Strategische Prozessmodelle fiir die spate Individualisierung

von Serienfahrzeugen in der Automobilindustrie

Von der Fakultéat fir Maschinenbau
der Gottfried Wilhelm Leibniz Universitat Hannover
zur Erlangung des akademischen Grades

Doktor-Ingenieur

genehmigte Dissertation

von

Dipl.-Ing. Oliver Stelling

geboren am 21. November 1966 in Hannover

2011



1. Referent: Prof. Dr.-Ing. L. Schulze
2. Referent: Prof. Dr.-Ing. G. Redeker
3. Referent: Prof. Dr.-Ing. B. Wiedemann

Tag der Promotion: 13.07.2011



Materialfluss- und Logistiksysteme

Band 9

Oliver Stelling

Strategische Prozessmodelle fiir die spate
Individualisierung von Serienfahrzeugen
in der Automobilindustrie

Shaker Verlag
Aachen 2011



Bibliografische Information der Deutschen Nationalbibliothek

Die Deutsche Nationalbibliothek verzeichnet diese Publikation in der Deutschen
Nationalbibliografie; detaillierte bibliografische Daten sind im Internet Giber
http://dnb.d-nb.de abrufbar.

Zugl.: Hannover, Leibniz Univ., Diss., 2011

Copyright Shaker Verlag 2011

Alle Rechte, auch das des auszugsweisen Nachdruckes, der auszugsweisen
oder vollstandigen Wiedergabe, der Speicherung in Datenverarbeitungs-
anlagen und der Ubersetzung, vorbehalten.

Printedin Germany.

ISBN 978-3-8440-0460-1

ISSN 1438-4922

Shaker Verlag GmbH < Postfach 101818 « 52018 Aachen

Telefon: 02407 /9596-0 + Telefax: 02407 /9596 -9
Internet: www.shaker.de ¢ E-Mail: info@shaker.de



Vorwort des Herausgebers

In der Automobilindustrie wird angestrebt, dem Kunden ein individuell gestaltetes
Fahrzeug innerhalb einer kurzen Lieferzeit zu offerieren und trotzdem in der Produk-
tionslinie groBe LosgroRen fahren zu kdnnen. Ein Lésungsansatz fir diese Zielvor-
gabe ist die Spate Fahrzeugindividualisierung, bei der die Individualisierungsarbeiten
nach Zahlpunkt 8 angesetzt werden. Das fihrt insbesondere bei den von der spaten
Individualisierung betroffenen Teilen zu einer Modifizierung der Versorgungslogistik

und zu neuen Geschéftsprozessen.

Auf dieser Grundlage wird die Supply Chain im Automobilbau mit ihren Anforderun-
gen und Restriktionen analysiert. Detailliert wird auf die Variantenvielfalt und deren
Bedeutung fur die Rist- und Bereitstellzeiten von Material, Werkzeugen und Be-
triebsmitteln eingegangen. Die Auftragsfertiger werden typisiert, und es wird die Ab-
hangigkeit zur Modell-, Varianten- und Teilevielfalt aufgezeigt. Es wird die logistische
Netzwerksteuerung zwischen dem OEM, den Auftragsfertigern und deren Zulieferern
dargestellt. Die Bedeutung der Informationssysteme und die durchgangige systemi-

sche Vernetzung der Partner in der Supply Chain werden herausgearbeitet.

Entwicklungsschwerpunkte sind die Sollprozesse fur die Auftragsfertigung, die Mo-
dellierung der Beziehungen zwischen Auftragsfertigern und ihren Lieferanten bzw.
dem OEM sowie die Konzeptentwicklung zur Gestaltung, Lenkung und Optimierung
der Logistikprozesse. Es werden Key Performance Indicators definiert, die geeignet
sind, den Zielerfullungsgrad zu messen. Anhand einer Fallstudie wird die Wirksam-

keit des entwickelten Prozessmodells validiert.

Als externer Doktorand am Fachgebiet Planung und Steuerung von Lager- und
Transportsystemen (PSLT) der Leibniz Universitdt Hannover hat der Verfasser er-
folgreich ein fur die Automobillogistik relevantes Forschungsthema bearbeitet. Un-
termauert durch seine Praxiserfahrungen konnte er neue wissenschaftliche Erkennt-
nisse gewinnen, die auch fir die Praxis von Bedeutung sind. Die vorliegende Disser-

tation dokumentiert die Ergebnisse seiner wissenschaftlichen Arbeiten.

