixkostenbelastung.

Dieses Buch gibt dem Praktiker wichtige Hinweise fur die
methodische Planung kiinftiger Ressourcen.

27

Unternehmensnetzwerke

Produktions- und Zuliefernetzwerke

| Produktions- und
Zuliefernetzwerke

Horst Wildemann (Hrsg.)
Produktions- und
Zuliefernetzwerke

Minchen 1996

ISBN-Nr. 3-929918-78-1

DM 168.- zzgl. Versandkosten
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Aufbauend auf der Systematisierung von Netzwerkstruktu-
ren werden Methoden und Vorgehensweisen zur Entwick-
lung und Koordination von Produktions- und Zuliefernetz-
werken aufgezeigt und anhand von Fallstudien aus der
Automobilindustrie, der Druckindustrie und dem Anlagen-
bau verdeutlicht. Im Vordergrund stehen Fragestellungen
der Strukturbildung und Modellierung von Unternehmens-
netzwerken sowie deren Flihrung mittels geeigneter Koor-
dinationsinstrumente.

Das Buch wendet sich an Praktiker aus den Bereichen
Produktion, Logistik, Organisation und Einkauf sowie Do-
zenten und Studenten der Betriebswirtschaftslehre.

Unternehmensnetzwerke

Entwicklungs-, Produktions- und Vertriebsnetzwerke in der

Zulieferindustrie

inder Zulieferindustriel

trgednisse einerfelphi-Sludie

Horst Wildemann
Entwicklungs-, Produktions-
und Vertriebsnetzwerke
Minchen 1998

ISBN-Nr. 3-831511-16-2

DM 295.- zzgl. Versandkosten

Diskontinuititen im Unternehmensumfeld bendtigen flexi-
ble Unternehmensformen, die es ermdglichen, Anforderun-
gen aus den Markten und von den Abnehmern schnell in
eigenen Unternehmen umsetzen zu kénnen.

In diesem Buch wird beschrieben, wie Zulieferer durch
verschiedene Typen der Netzwerkorganisation in den Be-
reichen Entwicklung, Produktion und Vertrieb den sich
immer schneller wandelnden Wettbewerbsfaktoren begeg-
nen koénnen. Die Erkenntnisse sind durch eine empirische
Analyse bei 155 Unternehmen belegt.
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Die deutsche Zulieferindustrie im europaischen Markt
Ein Blick in die Zukunft

"Die deutsche Zulieferindustrie im européaischen Markt -
Ein Blick in die Zukunft" setzt die Reihe von Delphi-Studien
fort, die der Verfasser durchfithrte, um Trends und Entwick-
lungen in der Industrie zu beleuchten.

Die Studie faBt die Prognosen von Fuhrungskraften von
; Uber 110 der wichtigsten deutschen Zulieferunternehmen

SR B zusammen. Sie beinhaltet Aussagen Uber den européi-
e schen Markt und zeigt Trends auf, die die Zulieferindustrie
insgesamt beeinflussen.

Horst Wildemann

Die deutsche Zulieferindu-
strie im européaischen Markt
Miinchen 1993

ISBN-Nr. 3-929918-50-1

DM 188.- zzgl. Versandkosten
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Entwicklungsstrategien fiir Zulieferunternehmen

Der Erhalt der internationalen Wettbewerbsfahigkeit ist flr
Zulieferer durch isclierte Optimierungsstrategien nicht mehr
zu gewdhrleisten.

Wildemann beschreibt einen schlanken, prozeBorientierten
Ansatz, der sowohl Lieferanten als auch Hersteller in
partnerschaftlichen Strukturen (also festen, dauerhaften,
auf beiderseitige Vorteile ausgerichtete Verbindungen)
Wettbewerbsvorteile verschafft. Den Zulieferunternehmen
in Deutschland gibt er Handlungsempfehlungen far prakti-
kable Entwicklungsrichtungen.

Horst Wildemann
Entwicklungsstrategien

3. neubearb. Aufl.,

Mdnchen 1996

ISBN-Nr. 3-929918-69-2

DM 196.- zzgl. Versandkosten

31 Produktwertgestaltung

Produktklinik - Wertgestaltung von Produkten und Prozessen
Methoden und Fallbeispiele

Erfolg haben Unternehmen, die schneller lernen als andere
und ihre Innovationen in allen betrieblichen Bereichen
rascher verwirklichen. Hierzu dient die Produktklinik. In ihr
werden die hauseigenen Produkte und Prozesse, aufbau-
end auf Markt-, Wettbewerbs- und Kundendaten, auf phy-
sischer Basis mit denen der Wettbewerber verglichen. Die
Produktklinik ist der zentrale Ort , an dem eigene Fahigkei-
ten zusammen mit Informationen von auBBen erfolgsorien-
tiert verwendet werden.

Horst Wildemann

Produktklinik - Wertgestaltung von
Produkten und Prozessen
Minchen 1999

ISBN 3-931511-27-8

DM 198,- zzgl. Versandkosten
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Anderungsmanagement

Leitfaden zur Einfiihrung eines effizienten Managements
technischer Anderungen

Horst Wildemann

Leitfaden
Anderungsmanagement
Minchen 1999

ISBN-Nr. 3-929918-16-1

DM 480.- zzgl. Versandkosien

Die Erreichung des gewlnschten Nutzens technischer
Anderungen bei gleichzeitiger Minimierung des Anderungs-
aufwandes durch systematische und praktische Vor-
gehensweise ist Inhalt dieses Leitfadens.

Ausgehend von der Problematik des Managements tech-
nischer Anderungen werden die Prinzipien Prévention,
Selektion und Effizienz abgeleitet. Die Prinzipien verfolgen
das Ziel, Lernprozesse zu beschleunigen und Stérungen
durch technische Anderungen zu vermeiden.

Der Leitfaden ist zur Schulung und flir das Selbststudium
geeignet.

Anlagenproduktivitat

Leitfaden zur Steigerung der Anlagenproduktivitat

Horst Wildemann

Leitfaden
Anlagenproduktivitat
Minchen 1999

ISBN-Nr. 3-929918-70-6

DM 480.- zzgl. Versandkosten

Die Steigerung der Anlagenproduktivitat in Produktionsun-
ternehmen ist eine wichtige Optimierung, die Unternehmen,
die sich mit effizienten Produktionsstrukturen, geeigneter
Fertigungstiefe und Technologieauswahl ausandersetzen,
nicht Ubersehen sollten. Reduzierte Anlagenverfugbarkeit
und mangelnde Auslastung komplexer und investitionsin-
tensiver Anlagensysteme bergen ein hohes betriebswirt-
schafiliches Risiko, das es zu minimieren gilt.

Dieser Leitfaden zeigt, wie Verlustquellen identifiziert und
systematisch analysiert werden, um darauf aufbauend
zielgerichtete Optionen aus technologie-, organisations-
und personalorientierten Gestaltungsfeldern auswahlen zu
kénnen.

34

Auditierung

Gegenseitige Auditierung
Einfuhrungsleitfaden

Horst Wildemann

Leitfaden

Gegenseitige Auditierung
Monchen 1998

ISBN-Nr. 3-329918-56-0

DM 480.- zzgl. Versandkosten
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Die Auditierung der Zuliefer-Abnehmer-Beziehung und im
Unternehmensverbund ist Inhalt dieses Leitfadens.

Dabei auditieren sich zwei ader mehrere Organisationsein-
heiten gegenseitig. Der Zwang zu einem solchen Vorgehen
entsteht in Unternehmensstrukturen mit mehreren Produk-
tionsstandorten mit unterschiedlichen Voraussetzungen
hinsichtlich Personal, Zulieferteilen und Betriebsmitteln,
die gleichzeitig einen Abnehmer mit vergleichbaren Pro-
dukten beliefern.

Die Auditierung bietet auch fir anders geartete Verbund-
strukturen erhebliche Vorteile, da Uber sie innovative Me-
thoden, Konzepte und Verfahren ausgetauscht werden, so
daf3 eine Fokussierung auf den WissensfluB3 erfolgt.

AuftragsabwicklungsprozeB3

Leitfaden fir eine kundenorientierte Neugestaltung
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Horst Wildemann

Leitfaden
Auftragsabwicklungsproze3
Munchen 1999

ISBN-Nr. 3-929918-86-2

DM 480.- zzgl. Versandkosten

Der Leitfaden enthélt Konzepte fur eine Vereinfachung und
kundenorientierte Neugestaltung der Auftragsabwicklungs-
prozesse. Systematisch werden im Leitfaden die in den
indirekten Bereichen verborgenen Produktivitatsreserven
erschlossen. Gerade Einzel- und Kleinserienfertigung sind
durch eine hohe Variantenvielfalt und kundenspezifische
Entwicklungen immer komplexer geworden.

Das Werk enthalt systematisierte Vorgehensweisen zur
Planung und EinfGhrung von Auftragsabwicklungszentren
in Unternehmen. Fallstudien, bewéahrte Analysemethoden
und -formbléatter helfen dem Praktiker bei der Einflihrung.
Der Leitfaden eignet sich zur Schulung und zum Selbststu-
dium.
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Bestande-Halbe

Bestandssenkung

Leitfaden zur Senkung und Optimierung des Umlaufvermogens

.

Horst Wildemann

Leitfaden

Besténde-Halbe

Minchen 1999

ISBN-Nr. 3-931511-04-8

DM 480.- zzgl. Versandkosten
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Dieser Leitfaden zeigt die bestandetreibenden EinfluBgro-
Ben, die Entwicklung strategischer Gestaltungsfelder und
operationalisierter Stellhebel zur Reduzierung des be-
standsbedingten Umlaufvermégens auf. Hierfir werden
die EinfluBméglichkeiten betrachtet, die aus der Produkt-
und Sortimentsstruktur, aus fluBorientierten Fabrikstruk-
turen, aus logistikorientierten Beschaffungsstrukturen sowie
aus einem differenzierten Logistikmanagement resultieren.
Der Leitfaden enthalt eine Fallstudienanalyse, die eine
bewéhrte Vorgehensweise fir ein Bestandsmanagement
zeigt. SchlieBlich umfafit der Leitfaden ein Checklistensy-
stem und branchenspezifische Benchmarks.

Controlling

Leitfaden zum Controlling schlanker Unternehmensstrukturen und

Geschaftsprozesse

Horst Wildemann

Leittaden

Controlling

Munchen 1999

ISBN Nr. 3-925918-33-1
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Die Neuausrichtung von Controllingsystemen auf schlanke
Produktionsstrukturen mit neuen konzeptionellen und
methodischen Anséatzen ist Inhalt dieses Leitfadens. Denn
auch fir erfolgreiche Unternehmen gilt: Nur wenn Kosten-
niveau und Kostenstrukturen standig im Griff sind, kénnen
Geschéftsprozesse beherrscht und Leistungspotentiale
kontinuierlich ausgebaut werden.

Anhand von Schaubildern wird dargestellt, wie Kosten-
und Leistungsstrukturen systematisch analysiert werden
kénnen und wie sich zukinftige Erfolgs- und Ergebnispo-
tentiale erschlieBen lassen. Der Leitfaden ist zur Schulung
und flr das Selbststudium konzipiert.
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Distributionslogistik

Leitfaden zur Erzeugung von exzellenten Logistikleistungen am

Point of Sales
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Der Leitfaden enthélt ein methodisch und praktisch erprob-
tes Konzept zur Erzeugung exzellenter Logistikleistungen
am Point of Sales. Neben den nach wie vor wichtigen
Kostenwirkungen kommt der Leistungskomponente der
Distributionslogistik eine wachsende Bedeutung zu. Auf-
bauend auf diesem Ergebnis und weiteren, empirisch
belegten Trends werden Wettbewerbsstrategien, logisti-
sche Prozesse, Distributionsstrukturen, das Outsourcing
logistischer Prozesse und neuartige Konzepte wie Efficient
Consumer Response theoretisch fundiert analysiert und
bewertet.

Zahlreiche Praxisbeispiele tragen zum Verstannis bei.
Robuste Methoden unterstltzen ferner die Implementie-
rung.

Durchlaufzeit-Halbe

Leitfaden Durchlaufzeit-Halbe in allen Geschéaftsprozessen

Horst Wildemann

Leitfaden
Durchiaufzeit-Halbe
Mulnchen 1999

ISBN-Nr. 3-929918-15-3
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Die Steigerung der Zeiteffizienz in Unternehmen ist Ziel
dieses Leitfadens, da Geschwindigkeit (ber Erfolg oder
MiBerfolg von Unternehmen entscheidet. Es werden die
Strategien der Zeitverkiirzung, der intensiven Nutzung der
Zeit und der Zeit als Waffe im Wettbewerb vorgestellt.
Aufbauend auf einer GeschéftsprozeBbetrachtung werden
spezifische Handlungsempfehlungen zur Umsetzung der
Zeitstrategie im Auftragsabwicklungs-, Entwicklungs-, Be-
schaffungs-, Produktions- und Distributionsproze3 sowie
ein Bausteinkonzept im Sinne einer Hilfe zur Selbsthilfe
aufgezeigt.

