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1 Einleitung

1.1 Motivation

Die Dynamik der Markte stellt fertigende Unternehmen haufig vor unvorhersehba-
re Herausforderungen. Die notwendige Reaktionsfahigkeit erfordert eine moglichst
grolRe Flexibilitat in der Fertigung. Durch den gleichzeitig wachsenden Kosten-
druck im internationalen Wettbewerb erweist sich die Produktivitat in der Fertigung

als zweite zentrale Grolde.

Um eine erhohte Flexibilitat und Produktivitat zu erreichen, wird eine Verschlan-
kung der Fertigung angestrebt. Die optimale Verteilung der Wertschdpfungsaktivi-
taten (/WIL-97/, S.6) und die Reduktion der Komplexitat stehen im Vordergrund.
Im Zuge der Konzentration auf die Kernkompetenz lagern Fertigungsunternehmen
daher die Entwicklung und Herstellung von Nicht-Kernkomponenten eines End-
produkts an Zulieferer aus. Die Ubertragung von Aufgaben aus Betrieb und In-
standhaltung an die Maschinenhersteller in nachsten Schritt stellt sich jedoch un-
gleich schwieriger dar. Durch die von den Maschinenherstellern geforderten Prob-
leml6sungen in Form der Kombination von Sachgut und Dienstleistung (/SPA-
01c/, S.65) sollen Produktivitats- und Flexibilitatspotentiale realisiert werden. Ver-
fligbarkeitsgarantien, produktionsabhéngige Bezahlung und Ubernahme von Kun-
denrisiken durch die Maschinenhersteller (/BOU-97/, S.46) sind Auspragungen
dieser neuen Kooperationsformen. Die Maschinenhersteller wandeln sich dabei zu
Systembetreibern, welche in die Prozesskette integriert sind und vergleichbare
Aufgaben wie die Zulieferer ubernehmen (/WES-00/, S.646).

Selbst in der Automobilindustrie als Vorreiter neuer Formen der Aufgabenteilung
in der Fertigung war im Jahr 2000 nur in wenigen Werken weltweit eine konse-
quente Vergabe von Betreiberaufgaben an Partner umgesetzt (/HIR-00/). Ent-
scheidungshilfen fur eine starkere Integration von Maschinenherstellern sind zur

Realisierung neuer Flexibilitats- und Produktivitatspotentiale daher grundlegend.
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1.2 Zielsetzung

Die vielfaltigen Auspragungen der Fertigungsstrukturen erlauben keine allgemein
gultigen Empfehlungen fir die Vergabe von Aufgaben an externe Partner. Die
Gestaltung muss immer individuell auf Basis der speziellen Situation des Ferti-
gungsbetriebs vorgenommen werden (/WAR-99/, S.10). Im Rahmen dieser Arbeit
soll ein Modell erarbeitet werden, welches die Bestimmung der optimalen Aufga-
benteilung in der Fertigung ermdglicht. Dieses standardisierte Vorgehen soll, ein-
gebunden in die Investitions- und Fabrikplanung, die spezielle Situation der Ferti-
gung bericksichtigen. Dem Produktionsplaner wird damit ein strategisches Werk-
zeug zur Entscheidung uber die Zusammenarbeit mit Maschinenherstellern und

industriellen Dienstleistern gegeben.

1.3 Aufbau der Arbeit

Die vorliegende Arbeit gliedert sich einschlie3lich der Einleitung und der Schluss-
betrachtung in acht Kapitel. Ausgehend von Grundlagen der Fertigung werden
bestehende Formen der Aufgabenteilung zwischen Fertigungsbetrieben und Ma-
schinenherstellern betrachtet. Die folgende Darstellung von Rationalisierungsan-
satzen der Produktion leitet zur Bildung eines Modells zur Neugestaltung der Auf-
gabenteilung in der Fertigung Uber, welches abschlielend in einer Fallstudie bei-

spielhaft angewandt wird. Abbildung 1 zeigt den Aufbau der Arbeit.

Kapitel 2 behandelt wichtige Grundlagen der Fertigung. Nach der Definition grund-
legender Begriffe werden Gliederungsprinzipien der Fertigung betrachtet, bevor
auf die Produktions- und Fertigungsplanung eingegangen wird. Dabei werden die
Ziele der Produktionsplanung und die Bestimmung von Fertigungsumfang und
Kernkompetenzen dargestellt. Die Fabrikplanung bildet den Abschluss der Grund-

lagen.

Kunden-Lieferanten-Beziehungen im Maschinen- und Anlagenbau sind Inhalt von
Kapitel 3. Aufbauend auf dem Lebenszyklus von Investitionsgutern werden beste-

hende Formen der Aufgabenteilung zwischen Fertigungsbetrieben und Maschi-



