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Vorwort

Ziel der vorliegenden Arbeit ist es, ein Vorgehen, Grundregeln und Werkzeuge zu
entwickeln, mit denen sich wettbewerbsfihige Produktionsnetzwerke gestalten lassen.

Angeregt wurde die Dissertation durch ein gemeinsames Forschungsprojekt der Firma
McKinsey & Company, Inc. und des Instituts fiir Produktionsmanagement, Technolo-
gie und Werkzeugmaschinen (PTW) der TU Darmstadt, in dem die Auswirkungen der
globalen Produktion auf Industrieunternehmen untersucht und neue Ansitze zur stra-
tegischen Standortplanung entwickelt wurden. Die im Rahmen des Projektes entwi-
ckelten Ansitze werden in der vorliegenden Dissertation auch auf der Basis neuerer
Anwendungen deutlich erweitert. Dabei werden insbesondere die Themen aufgegriffen,
die Unternehmen bei der Entwicklung und Umsetzung globaler Standortkonzepte am
meisten Probleme bereiten und im weiteren Umfeld der eigentlichen Standortauswahl
liegen: Die Analyse der globalen Wettbewerbssituation, die Ableitung von Handlungs-
erfordernissen flir die Gestaltung des Produktionsnetzwerks sowie die Erginzung des
Technologiespektrums zur Bereitstellung standortgerechter Fertigungsverfahren. Den
Kern der Arbeit bildet ein quantitatives Optimierungsmodell, welches die integrierte
Gestaltung von Produktionsnetzwerken als zentrales Werkzeug unterstiitzt. Der Ansatz
sowie das Modell haben (teilweise in modifizierter Form) bereits zahlreiche Anwen-
dungen erfahren, die zum Teil als Fallstudien aufgearbeitet wurden. Ebenso wie die
weiteren Unternehmensbeispiele in dieser Arbeit werden die Fallstudien anonymisiert
und teilweise modifiziert dargestellt. Die Fallstudien und Beispiele lassen keine unmit-
telbaren Riickschliisse auf existierende Unternehmen und ihre Absichten zu.

Mein besonderer Dank gilt Professor Dr.-Ing. E. Abele fiir die fachliche Betreuung
dieser Arbeit. Professor Abele hat durch seine Anleitung, intensive Diskussion Kriti-
scher Themen, durch Bereitstellung von Beispielen und Kontakten zur industriellen
Praxis und durch konstruktive Kritik entscheidend zum Gelingen dieser Arbeit beige-
tragen. Ebenfalls danken méchte ich Professor Dr.-Ing. E. Dérsam fiir die Ubernahme
des Koreferats und wertvolle inhaltliche Anregungen.

Der Firma McKinsey & Company, Inc., insbesondere Professor Dr. J. Kluge und
Herrn R. Diederichs, gilt mein Dank fiir die Gelegenheit zur Mitarbeit im Forschungs-
projekt "ProNet”. Meinen Kollegen danke ich fiir die iiberaus gute Zusammenarbeit.
Den Mitabeitern der Biiros von McKinsey & Company in Frankfurt, Chicago, Delhi
und Singapur bin ich fiir die gute Aufnahme und Unterstiitzung wihrend der Arbeit an
dieser Schrift verbunden.

Singapur, im August 2005
Tobias Meyer
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von Getrieben

Internationale Transporte in dem Produktionsnetzwerk fiir Getriebe
Sicherheitsbestinde im Ausgangslager der Prozessschritte

Sicherheitsbestidnde in den Eingangslagern der nachfolgenden
Produktionsschritte

Ausgewihlte Informationsquellen fiir die ldnderspezifische Bewer-
tung von Standortfaktoren

203
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206
207

207

208
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Abkilirzungsverzeichnis

Abb.
bspw.
CapEx

CKD
CZK
DE

DV
etc
EUR
Evt.
FCL
FTE
FuE
GuV
HGB
HLL
Hrsg.
i.d. R.
i.e. S.

i.w.S.