Der Leitfaden ist zur Schulung und flr das Selbststudium
konzipiert.
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Einkaufspotentialanalyse

Leitfaden zur Durchfiihrung von Einkaufspotentialanalysen

Horst Wildemann

Leitfaden
Einkautspotentialanalysen
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Dieser Leitfaden gibt methodisch und praktisch erprobte
Unterstiitzung zur ErschlieBung von Einkaufspotentialen
bei Zukaufteilen, die 50 - 60 % vom Umsatz ausmachen.
Bei der ErschlieBung von Einsparpotentialen ist es wichtig,
Beschaffungsinstrumente den spezifischen Produkt- und
Lieferantenmerkmalen anzupassen.

Aufbauend auf den Ergebnissen von Portfolio- und Bench-
mark-Analysen werden geeignete Beschaffungsstrategien
festgelegt. Zur Umsetzung dieser strategischen Vorgaben
wird ein umfassendes Bausteinkonzept dargestellt. Der
Leitfaden ist fir Schulung und das Selbststudium konzi-
piert.

Leitfaden zur Einfiihrung neuer Entlohnungskonzepte

)~

%%:ZZ )
W

o
5

Herst Wildemann

Leitfaden

Entlohnung

Miinchen 1999

ISBN-Nr. 3-929918-22-6

DM 480.- zzgl. Versandkosten

Die Anpassung von Entlohnungssystemen zur Aktivierung
der Problemlésungskapazitat der Mitarbeiter ist Inhalt
dieses Leitfadens.

Der Leitfaden zeigt, wie eine flexible Arbeits- und Betriebs-
zeitgestaltung durch Gewahrung von zeitlichen Dispositi-
onsspielraumen die Motivationswirkung von innovativen
Entlohnungskonzepten unterstitzt und welche Arbeitszeit-
modelle zur Anwendung im Rahmen einer kontinuierlichen
Verbesserung durch Gruppenarbeit geeignet sind. In Form
von Schaubildern werden Empfehlungen flir die Ausgestal-
tung der Konzepte gegeben, ihre personellen und betriebs-
wirtschaftlichen Wirkungen aufgezeigt und ein Vorschlag
fur die Einfiihrung unterbreitet.
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Entsorgungslogistik

Leitfaden zur wirtschaftlichen Gestaltung von
Entsorgungskreislaufen

TCW-Verlsg
74
G
o
v’efa 4 7
o

£

Horst Wildemann

Leitfaden
Entsorgungslogistik
Minchen 1999

ISBN-Nr. 3-929918-96-X

DM 480.- zzgl. Versandkosten

43

Dieser Leitfaden enhalt kundenorientierte Konzepte fir die
Gestaltung der Entsorgungslogistik.

Unternehmen sind geman §§22-26 KrW-/AbfG zur Ruick-
nahme ausgedienter Produkte verpflichtet. Dies konfrontiert
sie mit einer Vielzahl an verfahrenstechnischen und logi-
stischen Teilfragen. Die Sammlung von Rucksténden, ihre
Aufbereitung und Bereitstellung oder ihre Beseitigung er-
fordert ein ausgetUfteltes Logistiksystem, um diesen Pro-
zel wirtschaftlich abwickeln zu kénnen. Hierzu gibt dieser
Leitfaden wertvolle Gestaltungshinweise zur Einfihrung
von effizienten und durchgangigen Logistikldsungen von
Kreislaufwirtschafts Systemen.

Entstormanagement

Leitfaden zur Realisierung stérungsrobuster
Wertschépfungsprozesse
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Leitfaden
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ISBN-Nr. 3-929918-18-8
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Die Stabilisierung von Produktionssystemen durch eine
konsequente und systematische Ermittiung von Abwei-
chungen sowie eine Fehler- und Stérungsbekédmpfung im
Sinne von Lean Production ist Ziel dieses Leitfadens.

Der Leitfaden umfaBt ein praxiserprobtes Bausteinkonzept
und gibt in Form von Schaubildern Handlungs- und Gestal-
tungsempfehlungen flr ein Entstdrmanagement. Strategien
und EinzelmaBnahmen werden an Fallbeispielen erlautert.
Darlber hinaus werden Organisations- und Einflihrungs-
strategien beschrieben.

Der Leitfaden ist fir Schulung und das Selbststudium
konzipiert.
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Entwicklungsprozesse

Neugestaltung des Entwicklungsprozesses Einfuhrungsleitfaden
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Fehler-Méglichkeitsanalyse

Neue Produkte mit Uberzeugenden Eigenschaften auf
etablierten oder neuen Méarkten zu positionieren, lautet die
Herausforderung an das Innovationsmanagement der Un-
ternehmen. Innovation bedeutet mehr als nur Forschung
& Entwicklung. Innovation ist durch den Markt gefilterte
Kreativitat und beinhaltet stets die Durchsetzung der Idee
am Markt. Der Entwicklungsprozef3 ist neben dem kreati-
ven ldeenfindungsprozel ein mehrere Funktionsbereiche
der Unternehmen umspannendes logistisches Problem:
Das richtige Produkt in der richtigen Funktionaltat zum
richtigen Preis in das richtige Markifenster zu plazieren
heif3t, Just In Time in Forschung & Entwicklung zu realisie-
ren.

FMEA - Praventive Fehlervermeidung: Fehler-Méglichkeitsanalyse

Horst Wildemann

FMEA Schulungsunteriage
und Foliensatz

Muinchen 1998

ISBN-Nr, 3-929918-52-8

DM 680.- zzgl. Versandkosten

Die frihzeitige Erkennung von Risiken, die sich durch
Fehler an Teilen, Endprodukten oder Prozessen ergeben,
um sie méaglichst in der Konstruktions- und Planungsphase
auszuschlieBen, ist Inhalt dieser Schulungsunterlage.

Die Fehler-Moglichkeits- und EinfluB-Analyse als Methode
der praventiven Qualitatssicherung dient der systemati-
schen Feststellung potentieller Fehler sowie der Folgen
und Risiken und fihrt zum friihzeitigen Suchen nach Feh-
lerursachen und dem gezielten Einleiten von MaBnahmen
zur Bekampfung. Die Methode trdgt entscheidend dazu
bei, die vom Kunden geforderte Qualitdt zum richtigen
Zeitpunkt und zu einem wettbewerbsfahigen Preis anbieten
zu kdnnen.
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Fertigungssegmentierung

Leitfaden zur Einfiihrung segmentierter Fabrikstrukturen und

Geschéftsprozesse

Horst Wildemann
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Dieser Leitfaden befaf3t sich mit Konzepten zur Fertigungs-
segmentierung. Ziel ist eine weitgehende Entflechtung der
Kapazitaten durch eine bewuBte Gliederung der Produktion
nach Produkt und Technologie. Parameter sind Produkt,
Technologie, Material- und InformationsfluB3 sowie die
menschliche Arbeit. Die daraus entstehenden "Fabriken in
der Fabrik" beinhalten Potentiale fir Wettbewerbsvorteile,
da sich ihre Ressourcen auf die spezifische Produktions-
aufgabe konzentrieren.

Der Leitfaden bietet auf der Basis praxiserprobter Konzepte
aus Uber 100 Unternehmen ein systematisches Analyse-
und Planungsinstrumentarium zur Einfuhrung der Ferti-
gungssegmentierung.

Gruppenarbeit

Leitfaden zur Einfiihrung von Gruppenarbeit in direkten und

indirekten Bereichen

Horst Wildemann

Leitfaden

Gruppenarbeit

Minchen 1989
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Kontinuierliche Verbesserung durch Gruppenarbeit ist Ziel
dieses Leitfadens. Das Einbeziehen der Kenntnisse und
Erfahrungen der Mitarbeiter, selbstdndiges Denken und
Handeln, die Bereitschaft zur Fort- und Weiterbildung so-
wie die Fahigkeit zur Kooperation sind wesentliche Voraus-
setzungen zum Gelingen einer kontinuierlichen Verbesse-
rung.

Dieser Leitfaden enthdlt hierzu methodisch und praktisch
erprobte Basisstrategien und Bausteine und zeigt deren
Wirkungsweise bei der Umsetzung von Gruppenarbeit und
Verbesserungsprozessen in Unternehmen. Es wird Hilfe,
Anregung und Orientierung bei der Beschleunigung von
Lernprozessen gegeben.
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Leitfaden zur Optimierung der Leistungstiefe von
Informationstechnologien
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Die Tendenz vieler Unternehmen, sich auf ihre Kernféhig-
keiten zu konzentrieren, fihrt meist auch zu-der Uberle-
gung, informationstechnische Dienstleistungen auszula-
gern. Entscheidungen zum Outsourcing werden durch die
steigende Komplexitat der Informationstechnologie und
die progressive Kostenentwicklung dieses Sektors begrin-
det, missen aber auch strategisch gerechtfertigt sein. Zur
Entscheidungsobjektivierung ist eine strukturierte Vorge-
hensweise, eine ganzheitliche Problemsicht und der Ein-
satz pragmatischer Methodenbausteine ratsam.

Dieser Leitfaden liefert ein erprobtes Konzept, exemplari-
sche Loésungsansatze und die Leitlinien der Entscheidungs-
vorbereitung.

Just In Time in F&E

Leitfaden zu Just-In-Time in Forschung, Entwicklung &

Konstruktion

Horst Wildemann

Leitfaden

JIT in F&E

Minechen 1999

ISBN-Nr. 3-929918-13-7

DM 480.- zzgl. Versandkosten

Die schnelle Entwicklung marktkonformer aber auch ferti-
gungs- und logistikgerechter Produkte ist Inhalt dieses
Leitfadens. Der Leitfaden enthalt Leitlinien und Baustein-
konzepte zur Steigerung der Effektivitat (die richtigen Dinge
tun) und Effizienz (die Dinge richtig tun) im Sinne einer
Selbsthilfe.

In Form von Schaubildern werden konkrete Empfehlungen
fur die Ausgestaltung der einzelnen Bausteine gegeben,
ihre Wettbewerbsfahigkeit aufgezeigt und ein Vorschlag
fur die Einfihrung gegeben. Der Leitfaden ist fir die Schu-
lung und das Selbststudium geeignet.

50 KANBAN-Produktionssteuerung

Leitfaden zur Einfiihrung des Hol-Prinzips in Unternehmen und

Zulieferung
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Zur Umsetzung effizienter Produktionsablaufe und Vermei-
dung von Verschwendung haben sich selbststeuernde
KANBAN-Regelkreise als praktisches Instrument erwiesen.

Der Leitfaden basiert auf in mehr als 200 JIT-Realisie-
rungen gewonnenen Erkenntnissen und gibt zur Einfih-
rung von KANBAN methodisch und praktisch erprobte
Unterstitzung. Im Mittelpunkt steht die Erkenntnis, daB
durch kundenauftragsbezogene Produktion nach dem Hol-
Prinzip und Puffer mit definierten Maximalbestanden Ver-
besserungen bezliglich Bestanden, Durchlaufzeiten, Qua-
litat, Lieferfahigkeit und Steuerungsaufwand erreicht wer-
den kénnen.

Kernkompetenzen

Leitfaden zur Ermittlung und Entwickiung von Kernfahigkeiten in
Produktion, Entwicklung und Logistik
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Dieser Leitfaden enthélt ein methodisch und praktisch
erprobtes Konzept zur Identifikation und Beurteilung von
Kernkompetenzen. Die Fokussierung der Ertrags- und
Umsatzseite und die Auseinandersetzung mit den Kern-
kompetenzen um neue Produktideen, Geschéftsfelder und
Leistungen zu entwickeln, dient der Wiedergewinnung der
Wettbewerbsféahigkeit. Neuausrichtung der Kernkompeten-
zen bedeutet Wachstum, Umsatzsteigerung sowie Ertrags-
und Beschéftigungsorientierung.

Der Leitfaden gibt hierzu anhand von Schaubildern Hand-
lungsempfehlungen flr ressourcenorientierte Wachstums-
strategien.
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Leitfaden zur kontinuierlichen Innovation und Verbesserung
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Optimale Nutzung vorhandener Kapazitdten sowie die
Einbindung aller Mitarbeiter in einen kontinuierlichen
Verbesserungsprozel ist Inhalt dieses Leitfadens.

Im Mittelpunkt stehen Basisstrategien zur Steigerung der
Lerngeschwindigkeit und zur konsequenten Umsetzung
der Methoden, die quantitative und qualitative Ausweitung
von Problemldsungskapazititen, um permanente und tief-
greifende Verbesserungsprozesse in Gang zu setzen. Eine
Organisations- und Fihrungskonzeption bildet den strate-
gischen Rahmen.

Der Leitfaden ist fir die Schulung und das Selbststudium
konzipiert.

Kundenorientierung

Leitfaden zur Einflihrung eines Beschwerdemanagements, einer Ausrichtung
des Vertriebs und F&E sowie der Produktion und Mitarbeiter auf

Kundenbediirfnisse

Horst Wildemann

Leitfaden
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Die Leitbilder der Kundenorientierung, das Beschwerde-
management, das Qualitdtsmanagement und schlieBlich
ein ganzheitlicher Managementansatz zur Kundenorientie-
rung bilden die Séulen dieses differenzierten Baustein-
konzeptes, das inbesondere fir den Praktiker den ent-
scheidenden Schllssel zur Umsetzung der Kundenorien-
tierung im Unternehmen darstellt.