Hannover, im September 2011

Lothar Schulze






Vorwort

Die vorliegende Arbeit wurde berufsbegleitend am Fachgebiet Planung und Steue-
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Die Inhalte dieser Arbeit basieren auf meinen mehrjahrigen praktischen Erfahrungen
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Abstract

Die vorliegende Arbeit liefert einen Beitrag Uber strategische Prozessmodelle fir die
spate Individualisierung von Serienfahrzeugen in der Automobilindustrie. Hierbei wird
zunachst der Begriff der Individualisierung von Serienfahrzeugen definiert und in der
Abgrenzung zur Differenzierung von Serienfahrzeugen dargestellt. Aus der Charakte-
risierung der spezifischen Prozessparameter einer Auftragsfertigung in ihrer Abhéan-
gigkeit vom Original Equipment Manufacturer, kurz OEM, wird die Problemstellung
der auftragsbezogenen Steuerung von Individualisierungsumfangen unter Bertick-
sichtigung der vorherrschenden Komplexitdt und Variantenvielfalt erlautert. Hierbei
wird detailliert auf die Prozesse der Produktion, Beschaffung und Logistik eingegan-
gen. Im Sinne einer klassischen Geschéftsprozessbetrachtung wird die Produktent-
wicklung bewusst ausgeklammert. In der Untersuchung des Einflusses der Produkt-
entwicklung auf den Prozess der Individualisierung besteht weiterer Forschungsbe-

darf. Hierin liegt weiteres Potential zur Reduzierung von Durchlaufzeit und Kosten.

Auf Basis einer Prozessanalyse unter Berlicksichtigung der Wertschopfungstiefe des
Auftragsfertigers sowie seiner Schnittstellen zum OEM und seinen Lieferanten wird
ein theoretischer Soll-Prozess fur das Supply Chain Management beschrieben. Hier-
bei wird auf die Notwendigkeit der systemischen Unterstiitzung insbesondere in der
Verkntpfung mit den Systemen des OEM vertieft eingegangen. Es werden strategie-
orientierte Kennzahlen, Key Performance Indicators, vorgestellt, die in eine Balanced

Scorecard fur die Steuerung einer Auftragsfertigung einflie3en.

Unter Nutzung dieser spezifischen Kennzahlen sowie deren Einbindung in ein geeig-
netes ERP-System wird mit dem Build-by-Pick-Modell ein Prozess zur optimierten
Steuerung von Auftragsfertigungen beschrieben. Auf Basis von Fallbeispielen aus
der Praxis werden die spezifischen Probleme bei der Umsetzung einer termingerech-
ten auftragsbezogenen Teileverfugbarkeit beschrieben und Mafllnahmen zu deren

Optimierung aufgezeigt und bewertet.

Schlagworte:
o Spéte Fahrzeugindividualisierung
o Build to Order

o Balanced Scorecard



Abstract

The present study provides a review of strategic process models for the individualiza-
tion of vehicles in the automotive industry. First of all the concept of individualization
of vehicles is defined and illustrated in the opposite to differentiate standard vehicles.
Starting with a characterization of the specific process parameters of a contract man-
ufacturer in its dependencies on the OEM the problems of steering the BTO process
are explained. The processes of production, purchasing and logistics are analyzed in
details. In terms of a common business process the product development is con-
sciously excluded. In the investigation of the influence of product development on the
process of individualisation, further research is needed. Herein, there is considerable

furthermore potential to reduce either way lead time or costs.

Based on a process analysis, taking into account the value chain of the contract
manufacturer as well as its interfaces to the OEM and its suppliers, a theoretical tar-
get process for supply chain management is described. The necessity of an efficient
IT support is discussed in details, in particular regarding the systems of the OEM.
There are key performance indicators presented, which are included in a Balanced

Scorecard for the control of a manufacturing job.

Based on these specific indicators and their integration into a suitable ERP system a
process for optimized control of contract manufacturing is described by the Build-by-
Pick model. Based on case studies from practice, the specific problems in implemen-
tation timely job-related parts availability will be shown. Furthermore the different
measures to improve the order related availability of parts for a build to order process
will be shown and evaluated.

Keywords:
o Late Automotive Individualization
o Build to Order

o Balanced Scorecard
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