IMF
Int.
IRR
ISO
JPY
KMU
LCD
LCL
LKW
LP

LTL
MXN

Abbildung
beispielsweise

Capital Expenditures: Investitionen in Sachanlagen und immaterielle Anlage-
giiter (ohne Firmenwerte)

Completely Knocked Down: Montage auf Basis vorgefertigter Einzelteile
Tschechische Kronen (Wihrung)

Linderkennzeichen fiir die Bundesrepublik Deutschland (vgl. Tabelle A-5-1 im
Anhang fiir weitere ISO-Landerkennzeichen)

Datenverarbeitung
et cetera
Euro (Wihrung)
eventuell
Full Container Load
full-time equivalent: Vgl. "VzP"
Forschung und Entwicklung
Gewinn- und Verlustrechnung (im Sinne des deutschen Handelsgesetzbuchs)
(Deutsches) Handelsgesetzbuch
Hochlohnlédnder (Arbeitskosten ungelernter Werker = 15 USD per Stunde)
Herausgeber
in der Regel
im engeren Sinne
im weiteren Sinne
International Monetary Fond: Internationaler Wiahrungsfond
International
Internal Rate of Return: Zinsfufy
International Organization for Standardization
Japanischer Yen (Wéhrung)
Kleine und mittlere Unternehmen
Liquid Crystal Display: Flissigkristallbildschirm
Less-than-Container Load: (Container-) Stiickgut
Lastkraftwagen
Linear Programming: Lineare Programmierung (Methode der mathematischen
Optimierung)
Less-than-Truck Load: Stiickgut
Mexikanischer Peso
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MIP

MIT
NAFTA

NLL
OECD

OEM

OPL

OR

p. a.

PHP
PLANETS
ProNet

PTW

ROI
RWTH
Tab.
TARIC
TU

u. a.
UNCTAD
Us

VzP

WACC

z. B.

Mixed Integer linear Programming: Gemischt ganzzahlige (lineare) Program-
mierung (Methode der mathematischen Optimierung)

Massachusetts Institute of Technology

North American Free Trade Agreement: Nordamerikanisches Freihandelsab-
kommen

Niedriglohnldnder (Arbeitskosten angelernter Werker < 5 USD pro Stunde)

Organisation for Economic Co-operation and Development: Organisation fiir
wirtschaftliche Zusammenarbeit und Entwicklung

Original Equipment Manufacturer
Optimization Programming Language
Operations Research

per annum: pro (Kalender-)Jahr
Philippinischer Peso (Wihrung)

Production Location Analysis Network System

Abkiirzung fiir: Production Networks. Kooperatives Forschungsprojekt von
McKinsey & Company und dem Institut PTW der TU Darmstadt.

Institut fiir Produktionsmanagement, Technologie und Werkzeugmaschinen
Return on Investment: Kapitalrendite

Rheinisch-Westfilische Technische Hochschule

Tabelle

Tarif Intégré des Communautés Européennes

Technische Universitit

unter anderem

United Nations Conference on Trade and Development

Lénderkennzeichen fiir die Vereinigten Staaten von Amerika (vgl. Tabelle
A-5-1 im Anhang fiir weitere [SO-Lénderkennzeichen)

United States of America: Vereinigte Staaten von Amerika
U.S. Dollar (Wihrung)

Verband deutscher Maschinen- und Anlagenbau e.V.
Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken
Vergleiche

Vorsitzender des Vorstands

Volkswagen

Vollzeit-Personen (als bereinigte Basis fiir die Anzahl der Beschaftigten mit
anteiliger Beriicksichtigung von Teilzeitbeschiftigten).

Weighed Average Cost of Capital: Durchschnittliche Kapitalkosten (gewichte-
ter Durchschnitt der Eigen- und Fremdkapitalzinsen)

zum Beispiel