Hierzu kénnen die umfangreichen Checklisten in diesem
Leitfaden genutzt werden, die sich an das Bausteinkonzept
anschlieBen und so den Leitfaden zu einem wertvollen
Hilfsmittel machen.

Dieser Leitfaden eignet sich fiir die Schulung und das
Selbststudium.
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Lean Management

Lean Management

Leitfaden zur Einfliihrung schlanker Unternehmensstrukturen
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Die Einflihrung schlanker Organisationsstrukturen und
Geschaftsprozesse mit kurzen Durchlaufzeiten, eine konti-
nuierliche Verbesserung der betrieblichen Ablaufe und die
schnelle Umsetzung neuer ldeen sind Ziel dieses Leitfa-
dens.

Es werden neue Strategien vorgestellt, um Kostennachteile
von 20 - 30 % aufzuholen und sich den wechselnden
Kundenanforderungen anzupassen. Dieser Leitfaden ent-
halt ein praktisch erprobtes Konzept von Methodenbau-
steinen zur Reorganisation von Unternehmen nach Lean-
Management-Prinzipien.

Der Leitfaden ist fiir die Schulung und das Selbststudium
geeignet.

55 Make or Buy & Insourcing

Leitfaden zur Optimierung von Leistungsumfangen in Produktion

und Logistik
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Insourcing als neuer Ansatz zur Bewaltigung konjunkturel-
ler und struktureller Probleme ist Inhalt dieses Leitfadens.
Insourcing ist ein "eigenfertigungsnaher" Ansatz zur Opti-
mierung der Eigenfertigkeit und des Fremdbezugs unter
Einbeziehung von Zulieferanten als Wertschopfungspart-
ner.

Die Anwendungsmdglichkeiten, Vor- und Nachteile sowie
die Voraussetzungen fur die Zulieferunternehmen stehen
dabei im Mittelpunkt. Neue Methoden zur Bestimmung von
Kernkompetenzen flr Produkte und Fertigungstechnologi-
en sowie Handlungsempfehlungen fir Zulieferanten wer-
den ebenfalls vorgestellt.
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Modulare Unternehmensorganisation

Leitfaden zur Einfilhrung foderalistischer Organisationsprinzipien

in Unternehmungen
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Dieser Leitfaden zeigt einen modularen Organisationsauf-
bau, der nicht nur eine Reorganisation auf Betriebsebene
im Sinne einer produktorientierten Gestaltung nach dem
FlieBprinzip umfait, sondern die Einbeziehung samtlicher
Leistungsprozesse eines Unternehmens sowie deren kern-
geschéfts- und marktorientierte Ausrichtung erfordert und
somit die Voraussetzung fur den Aufbau von Unterneh-
mensnetzwerken schafft.

Praktisch erprobte Konzepte zur erfolgreichen Gestaltung
und EinfUhrung modularer Unternehmensstrukturen wer-
den aufgezeigt. Zur Unterstutzung der Einfihrung dienen
Analyse- und Planungsinstrumente, die eine rasche und
zielfihrende Umsetzung erlauben.

Personal- und Fihrungskrafteaudit

Leitfaden zur Analyse der Problemlésungskapazitat der Mitarbeiter
sowie des Managementpotentials
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Die Problemldsungsfahigkeiten der Mitarbeiter und das
unternehmerische Potential der Flhrungskrafte sind
Schlisselfaktoren fir den Erfolg eines Unternehmens. Wie
aber ist das Potential von Mitarbeitern einzuschatzen? Wo
besteht Férder- und Handlungsbedarf? Aufbauend auf der
Erfahrung aus zahlreichen Auditierungsprojekten be-
schreibt der Leitfaden Vorgehensweisen. Die besonders
kritischen Aspekte der Mitarbeiterinformation vor Projektbe-
ginn, der Einbindung von Betriebsraten und Sprecher-
ausschussen, der Kommunikation der Ergebnisse sowie
der Einbindung interner und externer Projektpartner wer-
den detailliert behandelt.

58 Personal- und Organisationsbenchmarking

Leitfaden zur bedarfsgerechten Personaldimensionierung
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Die Korrektur des Personalbestandes und der Personal-
struktur sowie die Ermittlung von Reorganisationsschwer-
punkten und Kostentreibern in den Prozessen durch eine
systematische und praktische Vorgehensweise ist Inhalt
des Leitfadens.

Neben den klassischen Methoden ausgehend von Prozef3-
und Organisationsanalysen werden Verfahren vorgestellt,
welche bestehende Leistungslicken durch den Vergleich
mit den Klassenbesten in den relevanten Strukturen und
Prozessen aufzeigen.

59 PPS-Systeme: Sanierung oder Ablésung

Leitfaden zur kontinuierlichen Weiterentwicklung von PPS-

Systemen
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Vor der Frage der PPS-Sanierung oder PPS-Abldsung
stehen alle Unternehmen, die eine modulare Organisation
oder Gruppenarbeit einflihren, eine kundenorientierte Auf-
tragsabwicklung anstreben, eine Variantenexplosion zu
verzeichnen haben, sich einem verdnderten Kundenver-
halten in der Auftragsstruktur stellen miissen, sowie Unter-
nehmen, die industrielle Serviceleistungen zu ihren Pro-
dukten anbieten.

Dieser Leitfaden gibt Entscheidungshilfen fir die Restruk-
turierung der PPS-Systematik, die es erlauben, die Pro-
duktionsplanung und -steuerung wieder auf ein Unterneh-
men mal3zuschneidern und die zukinftigen Anforderungen
frihzeitig zu erkennen und abzudecken.
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Leitfaden zur Einfihrung europaischer Keiretsu-Systeme
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Dieser Leitfaden zeigt, welche alternativen Formen von
Produktions- und Zuliefernetzwerken flr ein Unternehmen
geeignet sind. Unternehmen werden dadurch in die Lage
versetzt, die Vorteile kleiner, flexibel auf Veranderungen
der Wettbewerbssituation reagierender Einheiten mit den
Vorteilen grof3er, auf umfangreiche Ressourcen und eine
breite Know-how Basis zurlickgreifender Unternehmen zu
verbinden. Diese virtuellen Unternehmen kénnen die Vor-
teile einer zwischenbetrieblichen Arbeitsteilung sowie die
Realisierung schnittstellentibergreifender Synergiepoten-
tiale mit sehr geringem Koordinations- und Kontrollaufwand
realisieren.

Produktklinik

Leitfaden zur Steigerung der Lerngeschwindigkeit und
Produktwertgestaltung
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Inhalt des Leitfadens ist das Konzept der Produktklinik,
dessen Grundgedanke darin besteht, eigene aktuelle Pro-
dukte unter Heranziehung von Markt-, Wettbewerbs- und
Kundendaten auf physischer Ebene mit denen der Mittbe-
werber zu vergleichen. Danach wird eine optimale Kombi-
nation der einzelnen auf Produkt- und ProzeBBebenen
realisierten Best-Practice Losungen zusammengestelit.

Der Autor hat hierzu ein methodisch und praktisch erprob-
tes Bausteinkonzept entwickelt, das Unternehmen Unter-
stiitzung bei der Einflhrung einer Produktklinik gibt und
bei der Institutionalisierung eines funktionsibergreifenden
Lernortes hilft.

62 ProzeB-Benchmarking

Leitfaden zur Erreichung von Quantenspringen in

Geschaftsprozessen

Horst Wildemann

Leitfaden
ProzeB-Benchmarking
Minchen 1989

ISBN-Nr. 3-929918-43-9

DM 480.- zzgl. Versandkosien

Erfolgreiche Durchfiihrung von Vergleichen mit dem Best-
Performer eines Prozesses oder einer bestimmten Aufgabe
ist Ziel dieses Leitfadens.

Im Mittelpunkt steht Proze3benchmarking als Instrument,
ProzeRverbesserungen in Quantenspringen hervorzuru-
fen. Fur die einzelnen Schritte sind MaBnahmen und Hand-
lungsempfehlungen vorhanden. Konkrete Fallbeispiele und
Formblatter erleichtern die Umsetzung in die betriebliche
Praxis.

Der Leitfaden ist fiir die Schulung und das Selbststudium
konzipiert.

63 Qualititscontrolling

Leitfaden zur qualitatsgerechten Planung und Steuerung von

Geschaftsprozessen

Horst Wildemann

Leitfaden
Qualitatscontrolling
Minchen 1999

ISBN-Nr. 3-929918-54-4

DM 480.- zzgl. Versandkosten

Ein Gesamtkonzept Qualititscontrolling zur Verwirklichung
einer qualitatsorientierten Unternehmensfiihrung ist Ziel
dieses Leitfadens.

Die unternehmensspezifische Umsetzung, eine ablaufori-
entierte Gestaltung und die Eingliederung in das betriebli-
che Fiihrungssystem werden ebenso dargestellt wie Me-
thoden und Instrumente zur Planung und Steuerung.

Der Leitfaden ist flr die Schulung und das Selbststudium
konzipiert.
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Qualitatsverbesserung

Leitfaden zur kontinuierlichen Verbesserung der Qualitat in

Unternehmen

Horst Wildemann

Leitfaden
Qualitdtsverbesserung
Minchen 1999

ISBN-Nr. 3-929918-26-8

DM 480.- zzgl. Versandkosten

Eine kontinuierliche Qualitatsverbesserung, die von allen
Mitarbeitern getragen wird, ist Ziel des Leitfadens.

Es werden Strategien zur Steigerung der Qualitatsfahigkeit
und zur konsequenten Umsetzung der Methoden im Sinne
einer Hilfe zur Selbsthilfe aufgezeigt. Aufbauend auf einer
strikten Kunden- und ProzeBorientierung, der préaventiven
Qualitatssicherung und der Verhaltensanderung wird ein
Bausteinkonzept fir die kontinuierliche Verbesserung des
Qualitatsniveaus in allen Unternehmensbereichen darge-
stellt.

Der Leitfaden ist fir die Schulung und das Selbststudium
konzipiert.

65 Quality Function Deployment

Der Stimme des Kunden in Entwicklung, Produktion und
Zulieferung Gehor verschaffen

Horst Wildemann

QFD Schulungsunterlage und
Foliensatz - Falistudie
Mdnchen 1999

ISBN-Nr. 3-928918-51-X

DM 680.- zzgl. Versandkosten

Dieser Leitfaden zeigt, wie Kundenwlinsche herauszufin-
den und aktiv in allen Unternehmensbereichen umzusetzen
sind.

Die "Stimme des Kunden" muf3 in Entwicklung, Beschaf-
fung, Produktion und Logistik und im Vertrieb verankert
werden. Die Methode des QFD leistet diese Aufgabe in
einer mehrstufigen Planungssystematik fir Produkt- und
ProzeBmerkmale; die "Sprache des Kunden" wird in die
"Sprache des Unternehmens" umgesetzt. Die Anwendung
dieser Methoden fihrt zu Komplexitatsreduzierungen,
weniger Anderungen und ausgereifteren Produkten, was
Kosteneinsparungen und schnelle Realisierung von
Entwicklungsprojekten ermdéglicht.

66

Self Assessment

Self-Assessment-Tools
Checklisten zur Selbstbewertung

q@m.w

Horst Wildemann
Self-Assessment-Tools
Munchen 1299

ISBN-Nr. 3-929518-68-4

DM 198.- zzgl. Versandkosten
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Die Durchfuhrung von Self-Assessments, die Aufnahme
des |st-Zustands als Basis einer detaillierten Schwach-
stellenanalyse sind Inhalt dieser Vertffentlichung.

Die in der Selbstbewertung festgeschriebenen Standards
sind Ausgangspunkt flir einen kontinuierlichen Verbesse-
rungsprozef3. Im Kapitel Logistik wird die logistische Lei-
stungsféhigkeit von der Beschaffung iiber die Produktion
bis zur Distribution analysiert und bewertet. Im Kapitel
Qualitdt werden in Analogie zum Europdischen Qualitats-
preis Fuhrung, Mitarbeiterfiihrung, Produkt und Strategie,
Ressourcen, Prozesse, Mitarbeiter- und Kundenzufrieden-
heit sowie Geschaftsergebnisse untersucht und bewertet.

Standortplanung

Leitfaden zur Standortplanung fiir Zulieferunternehmen, Hersteller
und Kooperationspartner

Horst Wildemann
Standortplanung

Minchen 1899

ISBN-Nr. 3-929918-37-4

DM 480.- zzgl. Versandkosten

International tatige Unternehmen erzielen Wettbewerbs-
vorteile durch die Vernetzung ihrer globalen Produktions-
aktivitaten. Sie nltzen regionalspezifischen Vorteile durch
Adaption weltweiten Wissens. Die Produktion standardi-
sierter Produkte wird in Niedrigkostenlandern zusammen-
gefaBt. Zur Uberwindung von Handelsbarrieren und zur
ErschlieBung regionaler Markte werden kleine flexible
Produktionsmodule gebildet. Forschungsstandorte stehen
in engem Kontakt zu antizipatorischen Kunden und inno-
vativen, verwandten Branchen.

Dieser Leitfaden enthélt die Gestaltungsprinzipien und
Wirkungszusammenhange flr die Standortplanung in
Produktionsnetzwerken.
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Total Productive Maintenance

Leitfaden fir ein integriertes Instandhaltungsmanagement

Horst Wildemann

Leitfaden

Total Productive Management
Minchen 1899

ISBN-Nr. 3-931511-06-5

DM 480.- zzgl. Versandkosten
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Der Leitfaden enthélt einen mehrstufigen Einflihrungspfad
fur die Implementierung und Optimierung von Total Pro-
ductive Maintenance, der in leicht zu handhabenden Ar-
beitspaketen operationalisiert ist. Ein Checklistensystem
erméglicht die Auditierung anlagentechnisch bedingter
Verlustquellen sowie des organisatorisch-personalisierten
Gestaltungsfeldes.

Anhand einer Fallstudiensammlung wird fir die unter-
schiedlichen Verlustquellen eine pragmatische Vorgehens-
weise zur Produktivitatsoptimierung gezeigt. Fir die anla-
gentechnisch bedingten Verlustquellen enthalt der Leit-
faden zudem Benchmarks fir unterschiedliche Kategorien
von Anlagesystemen.

Total Quality Management

Leitfaden zur ganzheitlichen Umsetzung des Qualitdisgedankens

im Unternehmen

Horst Wildemann

Total Quality Management
Miinchen 1999

ISBN-Nr. 3-931511-24-3

DM 480.- zzgl. Versandkosten

Die Darstellung des TQM-Konzept zur ganzheitlichen Um-
setzung des Qualitdtsgedankens im Unternehmen ist Ziel
dieses Leitfadens.

In diesem Zusammenhang werden die Basisstrategien
Mitarbeiterorientierung, Pravention und Kontinuirliche Ver-
besserung anhand eines Bausteinkonzeptes ebenso be-
trachtet wie die Kundenorientierung. Besonderes Augen-
merk wird dabei auf die unternehmensspezifisch
einsetzbaren Qualititssicherungsmethoden gelegt.

Der Leitfaden ist fir die Schulung und das Selbststudium
konzipiert.
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Variantenmanagement

Leitfaden zur Komplexitatsbeherrschung

Horst Wildemann

Leitfaden
Variantenmanagement

6. Aufl., Minchen 1998
ISBN-Nr. 3-929918-17-X

DM 480.- zzgl. Versandkosten

ra

Die Realisierung eines effizienten Variantenmanagements
ist Ziel dieses Leitfadens. Da eine steigende Variantenviel-
falt auf der einen Seite mit einer Erhéhung der betrieblichen
Komplexitat und mit einem Anstieg der Koordinations-
kosten verbunden ist, auf der anderen Seite jedoch den
Kundennutzen steigert, kommt dem Variantenmanagement
grofBBe Bedeutung zu.

Der Leitfaden enthdlt ein praktisch erprobtes Konzept zur
Komplexitdtsreduzierung, -vermeidung und -beherrschung
in Produktplanung und Produktentwicklung sowie Serien-
fertigung und Auftragsabwicklung. Die Vorgehensweise
wird sehr anschaulich an einem Praxisbeispiel demon-
striert.

Verbesserungsvorschlage

Leitfaden zur Einflihrung eines mitarbeiterorientierten betrieblichen

Vorschlagswesens

® =

Horst Wildemann

Leitfaden
Verbesserungsvorschidge
Munchen 1999

ISBN-Nr. 3-829918-29-3

DM 480.- zzgl. Versandkosten

Aktivierung und Umsetzung der Kreativitat der Mitarbeiter
durch kontinuierliche Verbesserung und betriebliches Vor-
schlagswesen ist Ziel dieses Leitfadens. Das betriebliche
Vorschlagswesen soll Impulse zur Verbesserung beste-
hender Arbeitsweisen geben und die Initiative zur Uberwin-
dung von Beharrungsmomenten bei der Einflhrung neuer
organisatorischer Ablaufe wecken.

Dieser Leitfaden zeigt ein praktisch erprobtes Bausteinkon-
zept zur Einflhrung eines mitarbeiterorientierten Vor-
schlagswesens. Strategien und EinzelmafBnahmen zur
Erhdhung der Vorschlagsanzahl! und -realisierung werden
erlautert.
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Visualisierung & Auditierung

Leitfaden zum Selbstcontrolling von Geschéaftsprozessen

Horst Wildemann

Leitfaden

Visualisierung & Auditierung
Minchen 1999

ISBN-Nr. 3-829918-25-0

DM 480.- zzgl. Versandkosten
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Dieser Leitfaden stellt erweiterte Controllingkonzepte zur
Sicherstellung der Zielerreichung vor. Die Ausweitung der
Problemldsungskapazitat und Handlungsspielrdume der
Mitarbeiter im Rahmen von kontinuierlichen Verbesse-
rungsprozessen und Gruppenarbeit erfordert neue Kon-
zepte zur Steuerung und Selbstkontrolle von Verhalten
und Leistung. Die Selbstkontrolle mittels Visualisierung
wird durch eine interne Auditierung der Geschéftsprozesse
unterstitzt. Alle betrieblichen Prozesse kénnen Gegen-
stand der Auditierung sein.

Dieser Leitfaden Unterstutzt die Einfiihrung des Selbstcon-
trolling in Form von Gestaltungsalternativen und Checkli-
sten.

Zielvereinbarung

Flachendeckende Zielvereinbarung im Unternehmen
Leitfaden zur Einfiihrung einer zielorientierten Unternehmensfiihrung

Horst Wildemann

Leitfaden

Zielvereinbarung

Miinchen 1998

ISBN-Nr. 3-929918-88-9

DM 480.- zzgl. Versandkosten

Dieser Leitfaden stellt praktisch erprobte Konzepte zur
Zielvereinbarung vor und gibt UnterstGtzung bei der Ein-
fihrung solcher Konzepte in Form von Bausteinen, Instru-
menten und Checklisten.

Der Leitfaden beruht auf der Erkenntnis, daf3 die ldentifi-
kation von Mitarbeitern mit den Unternehmenszielen ein
wesentlicher Erfolgsfaktor fir eine wettbewerbsfahige
Organisation ist. Sie bleibt nur wettbewerbsfahig, wenn
Mitarbeiter in Entscheidungsprozesse eingebunden werden
und ein Mindestmaf an Gestaltungs-und Entscheidungs-
mdglichkeiten erhalten. Dies wiederum erfordert ein veran-
dertes Flhrungsverhalten.

Der Leitfaden ist fiir die Schulung und das Selbststudium
konzipiert.
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Arbeitszeitmanagement

Flexible Arbeits- und Betiriebszeiten
Gestaltung und Einfihrung
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Flexible Arbaits- und
Retriebszeiten
Gestaltung und
Einfdhrung
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Technische
Universitat
Minchen

Horst Wildemann (Hrsg.)
Flexible Arbeits- und
Betriebszeiten

Minchen 1984

ISBN-Nr. 3--89415-000-9

DM 148.- zzgl. Versandkoslen
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Flexible Arbeits- und Betriebszeiten gewinnen flr die Si-
cherung der Wetthewerbsfahigkeit an Bedeutung. Eine
kundennahe Produktion und Zulieferung erfordert es, In-
dustriebetriebe wie Dienstleistungsunternehmen zu orga-
nisieren. Hierzu stellt diese Fallsammlung richtungs-
weisende Beispiele vor.

Fallstudien aus den Unternehmen:

ABM Greiffenberger Antriebstechnik GmbH, Audi AG, Bizerba Werke
Wilhelm Kraut GmbH & Co. KG, Robert Bosch GmbH, Brose Fahrzeug-
teile GmbH & Co. KG, Diehl GmbH & Co., Grosshaus GmbH & Co. KG,

Hottinger Baldwin MeRtechnik , INA Walzlager Schaeffler KG, Indra-
mat GmbH, Knorr-Bremse AG, Krauss-Maffai AG, M. Kutsch GmbH &
Co. KG, Linde AG, Mercedes Benz AG, Nestler Zeichentechnik GmbH
& Co., Renk AG, Andreas Stihl, Verein der Bayer. Metallindustrie e.
V., Vereinigte Aluminium-Werke AG, Zahnradfabrik Passau GmbH

Arbeitszeitmanagement

Flexible Arbeitszeiten & Gruppen- und Teamorganisation
& neue Entgeltsysteme
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Flexible Arbeits-
zeiten & Gruppen-
und Teamargani-
sation & neue
Engeltsysteme
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Technische
Universitat
Mdnchen

Horst Wildemann (Hrsg.)
Flexible Arbeitszeiten &
Gruppen- und
Teamorganisation & neue
Entgeltsysteme

Munchen 1984

ISBN-Nr. 3-929918-47-1

DM 264.- zzgl. Versandkosten

Diese Fallsammiung enthalt konkrete Hinweise und L6-
sungen fur die Entwicklung und Umsetzung flexibler Ar-
beitszeitmodelle, neuer Entlohnungskonzepte und die
Nutzung der Problemldésungskapazitat der Mitarbeiter in
Form von Gruppenarbeit. Viele Unternehmen streben
durch eine positive Beeinflussung der kritischen Erfolgs-
faktoren Kosten, Qualitdt und Zeit eine Differenzierung im
Wettbewerb an. Da alle Unternehmen die gleichen Ziele
verfalgen, ist es fir eine Differenzierung allein entschei-
dend, wie schnell es einem Unternehmen gelingt,
Verbesserungen zu erzielen.

Fallstudien aus den Unternehmen:

Asea Brown Boveri AG, BMW AG, BfG Bank AG, Hottinger Baldwin
MeBtechnik, Siemens AG, VW AG

76

Benchmarking

ProzeB- und Performance-Benchmarking

Prozef3- und
Performance-
Benchmarking

Technische
Universitat
Minchen

Horst Wildernann (Hrsg.)
ProzeB- und Performance-
Benchmarking

Minchen 1995

ISBN-Nr. 3-929918-63-3

DM 238.- zzgl. Versandkosten
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Diese Fallsammlung zeigt praktisch erprobte Konzepte zur
erfolgreichen Durchfilhrung von ProzeBbenchmarking auf,
um ProzeBverbesserungen in Quantenspriingen zu errei-
chen. Konkrete Fallbeispiele erleichtern die Umsetzung in
die betriebliche Praxis. Zur Unterstitzung der Prozef3- und
Potentialanalyse werden geeignete Tools, die ein schnelles
Erkennen von Unternehmenspotentialen erlauben, vorge-
stellt. Diese Praxisbeispiele unterstutzen das Management
in Ihrer Aufgabe, Moglichkeiten fir Quantenspringe in der
Leistungsfahigkeit inner- und Gberbetrieblicher Prozesse
zu erfassen und zu realisieren.

Fallstudien aus den Unternehmen:
ABB Produktionstechnik und Logistik GmbH, Babcock Beiersdorf

AG, Bertelsmann AG, BMW AG, Flender AG, Hapag-Lloyd AG, Kau-
tex AG, Mercedes Benz AG, Philips Licht GmbH, Porsche AG,
Siemens AG, Stoll GmbH & Co.

Controlling

Controlling von Geschéaftsprozessen
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| Controlling von
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Technische

Universitat
Minchen

Horst Wildemann (Hrsg.)
Controlling von
Geschifisprozessen
Minchen 1996

ISBN-Nr. 3-931511-02-2

DM 256.- zzgl. Versandkosten

Die konsequente Ausrichtung der Organisation an Ge-
schéaftsprozessen stellt neue Anforderungen an das be-
triebliche Controlling. Traditionelle Controlling-Konzepte
stoBen unter den verdnderten organisatorischen Rahmen-
bedingungen in zunehmendem MaBe an Grenzen. Eine
Fokussierung auf funktionale Teilbereiche, unter weitest-
gehender Ausklammerung der standig wachsenden indi-
rekten Kostenbldcke, verdeckt die Sicht auf die eigentlich
kosten- und zeittreibenden Faktoren. Diese Fallsammlung
erklart die Gestaltungsprinzipien und Wirkungsweisen
moderner Controllingkonzepte.

Falistudien aus den Unternehmen:
Fichtel & Sachs AG, GENUPORT TRADE AG, Kléckner-Moeller GmbH,

Mercedes Benz AG, tegut Stiftung & Co., Joh. Vaillant GmbH & Co.,
VOKO Franz Vogt Vermogensverwaltung GmbH, Zumtobel Licht GmbH
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Einkaufspotentialanalyse

Einkaufspotentialanalyse und europaische Keiretsu-Systeme,
Genesis mit Lieferanten
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Einkaufspotential-
analyse und euro-
pdische Keiretsu-
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Universitat
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Horst Wildemann {Hrsg.)
Arbeitszeitmanagement
Minchen 1896

ISBN-Nr. 3-629918-39-4

DM 238.- zzgl. Versandkosten
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Die Einkaufspotentialanalyse als erprobte Vorgehensweise
zur systematischen ErschlieBung von Rationalisie-
rungspotentialen gewinnt aufgrund verdnderter Markt-
situationen, wo ganze Wertschopfungsketten konkurrieren,
immer mehr an Bedeutung. Dieses Konzept stitzt sich auf
eine Analyse der unternehmensspezifischen Beschaffungs-
situation und ermdglicht eine zielgerichtete Reorganisation
der Geschaftsbeziehungen

und zeigt Wege zur Bildung europaischer Keiretsu-
Systeme auf. Die verodffentlichten Praxisbeispiele zeigen
Strategien, Methoden und Vorgehensweisen.

Fallstudien aus den Unternehmen:
AEG AG, Bizerba GmbH & Co. KG, Robert Bosch GmbH, BMW AG,

Mercedes Benz AG, Siemens AG, Webasto Kaltetechnik GmbH,
Joh. Winkelhofer & S6hne GmbH & Co. KG

Entlohnung

Gruppenarbeit & Kontinuierliche Verbesserung
& Neue Entlohnungsformen

Gruppenarbeit &
| Kontinuierliche
Verbesserung
& Neue
Entlohnungsformen |

nm

Technische
Universitat
Minchen

Rolf Buhner, Horst Wildemann
(Hrsg.)

Gruppenarbeit & Kontinuier-
liche Verbesserung

& Neue Entiohnungsformen

Mdnchen 1995

ISBN-Nr. 3-929918-65-X

DM 246.- zzgl. Versandkosten

Diese Fallsammlung gibt konkrete Hinweise flr die Ent-
wicklung und Umsetzung neuer Entlohnungskenzepte und
neuer Formen der Gruppenarbeit zur Unterstiitzung des
kontinuierlichen Verbesserungsprozesses. An Beispielen
werden deren Umsetzung in der Praxis beschrieben und
ihre Vor- und Nachteile diskutiert. Realisierbare Problem-
I6sungen

stehen im Mittelpunkt dieser Fallsammiung.

Fallstudien aus den Unternehmen:
Audi AG, Bertelsmann AG, Carl Freudenberg, Fichtel & Sachs AG,

Hottinger Baldwin MeRtechnik GmbH, Keiper Recaro, Landis &
Gyr, Lohr und Bromkamp GmbH, Joh. Vaillant GmbH, Zahnradfabrk
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F&E und Konstruktion

Schnelle Produktentwicklung durch neue organisatorische
Konzepte und kundenorientierte, zeit- und kosteneffiziente Prozesse
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Harst Wildemann (Hrsg.)
Schnelle Produktentwicklung
durch neue organisatorische
Konzepte

Munchen 1996

ISBN-Nr. 3-931511-00-6

DM 198.- zzgl. Versandkosten

81 Informationssysteme

Das Management von Entwicklungsprozessen, organisa-
torische Konzepte und Strategien zur Erfolgssicherung
durch Innovation sind Inhalt dieser Fallsammlung. Die
Themen umfassen internationale F&E- und Zuliefernetz-
werke, Konzeptwettbewerbe mit Zulieferern, F&E-
Outsourcing, neue Tools im Software-Engineering, Rapid
Prototyping, F&E-Benchmarking, Set-based Concurrent
Engineering, zielkostengerechte Produktgestaltung, Re-
verse Engineering, Target Costing, Conjoint-Analyse, Wert-
analyse und -gestaltung sowie Produkt- und ProzeBbench-
marking.

Fallstudien aus den Unternehmen:
BMW AG, Fraunhofer Institut Arbeitswissenschaft und Organi-

sation, International Aero Engines, Landis & Gyr Building Control
(Deutschland) Produktions GmbH, Mercedes Benz AG, Siemens
AG, Technische Universitat Minchen, VW AG, Carl Zeiss

Informationsstrome in Unternehmensnetzwerken
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Informationsstrome
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Technische
Universitat
Minchen

Peter Mertens, Hans-Peter
Wiendahl, Horst Wildemann
(Hrsg.)

Informationsstrome in
Unternehmensnetzwerken
Munchen 1896

ISBN-Nr. 3-929918-85-4

DM 256.- zzgl. Versandkosten

Produktionsunternehmen haben sich in den vergangenen
Jahren entlang der Wertschépfungskette kundenorientiert
in weitgehend selbstandige Einheiten umstrukturiert. Diese
Einheiten wurden in Unternehmensnetzwerken zusammen-
gefaBt. Diese Entwicklung erfordert nun die Neuausrich-
tung der Informationsstrukturen und Informationsverarbei-
tung im Sinne der Dezentralisierung. Hierzu stellt diese
Fallsammlung methodische Ansétze und Ldsungen aus
Wissenschaft und Praxis vor, die konkrete Hinweise flir
die Gestaltung der zukinftigen Fabrik geben.

Fallstudien aus den Unternehmen:
Hoesch Rothe Erde GmbH, Leica AG, LVD Company, Philips Medizin

Systeme, Erwin Sick GmbH, Siemens AG, Siemens-Nixdorf Infor-
mationssysteme AG, syskoplan GmbH, Joh. Vaillant GmbH & Co.
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Logistik-Redesign

Redesign & Reengineering in der Logistik

Redesign &
Reengineering in
der Logistik

Technische
Universitat
Minchen
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Harst Wildemann (Hrsg.)
Redesign & Reengineering in
der Logistik

Minchen 1995

ISBN-Nr. 3-929918-79-X

DM 184.- zzgl. Versandkosten
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Diese Fallsammlung stellt innovative Logistikkonzepte und
excellente logistische Problemlésungen Uber Bran-
chengrenzen hinweg vor. Logistische Spitzenleistungen
sind im Zeitalter tiefgreifender wirtschaftlicher Verande-
rungen wichtiger denn je, denn die Logistik verbindet
Kunden, Lieferanten, Produzenten und Logistikdienstleister
in virtuellen Netzwerk-Partnerschaften und ist fur die Ge-
samtoptimierung von Geschéaftsprozessen unerlaBlich.

Fallstudien aus den Unternehmen:
Bahntrans GmbH, Bertelsmann Distribution GmbH, Compagqg

Computer EMEA GmbH, McKinsey & Company, SAP AG, Siemens
AG, Joh. Vaillant GmbH & Co., Zeppelin Baumaschinen GmbH

Make or Buy

Make or Buy & Insourcing

Make or B'uy &
insourcing
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Horst Wildemann (Hrsg.)
Make or Buy & Insourcing
Minchen 1993

ISBN-Nr, 3-929918-27-7

DM 188.- 2zgl. Versandkosten

Diese Fallsammlung enthalt Konzepte zur Optimierung der
Eigenfertigkeit und des Fremdbezugs unter Einbeziehung
von Zulieferanten als Wertschépfungspartner. Anwen-
dungsméglichkeiten, Vor- und Nachteile sowie Vorausset-
zungen auf Zulieferseite stehen im Mittelpunkt dieser
Praxisbeispiele. Zur Unterstitzung von Make or Buy-
Entscheidungen werden neue Methoden zur Bestimmung
von Kernkompetenzen fur Produkte und Fertigungstechno-
logien vorgestellt.

Fallstudien aus den Unternehmen:
ABB Produktionstechnik und Logistik GmbH, AEG Schienen-

fahrzeuge GmbH, Audi AG, MAHO AG, Mercedes Benz AG, Fritz
Werner AG, Zellweger Energietechnik GmbH
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Produktentwicklung

F&E-, markt-, montage-, fertigungs- und logistikgerechte
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ISBN-Nr. 3-929818-04-8

DM 198.- zzgl. Versandkosten
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Diese Fallsammlung enthalt die Beitrdge zum Kolloguium
Just-In-Time in Forschung & Entwicklung und Konstruktion
und présentiert Ergebnisse eines Forschungsprojektes,
die in enger Zusammenarbeit mit den angegebenen Unter-
nehmen erarbeitet wurde. Es werden Losungsansétze flr
die Gestaltung von Strukturen und Ablaufen im F&E-
Bereich vorgestellt, sowie neue Formen der Projekt- und
Unternehmensorganisation, Ablaufkonzepte wie Simulta-
neous Engineering, den Einsatz praventiver Methoden der
Qualitatssicherung wie FMEA und QFD und Methoden der
Qualitatssicherung in der Softwareentwicklung.

Fallstudien aus den Unternehmen:
Alois Kober AG, Audi AG, BMW AG, Boehringer Mannheim GmbH,

Kniirr AG, Leica AG, MTU GmbH, Lohr und Bromkamp GmbH,
Siemens Nixdorf AG, Stoll GmbH & Co., VDO Adolf Schindling AG

Produktivitat

Genesis: Eine Methode zur kurzfristigen Produktivitatssteigerung
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GENESIS (Grundlegende Effektivitatsverbesserung nach
einer Schulung in schlanker Produktion, Organisation und
Beschaffung), eine vom Herausgeber entwickelte Methode,
basiert auf einem praxiserprobten Workshop-Konzept, bei
dem Ldésungsanséatze, Methoden und standardisierte
Vorgehensweisen zur kurzfristigen Schaffung schlanker
Strukturen vor Ort geboten werden. Diese Fallsammlung
zeigt Vorgehensweise, Anwendungsmaoglichkeiten, Erfolge
und Grenzen von Genesis.

Fallstudien aus den Unternehmen:
Berna AG, Gebr. Happich GmbH, Landis & Gyr Energy Manage-
ment AG, Magnetic Elektromotoren AG, Schindler Waggon AG,

SIG Schweizerische Industrie-Gesellschaft AG, Stoll GmbH & Co.,
Thyssen Aufzlige GmbH, Von Roll - Schweizerische Isola-Werke,
VW AG, VOKO-Franz Vogt & Co. KG
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Kosten- und Leistungsrechnung fir praventive
Qualitatssicherungssysteme

Inhalt dieser Fallsammlung sind Erfahrungen und Empfeh-
e oo lungen zur Einfihrung und Anwendung einer Kosten- und
e Leistungsrechnung fiir praventive Qualitatssicherungs-
‘L“‘,ﬂf;f;;:ﬁ:cﬁ systeme auf der Basis von Fallstudien und praktischen
(Pt e Fallen aus unterschiedlichen Branchen. Es werden Gren-
= zen und Erfolge transparent gemacht und anhand vieler
WLW Schaubilder und Grafiken gezeigt, wie Unternehmen die
Q:QEE{‘ES Kosten-und Leistungsrechnung fir praventive Qualitats-
sicherungssysteme in der Praxis nutzen,

Horst Wildemann (Hrsg.}
Kosten- und Leistungs-
rechnung fOr praventive
Qualitatssicherungssy
Miinchen 1984
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Fallstudien aus den Unternehmen:
BMW AG, Robert Bosch GmbH, Fichtel & Sachs AG, Honeywell

Europe SA, Kabelmetal AG, KHD Klockner Humboldt-Deutz AG,
Leica AG, Lohr & Bromkamp GmbH, Mettler Toledo GmbH
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Entwicklungsstrategien fiir Zulieferunternehmen

Die Fallbeispiele berichten zum einen lUber neue For-
e o i schungsergebnisse und zum anderen tber neue Wege in

der Abnehmer-/Zuliefer-Beziehung zur Steigerung der
Wettbhewerbsfahigkeit der Unternehmen. Diskutiert wird
| eine partnerschaftliche Zusammenarbeit, Unter-
[ S— nehmensnetzwerke und Strategien far Zulieferanten.

i

Technische
Universitat
Manchen

Schyerpurk Lugalk

fen filr Zuliefer-

|
Entwicklungsstrateg
unternehmen

. Fallstudien aus den Unternehmen:
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Minchen 1993
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AG, Landis & Gyr GmbH, GKN-Automotive, Léhr & Bromkamp
GmbH, Mercedes Benz AG, Metzeler Automotive Profiles GmbH,
Carl Schenck, ITT Teves, VW AG, ZF AG
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Das agile Unternehmen

Kostenfiihrerschaft und Service

Horst Wildenunn
Herszcher

Minehener Management
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Entscheidend fur die Wettbewerbsfahigkeit ist es, dem
Kunden zum richtigen Produkt den richtigen Service an-
bieten zu kénnen. In Uber 40 Fallstudien wird gezeigt, wie
eine simultane Entwicklung von Produkten und Service,
die Einflhrung von Produkt- und Serviceplattformen, die
Nutzung von Synergieeffekten in Marktallianzen und die
Kooperation mit Zulieferanten es agilen Unternehmen
erlaubt, Kostenfiihrerschaft und excellente Serviceleistun-
gen zu erzielen.

Fallstudien aus den Unternehmen:
Allianz, Blanco, BMW, BTR, Daimler Benz, DBV-Winterthur
Versicherungen, Deutsche Post, Eisenwerk Brihl, FAG, Fendt,

Giesecke & Devrient, Grundig, ITT, Knirr, Krupp-Hoesch, Kuka,
Neoplan, Rexnord, Rodenstock, Schindler, Schmierstoffraffinerie
Salzungen, Siemens, Siepmann, Vaillant, VHB Industriebatterien,
VIAG, Webasto
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Marktfihrerschaft
Wege flir ein profitables Unternehmenswachstum

91 EngpaBorientierte Logistikanalyse

EngpaBorientierte Logistikanalyse - Methoden zur kurzfristigen
Lelstungsstelgerung in Produktionsprozessen

Horst Wildemann
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DM 148.- zzgl. Versandkosten
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Produktklinik

Wertgestaltung von Produkten und Prozessen
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* anhand erfolgreicher Fallstudien aus der Automobilindustrie, 3

Der erste TCW-report zeigt Entwicklungsstrategien zur
MarktfUhrerschaft. Anhand von Fallbeispielen verdeutlicht er
sowohl die Merkmale erfolgreicher Unternehmen als auch
die in der Praxis haufig vorhandenen Defizite. Zur Errei-
chung der Erfolgsfaktoren der Marktfihrer unterschied-
lichster Branchen werden konkrete Methoden aufgezeigt.
So werden Konzepte und Vorgehensweisen bei der Imple-
mentierung von Lernprozessen in Unternehmen dem Prak-
tiker ebenso nahegebracht wie die Gestaltung einer kunden-
orientierten Organisation. Abgerundet wird der Report durch
Strategien zur Verteidigung der erarbeiteten Markt-
fuhrerschaft. Zu den Fallstudien der Vorstandsvorsitzenden
Dr. Ferdinand Piéch (VW), Eckhard Pfeiffer (Compag), Dr
Schumacher (Siemens) und Dr. Winkhaus (Henkel), spiegeln
sich die Anwendungen der Konzepte. Der TCW-report eignet
sich zur Schulung und zum Selbststudium.

Hans-Peter Wiendahl
Engpaforientierte Logistikanalyse
Miinchen 1898

TCW Transfer-Centrum GmbH

ISBN 3-931511-52-9
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Produktklinik

Lierferfahigkeit und Liefertreue sind zur Starkung der Stellung
im Wettbewerb in jedem Unternehmen kontinuierlich

¥| auszubauen und zu starken. Zur Unterstitzung dieser
1| Aufgabe wurde die engpafBorientierte Logistikanalyse

entwickelt. Diese ermoglicht es, den Produktionsablauf
transparent darzustellen, logistische Engpasse im Materialflu3

|| und deren Ursachen aufzuzeigen und die Ableitung und
Bewertung geeigneter MaBnahmen zu unterstiitzen. Ein

wesentliches Merkmal dieses neuen Ansatzes besteht darin,
daB die funktionalen Zusammenhénge zwischen den
logistischen ZielgréRen auch quantitativ beschrieben werden.
Somit ist die Voraussetzung flir eine zielorientierte
Pasitionierung in dem Spannungsfeld kurzer Durchlaufzeiten
und geringer Bestande einerseits und einer hohen Auslastung
andererseits gegeben.
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Service-Differenzierungspotentiale

Kreativitats- und Innovationsmanagement ersetzt Wert-
analyse durch Wertgestaltung fir den Kunden. Das Konzept
der Produktklinik als Lernort besteht darin, daB eigene Pro-
dukte, Prozesse und Produktideen aufbauend auf Markt-,
Wettbewerbs- und Kundenbenchmarking direkt verglichen
werden.

In diesem Report wird das Konzept der Methodenbaukasten

Haorst Witdemann
Service-Differenzierungspotentiale
Minchen 1988

TCW Transfer-Centrum GmbH

ISBN 3-931511-54-5

DM 148.- zzgi. Versandkosten

dem Maschinenbau und der Zulieferindustrie vorgestelit und
ein Leitfaden zur Einfihrung aufgezeigt.

Der Report enthalt neben den Erlauterungen Schaubilder,
die als Schulungsunterlage dienen kénnen.

Das Service-to-Sucess - Konzept

d |m Wettbewerb ist es kiinftig entscheidend, dem Kunden zum
{| richtigen Produkt den richtigen Service anbieten zu kénnen.

Das Konzept "Service-to-Sucess” ist eine folgerichtige

I Weiterentwicklung der bisher verfolgten Optimierungsansétze.

Schlanke Strukturen, Total Quality Management und
Produktklinik sind gute Voraussetzungen fir den neuen Weg.
Eine ausgepragte Kultur des Lernens im Unternehmen, die
Delegation der Verantwortung in die kundennahen Bereiche
sowie gezielte Kundengesprache ermdglichen es, die
Erfolgsfaktoren des Kunden in ein innovatives Servicekonzept
umzusetzen.

Der TCW-report "Service" erlautert detailliert Konzepte und
Wirkungsmechanismen neuer Servicestrategien. Fallstudien
aus der Industrie und ein Vorgehensschema zur Einfihrung
vervollstandigen die umfassende Darstellung.
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Montage-Management

Montage-Management
Lésungen zum Montieren am Standort Deutschland
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Die Betrachtung der Montage als ganzheitliches System von
der Produktentwicklung bis zur Gestaltung von Montage-
systemen und -steuerungen ist die Chance flr den Montage-
standort Deutschland. Neben organisatorischen Leistungen
zum Erzielen eines gelebten Simultaneous-Engineering ist
der konsequente Einsatz innovativer Planungswerkzeuge zur
Systemgestaltung wie Virtual-Production-Systeme Aufgabe
und Anspruch. Der gezielte Einsatz neuer Montagetechnik
ermdglicht die geforderte N&he zum Kunden und schlieBlich
die Entwicklung neuer, marktfahiger Produkte, z.B. auf dem
Gebiet der Mikrosystemtechnik.

Der Report zeigt seminarartig auf, wie Ubergreifendes

Management von Unternehmensstrukturen, Planungswerk-
zeugen und Montagetechnik erreicht werden kann und
verifiziert die Methoden mit erfolgreichen Fallbeispielen aus
der industriellen Praxis.

Entgelt

Entgelt - Neue Arbeitsstrukturen erfordern neue
Vergiitungskonzepte

Rolf Buhner

Entgelt

Mulnchen 1998

TCW Transfer-Centrum GmbH
ISBN 3-931511-66-9

DM 148.- zzgl. Versandkosten

Durch die zunehmende Flexibilisierung der Arbeit, nicht nur
im Produktionsbereich, verdndern sich die Arbeitsstrukiuren
und Ablaufprozesse innerhalb des Unternehmens. Gefordert
wird mehr Motivation, mehr Verantwortung und damit
verbunden auch eine bessere Qualifi-kation. Ein geeignetes
Entgeltmodell gilt als notwendige Rahmenbedingung fiir
unternehmerisches und an gemeinsamen Zielen
ausgerichtetes Verhalten der Mitarbeiter. In dem Report wird
das Konzept der qualifikationsorientierten Entlohnung dem
der leistungsorientier-ten Entlohnung gegentbergestelit.
Fragen der Lohngerechtigkeit und des Anreizes werden
ebenso wie ausgewdhite Formen der Mitarbeiterbeteiligung
erortert. Mehrere Fallstudien stellen einige verschiedene
Anséatze aus der Praxis vor, die Entlohnung von Arbeitern
und Fuhrungskraften neu zu gestalten.
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Revitalisierung von Unternehmen

Revitalisierung von Unternehmen
Vom Mitarbeiter zum Mitunternehmer
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Die Realisierung von Wettbewerbsvorteilen durch sprung-
hafte Leistungsverbesserungen und Innovationen sowie
deren dauerhafte Verteidigung erfordert das Ingangsetzen
und Aufrechterhalten eines Lernprozesses. Lernen auf allen
Hierarchiestufen durch Nutzung und Forderung der Kreativitat
der Mitarbeiter wird dabei zum strategischen Erfolgsfaktor.
"Vom Mitarbeiter zum Mitunternehmer" wird zum Schlagwort
moderner Unternehmensfihrung.

In diesem Report werden die Konzepte zur Revitalisierung
von Unternehmen auf der Basis funktions- und
hierarchietibergreifender Mitarbeiterbeteiligung praxisnah
vermittelt. Exemplarische Fallstudien zu einzelnen Anséatzen
dienen einer weiteren Vertiefung der behandelten
Themenbereiche.

Der TCW-report eignet sich zur Schulung und zum Selbst-
studium.

Software-Engineering

Software-Engineering - Schliissel fir ProzeB-beherrschung und
Informationsmanagement

Manfred Broy
Software-Engineering
Minchen 1998

TCW Transfer-Centrum GmbH
ISBN 3-831511-52-9

DM 148.- zzgl. Versandkosten

i| Aufgrund der Dominanz der ProzeBbeherrschung und des

Managements von Informationen wird die Informatik
bestimmend in der Organisation. Neuartige Produkte,
Produktionsweisen und Vertriebswege werden durch
Informations- und Kommunikationstechnik erst ermdéglicht.
Software wird zum zentralen Gestaltungsmittel der
Unternehmen und Software Engineering zur

“ Schlusseltechnik. Der Reifegrad eines Unternehmens im

Software Engineering bestimmt entscheidend seine
Flexibilitat, seine Wettbewerbsstarke und seine Fahigkeit,
umfassend das Betriebsmittel Information zu nutzen.
Es werden Strategien zur Verbesserung des Reifegrads im
Software Engineering aufgezeigt. Besonderes Gewicht wird
darauf gelegt, eine enge Ausrichtung der
Softwarefunktionalitdt mit den Unternehmenszielen zu
erreichen.
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Auftragsabwicklungssegmente-Kundenorientierung und
Teambildung in der Auftragsabwickliung

Der TCW-report enthalt Konzepte flr eine Vereinfachung und
kundenorientierte Neugestaltung der Auftragsabwick-
lungsprozesse. Systematisch werden in diesem Praxis-Report
die in den indirekten Bereichen verborgenen Produktivitéats-
reserven erschlossen. Gerade Einzel- und Kleinserien-
fertigung sind durch eine hohe Variantenvielfalt und kunden-
spezifische Entwicklungen immer komplexer geworden. Das
Werk enthalt systematisierte Vorgehensweisen zur Planung
und Einfithrung von Auftragsabwicklungssegmenten in
Unternehmen. Fallstudien, bewahrte Analysemethoden und
- formblétter helfen dem Praktiker bei der Einflhrung.

Der Praxis-Report eignet sich zur Schulung und zum
Selbststudium.

Horst Wildemann
Auftragsabwicklungssegmente
Minchen 1999

TCW Transfer-Centrum GmbH
ISBN 3-931511-57-x

DM 148.- zzgl. Versandkosten
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Angebotssysteme
Werkzeuge und Tools im Vertrieb

{| Zu Angebotssystemen gehdren elektronische Produki-
kataloge in Form von CD-ROMS, Kiosken, vielféltige Elec-
tronic-Commerce-Systeme, innovative Workflow-Manage-
%| ment-Lésungen bei kundenindividueller Variantenfertigung
|| oder rechnergestiitzte Methoden zur Hilfe bei der Bildung
von Angebotspreisen.

In diesem Report wird ein systematischer Uberblick tber
* diese Werkzeuge des Vertriebs gegeben.

Der Praxis-Report eignet sich zur Schulung und zum
Selbststudium.

Peter Mertens

Angebotssysteme

Minchen 1999

TCW Transfer-Centrum GmbH
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Elektronikproduktion - Strategisches Produktionsfeld im globalen
Wettbewerb

Nahezu alle Produktbereiche, von der Unterhaltungselektronik
bis zum Werkzeugmaschinenbau, werden von der raschen
Entwicklung in der Elektronikproduktion gepragt. Durch die
| vermehrte Integration der Elektronikkomponenten und durch
Substitution von mechanischen durch elektronische Bau-
gruppen hat die Elektronik in den letzten Jahren einen stetigen
und steilen Aufschwung erfahren. Somit liegt der Erfolg zu-
kiinftiger technischer Systeme, sowohl im Konsum- als auch
im InvestitionsgUterbereich, ganz zweifelsfrei in der kreativen
Kombination von Mechanik, Elektronik und Software.
Gegenwartig werden die Perspektiven und Konsequenzen
der Elektroniktechnologie als Grundlage fur erfolgreiche
technologische und produktseitige Innovationen jedoch oft
verdrangt.

100 Dienstleistungsengineering

Dienstleistungsengineering - Dienstleistungsvernetzung mit
Kommunikationsmarkten

Der TCW-report zum Service-Engineering zeigt an konkreten

Beispielen die systematische Entwicklung und markt-

orientierte Bandelung von Dienstleistungen sowie deren

Vernetzung auf den kiinftigen Kommunikationsmaérkten. Als

zentrale Fragestellung werden aufgegriffen:

- Kundenorientierte Entwicklung von Leistungsbundeln in
Telekooperationsnetzwerken

- Methoden und Werkzeuge zum Dienstleistungs-
Engineering

Dabei geht es vor allem auch um den Zuschnitt einer Ver-

netzung von Industriegitern und Dienstleistungen. Markt-

flihrerschaft durch Leistungsbundelung und kundenorien-

tiertes Service-Engineering muf3 verstarkt in den Fokus der

Marktstrategien gerlickt werden.

Klaus Feldmann
Elektronikproduktion
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DM 148.- zzgl. Versandkosten
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Vorgehen und Fallstudien zur Steigerung der Unternehmensqualitat

Horst Wildemann

Total Quality Management
Minchen 1998
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Das Leadership-Haus

Es ist unbestritten, daf3 die Qualitat als Wettbewerbsfaktor
und als Gestaltungsziel herausragende Bedeutung besitzt.
Erfolgreiche Qualitdtsunternehmen, die bereits frihzeitig das
Konzept des Total Quality Managements adaptiert haben,
kénnten hinsichtlich des Umsatzes, der Rendite und des
Marktanteils beachtliche Erfolge verzeichnen. Der gleich-
namige TCW-report gibt zunéchst einen Uberblick iber die
Historie und die Entwicklung des Qualitdtsverstandnisses.
Hierauf aufbauend werden die wesentlichen Leitlinien, Bau-
steine und Methoden des TQM-Konzeptes vorgestellt. Die
handlungsorientierte Vorgehensweise veranschaulicht, wel-
che Schritte notwendig sind, ein solches Konzept erfolgreich
zu implementieren.

Das Leadership-Haus

Die nicht-delegierbaren Aufgaben der Fuhrenden

Hans H. Hinterhuber

Das Leadership-Haus
Minchen 1899

TCW Transfer-Centrum GmibH
ISBN 3-931511-70-7
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Gesundschrumpfen durch Konzentration auf die Kernkompe-
tenzen und Qutsourcing nicht kompetitiver Tatigkeiten zeich-
net keinen Unternehmer und keine Flhrungskraft auf Dauer
aus. Die Fuhrungsverantwortung besteht darin, neue Még-
lichkeiten zu entdecken, sowie daraus Nutzen fir die Unter-
nehmung und die anderen "Shareholder" zu ziehen. Dies
gelingt nur, wenn die Flhrenden das Beharrungsvermdgen
der Mitarbeiter und das Tragheitsmoment der Unternehmung
schneller und besser abbauen als dies die Konkurrenten in
der Lage sind. AnschlieBend werden die mit Leadership und
Management verbundenen Systeme aufgezeigt und Losungs-
vorschldge entwickelt. Diese werden modellhaft anhand des
"Fuhrungsrades" dargestellt, das die nicht-delegierbaren
Aufgaben der Unternehmer und Flhrungskrafte anschaulich
zum Ausdruck bringt.

Globalisierung

Unternehmensfiihrung und -steuerung in globalen Markten

Horst Wildemann
Globalisierung

Minchen 1989

TCW Transfer-Centrum GmbH
ISBN 3-931511-79-0

DM 148.- zzgl. Versandkosten

In sechs Fallstudien von Dr. Karl-Hermann Baumann, Auf-
sichtsratsvorsitzender Siemens AG, Dr. Gerhard Cromme,
Vorstandsvorsitzender Krupp-Thyssen AG, Dr. Helmut Perlet,
Vorstandsvorsitzender Allianz AG, Rainer Grohe, Vorstands-
mitglied VIAG AG, Jirgen K. Nehls, Geschéaftsfihrer Giesecke
& Devrient und Dr. Edward G. Krubasik, Vorstandsmitglied
Siemens AG werden die erprobten Konzepte zur Unterneh-
mensflhrung, der Entwicklung von Unternehmensstrategien,
des Controllings und Risikomanagements des Portfolioma-
nagements der Kundenorientierung und der Kontinuierlichen
Erneuerung vorgestellt. Es wird anhand von konkreten Bei-
spielen veranschaulicht, welche Instrumente, Organisations-
formen und situative Lésungen in globalen Mérkten zum Er-
folg fihren. Dieser TCW-report zeigt exemplarisch auf, welche
Impulse und Fihrungsaufgaben das Management angesichts
der weltweiten Herausforderungen wahrnehmen muf3.

104 Unternehmensfusion

Unternehmensfusion
hyssen - Fall

Der Krupp-Hoesch-T

Horst Wildemann (Hrsg )
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Die Fusion mit Thyssen stellt die logische Konsequenz der
Maxime einer erfolgreichen Konzemfiihrung der Krupp AG
dar: Strategische Leitlinien, die das Konzernportfolio focus-
sieren, werden zielgerichtet und klar sowohl in der Personal-
flhrung als auch im Controlling umgesetzt. Die Verfolgung
des Prinzips "Marktfihrer" leitet das Fusionskonzept und die
Zukunftsaspekte des zuklnftigen "Ruhrgiganten”.

“ In diesem Report, der in sechs Kapiteln gegliedert ist, wird

das Fusionskonzept anhand einer erfolgreichen Fallstudie
vorgestellt sowie Erfolgsfaktoren diskutiert. Uber die Tages-
aktualitat der Krupp-Thyssen-Fusion wird die Vorgeschichte
der Fusion aufgezeigt. AnschlieBend werden die Maxime der
erfolgreichen Konzernfiihrung sowie die Grundregeln einer
erfolgreichen Fusion vorgestellt. Im Ausblick wird die zukinf-
tige Entwicklung des "Stahlriesen” diskutiert.



105 Retrograde Terminierung

Integratives Konzept zur Fertigungssteuerung bei vernetzter
Fertigung

Immer mehr Unternehmen stehen vor dem Problem, dal3
sich die klassischen Konzepte zur Planung und Steuerung
der Produktion vor dem Hintergrund der Veranderungs-
tendenzen in der industriellen Produktion zunehmend als
unzureichend erweisen. Gerade bei auftragsorientierter
Einzelfertigung nach dem Werkstattprinzip und vernetzten
Produktionsprozessen ist das Problem der termingerech-
ten Steuerung der Auftrdge und der zeitlichen Abstim-
mung der Arbeitsgdnge von entscheidender Bedeutung.
Die Simulation erlaubt es dem Disponenten, die Auswir-
kungen der Steuerung hinsichtlich der unterschiedlichen
Ziele der Ablaufplanung zu analysieren. In diesem Report
wird die Steuerungsphilosophie und das Planungskonzept
der Retrograden Terminierung anhand von Beispielen
erlautert. EinfUhrungsstrategien, die Moglichkeiten der
Ausgabe und grafischen Aufarbeitung der Planungsergeb-
nisse und praktische Einsatzerfahrungen runden die um-
fassende Darstellung ab.

106 Software-Vertragsrecht

Software-Erstellung, -Uberlassung, -Anpassung und -Pflege
einschlieBlich Beratungsvertragen

Software fur das Unternehmen zu beschaffen und dort
einzusetzen, ist - nach wie vor - eine erhebliche Investiti-
on. Noch immer sind Software-Projekte mit erheblichen
Risiken behaftet. Unsicherheiten bestanden friher hin-
sichtlich wichtiger Grundlagen, so z.B. des urheberrecht-
lichen Schutzes. Inzwischen bietet das internationale,
europaische und deutsche Urheberrecht einen ausrei-
chenden Rechtsschutz fir die Software; aber auch das
Partnerrecht und das Markenrecht sowie das Recht gegen
unlauteren Wettbewerb kénnen als Schutzinstrumente
herangezogen werden. Auf diesen aufbauend hat sich
nunmehr ein effizientes Software-Vertragsrecht ent-
wickelt, dessen Strukturen und MaBgaben dargestelit
werden. Eine klare Gliederung der Vertragsgegenstande
mit Zuordnung von VYor- und Mitwirkungsleistungen und
Bestimmung der Reichweite der Rechtseinrdumung sind
mit der Ausgestaltung der Gewahrleistung und der Haf-
tung zu synchronisieren. Besonderes Augenmerk liegt auf
der wechselseitigen Sicherung der Anspriiche durch be-
sondere vertragliche Vorkehrungen, insbesondere bei
Projektleitung und -kontrolle.

Univ.-Prof. Dr. Dietrich Adam
Retrograde Terminierung
Minchen 1999
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107 Produktion

Wandiungsfahigkeit der industriellen Produktion

Die Produktion der Zukunft wird durch wandlungsfahige
Produktionskonzepte bestimmt werden. Dem gegenUlber
bestehen noch eine Reihe von Hemmnissen in den Ablau-
fen und Strukturen unserer Fabriken. Es gibt aber Metho-
den, um auch kurzfristige Veranderungen der Fabrikstruk-
turen zu erreichen. In diesem Report werden Ansétze zur
Wandlungsfahigkeit durch Kooperation mit Hilfe offener
Produktionsnetzwerke erldutert. Zielvariable Produktions-
konzepte erlauben eine schnelle Reaktionsfahigkeit der
unternehmensinternen Ablaufe. Zur Planung und Steue-
rung dezentraler autonomer Strukturen missen neue Me-
thoden entwickelt werden. Ziel aller MaBnahmen muf3 ein
Manufacturing on Demand sein.

Univ.-Prof. Dr.-Ing
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108 Kommunikationsmetriken

Kommunikationsmetriken zur Verbesserung des
Software-Entwicklungsprozesses

Ein groBes Problem des Software Engineering ist die
Verbesserung des SW-Prozesses. Ziel der quantitativen
Erfassung von SW-Systemen ist es, dem Projektmanager
Entscheidungshilfen wahrend der Entwicklung zu geben.
Viele Artifakte und Sourcecodes sind erst relativ spat im
Projekt verfugbar. Metriken wie Lines of Code oder
Function Points sind deshalb nur eingeschrénkt als Ent-
scheidungshilfen einsetzbar. In diesem Bericht zeigen wir,
wie eine quantitative Charakterisierung des Kommunikati-
onsverkehrs zwischen Projektteilnehmern helfen kann.
Wir prasentieren drei Fallstudien, in denen Kommunika-
tionsmetriken erfolgreich eingesetzt wurden, um den Ein-
satz von Tools und SW-Entwicklungs- und Management-
Methoden wie SA/SD und OMT sowie OMT und OOSE
quantitativ zu vergleichen.

Ferner zeigen wir den EinfluB3 von Methoden auf die Qua-
litat von Meetings.
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109 Partizipative Fabrikplanung

Partizipative Fabrikplanung - Verfahren zur Layoutplanung und
effizienten Arbeitsorganisation

Univ.-Prof. Dr.-Ing. Dr.-ing. E.h.
Hans-Peter Wiendahl
Partizipative Fabrikplanung
Minchen 1999

ISBN 3-931511-63-4
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Die steigende Komplexitat der Abldufe in Produktions-
unternehmen erfordert heterogene Produktionsstrukturen,
die dynamisch auf verschiedene Anforderungen reagieren
konnen. Die daraus resultierenden vielfaltigen Aufgaben
der Fabrikplanung kénnen nicht mehr von zentralen Stel-
lenim Unternehmen allein bewaltigt werden. Aus
diesem Grund ist eine Uberprifung der gangigen
Fabrikplanungstechniken, -methoden und -strategien
erforderlich. Eine Méglichkeit, der Dynamik Herr zu
werden, besteht in einer Dezentralisierung der Pla-
nungsaufgaben und Einbindung der Mitarbeiter in das
Planungsgeschehen. In diesem Report werden die
erforderlichen Methoden und Werkzeuge der Fabrik-
planung vorgestellt und ihre Anwendung unter Beteiligung
der Mitarbeiter beschrieben. Zusammen ergeben sie
einen systematischen Leitfaden fur die Fabrikplanung.
Fallbeispiele und Schaubilder erleichtern das Verstandnis
der Materie.

110 Wettbewerbsstrategien

Markt- und ressourcenorientierte Sicht der strategischen Fuhrung

Univ.-Prof. Dr.
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Unternehmen stehen heute einem dynamischen Umfeld
gegenuber. Zum erfolgreichen Uberleben am Markt reicht
das Verfolgen der gegnerischen oder traditioneller Wett-
bewerbsstrategien, z.B. der KostenflUhrerschatt, der Diffe-
renzierung oder der Fokussierung, nicht mehr aus. Es
sind vielmehr hybride Strategien, wie die Outpacing Stra-
tegies, die Mass Customization und die Dynamische Pro-
duktdifferenzierung zu ergreifen. Zudem kommt den unter-
nehmerischen Ressourcen im strategischen Umfeld eine
herausragende Stellung zu. In diesem Report werden die
verschiedenen strategischen Konzepte kritisch vorgestellt
und beurteilt. Gestaltungsfelder fir das Bestehen im Wett-
bewerb werden diskutiert. Fallstudien und Beispiele aus
der unternehmerischen Praxis zeigen den Weg zu einer
erfolgreichen Umsetzung.

111

Virtuelle Organisation

Wege zur Gestaltung und Anwendung virtueller Kooperation

Im globalisierten Wettbewerb erhéht die Konzentration auf
Kernkompetenzen den Bedarf an Kooperation. Informati-
onssysteme ermdglichen ein Zusammenarbeiten auch
tber groBe Entfernungen hinweg. Die Virtuelle Kooperati-
on von Unternehmen eréffnet ein Feld bedeutender Effizi-
enz-, Kosten-, und Qualitdtsverbesserungen, deren kon-
krete Ausgestaltung in Chancen und Risiken sich in der
Entfaltung befindet.Der Report ist ein Leitfaden zur Ein-
fihrung und Nutzung virtueller Organisationsformen. Aus

Univ.-Prof, Dr. unterschiedlichen Gestaltungsmdglichkeiten werden in
S e o Abhéngigkeit von Gestaltungszielen geeignete Konzepte
Miinchen 1999 virtueller Organisation entwickelt. Es wird eine systemati-
ISBN 3-831511-49-9 . b g . 2
DM 148,- zzgl. Versandkosten sche Vorgehensweise zur Einflhrung virtueller Kooperati-

on gegeben, die insbesondere auf den Regelungsbedarf
beim Ubergang von der konventionellen zur virtuellen
Organisationsform eingeht. Die Demonstration von Ver-
besserungspotentialen stutzt sich auf Fallbeispiele. Der
Report ist mit zahlreichen Schaubildern und Erlauterun-
gen ausgestattet, so dal3 er zum Selbststudium wie auch
fur Schulungszwecke geeignet ist.

112 Holonic Manufacturing

Agentenorientierte Techniken zur Umsetzung von Holonischen
Fertigungsstrukturen

Die heutigen Unternehmen sind bedingt durch viele Faktoren
zu einer flexiblen und effizienten Strukturierung gezwungen.
Einen neuen Strukturierungsansatz stellt das Konzept des
Holonic Manufacturing dar. Holonische Strukturen beinhalten
insbesondere Aspekte wie Dezentralitat und Kooperation.
Sie sollen im Ergebnis ein ausgeglichenes Verhaltnis
von Stabilitdt einerseits und Flexibilitdt andererseits
gewahrleisten.

Die Agentenorientierten Techniken sind eine neue

Univ.-Prof. Dr. Hermann Krallmann Softwaretechnologie zur Realisierung von dezentralen,
Fowniz NanuRsring kooperierenden autonomen Systemen. Diese neue
ISBN 5-931511.89-8 Technologie ist ein vielver-sprechender Ansatz zur

DM 148.- zzgl. Versandkosten i 5 1
Umsetzung des Strukturierungs-paradigmas "Holonic

Manufacturing”. Unser Bericht gibt ein Beispiel, wie die
Agentenorientierten Techniken zur Realisierung
entsprechender Fertigungsstrukturen eingesetzt werden
konnten.



113 Service-Engineering

Erfolgreiche Verbindung von Organisation und Entwicklungsziel

In diesem TCW-report wird anhand von Beispielen aufge-
zeigt, welche Aspekte bei der Organisation der Dienstlei-
stungsentwicklung zu bericksichtigen sind und wie diese
konkret gestaltet werden kann. Dabei liegt ein Schwer-
punkt auf der Gestaltung der "weichen Faktoren" einer
innovationsférdernden Unternehmenskultur. Fir die Um-
setzung werden MaBnahmen zur gezielten Verbesserung
der Innovationskultur vorgestelit.

Die Entwicklung neuer Leistungen mufB3 mit den Unterneh-
menszielen in Einklang stehen. Neben den organisatori-
schen Aspekten wird daher aufgezeigt, wie erfolgreiche
Unternehmen durch die Identifikation "wertvoller Leistun-
gen" fur die "richtigen Kunden" eine strategische Balance
zwischen Dienen und Verdienen schaffen kénnen.

Univ. Prof. Dr.-Ing.
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Service-Engineering
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114 Virtuelle Fabrik

Virtuelle Fabrik - Neue Wege fiir kleine und mittelstdndische
Unternehmen

Virtuelle Fabriken sind eine aktuelle organisatorische Ant-
wort innovativer Unternehmen auf ein immer turbulenteres
Umfeld. Besonders flr kleine und mittelstdndische Unter-
nehmen eréffnet dieses Modell neue Chancen, langfristig
gegen eine wachsende internationale Konkurrenz beste-
hen zu kénnen. Der Report beschreibt unterschiedliche
Gestaltungsformen Virtueller Fabriken und deren Einsatz-
méglichkeiten in der Produktion. Informationstechnische,
methodische und organisatorische Voraussetzung wer-
den ebenso dargestellt wie geeignete Produkt-Markt-
Kombinationen. Die spezifischen Risiken und Chancen
Virtueller Fabriken werden detailliert geschildert. Anhand
von Praxisbeispielen und Fallstudien wird die praktische
Umsetzung des Konzeptes erldutert.
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115 Purchased Services

Zukauf von Dienstleistungen an der Schwelle zur Service-Okonomie

Service-Okonomie als Erfolgsfaktor:

Welche Faktoren bestimmen die aktuelle Abkehr von der
Produktion als wesentlichem Wertschdpfungsfeld? Gibt es
erprobte Ansétze zur Ableitung von Service-Strategien?
Welche Aktionsfelder muf3 eine Service-Strategie im Ein-
kauf abdecken?

Methoden und MaBnahmen:

Wie sind die operativen Ziele fir Purchased Services
festzulegen? Ist der herkdmmliche Einkauf auf die neuen
Anforderungen vorbereitet? Kénnen vorhandene Metho-
den Ubertragen werden? Wie gestaltet sich die organisa-
torische und personelle Umsetzung?

Dr. Manfred Heil

Purchased Services

Minchen 1999
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Fallstudie General Electric:

Konglomerat auf dem Weg zum Service-Unternehmen;
Anforderungsprofil fir den GE-Einkauf; Rightsizing von
Standorten und Vertragsgestaltung.

116 Wissensmanagement

Wissen als strategische Ressource im Unternehmen

Der TCW report "Wissensmanagement" zeigt die Moglich-
keiten des Wissensmanagements. Wissen stellt sich zu-
nehmend als strategischer Wettbewerbsfaktor dar, der
ebenso wie die klassischen Produktionsfaktoren Rohstoff,
Kapital und Arbeit bewirtschaftet werden mul3, um Wachs-
tumspotentiale auszuschopfen. Im Kontext einer wissens-
intensiven Wertschépfung ist zunehmend wichtig, Infor-
mationen und Wissen als strategische Ressourcen im
Prozess, im Produkt und als Produkt zu nutzen. Wissen
wird somit zum Motor und zur entscheidenden GréBe im
Wertschopfungsprozel3.

In diesem Report wird das Konzept und die relevanten
Methoden anhand erfolgreicher Fallstudien aus unter-
schiedlichen Branchen vorgestellt und ein Leitfaden zur
Einfihrung aufgezeigt. Der Report enthdlt neben den
Erlauterungen Schaubilder, die sich zur Schulung und
zum Selbststudium eignen.

Univ. Protf. Dr.-Ing. Dr. h.c
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Controlling logistischer Prozesse durch eine prozeBorientierte
Leistungsrechnung

Die Wirtschaftlichkeit von logistischen Prozessen, d.h.
deren bewertete Logistikleistung zu den Logistikkosten,
stellt einen entscheidenden Faktor fir die Wettbewerbs-
fahigkeit eines Unternehmens bzw. von logistischen
Netzwerken dar. Im Mittelpunkt des vorliegenden TCW-
reports wird ein praxisgerechtes Vorgehen vorgestellt,
um die Kosten und Leistungen logistischer Prozesse
transparent zu machen. Das Vorgehensmodell basiert
auf der prozeBorientierten Leistungsrechnung, die als
eine Weiterentwicklung der traditionellen ProzeB3kosten-

Univ. Prof. Dr.

Bl o e s ! i i i
Sl S i rechnung in Richtung Leistung- und Kapazitatsmanage
Minchen 1998 ment anzusehen ist. Seine konkrete Umsetzung mit dem
B 148, eog. Versaridiosten Softwarewerkzeug Process Designer wird anhand von

Praxisfallen im Detail aufgezeigt. Auf Basis der daraus
resultierenden Auswertungen werden Wege und Ansatz-
punkte zur Optimierung der ProzeBwirtschaftlichkeit pra-
sentiert. Der Report ist mit seinen zahlreichen Schaubil-
dern sowohl als Schulungsunterlagen als auch zum
Selbststudium als Leitfaden fur die Praxis geeignet.

118 Vielfaltsmanagement

Integrative Losungsansétze zur Optimierung und Beherrschung
der Produkt- und Teilevielfalt

Die Bestrebungen vieler Unternehmen, weltweit auf allen
Markten prasent zu sein, Kunden individuell zu bedienen
und auch kleinste Marktnischen auszuschédpfen, haben in
den letzten Jahren zu einem deutlichen Anstieg der Vari-
antenvielfalt geflhrt. Diese Produktvielfalt wird technisch
zudem durch eine zu hohe Teilvielfalt realisiert, so dal3 die
resultierende Komplexitat in Entwicklung, Produktion, Ver-
trieb und Service die Beherrschbarkeitsgrenze uber-
schreitet. Fortschritte bei der Bewaltigung dieser Proble-

Univ.-Prof. Dr. matik lassen sich nur erzielen, wenn die Marktperspektive
K £ b

e st mit der Kostenperspektive des Unternehmens verbunden

Mincen 1998 und wenn betriebswirtschaftliche und technische Lo-

'ric’mféiaé‘?ﬂ'\fe{sanaxosaen sungsanséatze miteinander verknipft werden. Zudem ist

eine Verankerung in dem Flhrungs-und Controllingsy-
stem des Unternehmens erforderlich. Der Report zeigt
nicht nur die konzeptionelle Integration dieser Aspekte zu
einem markt- und gewinnorientierten Vielfaltsmanage-
ment auf, sondern macht auch die Umsetzungsbarrieren
deutlich, die fUr eine erfolgreiche Implementierung tber-
wunden werden mussen.

117 ProzeBwirtschaftlichkeit 119 Resource-Based Innovation-Management

Der Aufbau von Kernkompetenzen fiir Féihigkeiten und Prozesse
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In der Unternehmensfiihrung zeichnet sich ein Paradig-
men-wechsel ab. Wahrend in der Vergangenheit der
wirtschaftliche Erfolg einer Unternehmung durch eine
vermehrte Marktorientierung quasiautonomer Ge-
schéaftseinheiten gewéahrleistet werden sollte, liegt heute
eine andere Sichtweise vor. Fokussierung auf den Markt
wird erganzt durch Wettbewerbsvorteile, die entstehen,
wenn eine Unternehmung im Vergleich zu ihren Konkur-
renten Kerkompetenzen auf eine differentielle Weise
erwirbt, weiterentwickelt und in ihren Geschaftseinheiten
nutzt. Im vorliegenden Report wird das Innovationsma-
nagement aus dieser neuen Perspektive heraus be-
trachtet. Es wird gezeigt, wie Innovationen auf der Ebe-
ne der Produkte und Dienstleistungen erganzt werden
durch Innovationen auf der Ebene der Ressourcen, Fa-
higkeiten und Prozesse. Fallbeispiele aus der Praxis
erlautern die Méglichkeiten einer schnellen Innovation
aus der Sicht der Ressourcenorientierung.

120 KMUs und Benchmarking

Leistungsunterschiede in Europa zur Innovation nutzen
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Als relativ neue Methode zur Verwirklichung der Qualitats-
philosophie des Total Quality Management wird Benchmar-
king gezahlt. Der Mittelstand nutzt dieses Instrumentarium
wegen des derzeit hohen Aufwandes insgesamt noch zu
wenig, obwohl es nachweislich wirtschaftliche Vorteile bringt.
Zur Unterstutzung der Durchfuhrung wurde das erfahrungs-
gestutzte Interdependenzbenchmarking entwickelt. Dieses
ermoglicht die aufwandsarme Bewertung der Produktionslei-
tung. Ein wesentliches Merkmal dieses neuen Ansatzes
besteht darin, dai? die funktionalen Zusammenhange zwi-
schen Unternehmenskenngréf3en und diese beeinflussen-
den Merkmale mit statistischen Analyse ermittelt werden. Im
Rahmen der Anwendungen dieser Methode bei 100 KMUs
in Europa aufgedeckte Leistungsunterschiede aufgrund un-
terschiedlicher Unternehmensgroi3e, Branchen, Lander und
Organisationsstrukturen werden ausflhrlich diskutiert.
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ABTEILUNG/FUNKTION gl. 112 Holenic Manufacturing 3-931511-89-8 148,-
113 Service-Engineering 3-931511-72-3 148,-
114 Virtuelle Fabrik 3-931511-64-2 148,-
STRASSE/POSTFACH TCW Transfer—Centrum GmbH far 115 Purchased Services 3-931511-76-6 148,-
i o ) 116 Wissensmanagement 3-931511-68-5 148,-
Produktions-Logistik und Technologie-Management 117 ProzeBwirtschaftlichkeit 3-931511-73-1 | 148,
“ 118 Vielfaltsmanagement 3-931511-77-4 148,-
PLZ/ORT Leopoldstral3e 146 / 80804 Minchen 119 Resource-Based Innovation-Management | 3-931511-71-5 | 148,-
120 KMUs und Benchmarking 3-931511-78-2 148,- |
TELEFON/FAX DATUM/UNTERSCHRIFT Fax-Bestellservice: 089 /36 10 23 - 20 Alle Prelbesezgl. varsanghosien

Telefon: 089 /36 0523 -0
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