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1 Ausgangssituation

CIM bezeichnet die integrierte Informationsverarbeitung fiir
betriebswirtschaftliche und technische Aufgaben eines Indu-
striebetriebs. Ziel ist es, die 2zwei relativ unabhdngig von-
einander entwickelten technisch- und betriebswirtschaftlich-
orientierten EDV-Systeme sowohl technisch als auch informati-
onsorganisatorisch in einem Gesamtkonzept zu integrieren. Die
Realisierung dieser Integration ist eine Herausforderung fir
die Hardware- und Softwarehersteller, ihre bislang isolierten
Systeme miteinander zu verbinden. Gleichzeitig stellt die Ver-
wirklichung des CIM-Konzeptes hohe Anspriiche an die Bereit-
schaft der Unternehmen, sich auch organisatorisch den Integra-

tionsforderungen zu stellen (vgl. Scheer 1988a, S. 3 - 6).

Eine wichtige Komponente eines CIM-Konzeptes ist die Integra-
tion des computerunterstiitzten Konstruierens. Nachdem in den
vergangenen Jahren auf dem Gebiet der Fertigung rationalisiert
wurde, bemiihen sich die Industrieunternehmungen seit einiger
Zeit auch darum, den Entwicklungs- und Konstruktionsprozef
durch den Einsatz geeigneter EDV-Systeme zu unterstiitzen. Ein
wesentliches Unterstiitzungsinstrument bei der Erfiillung wvon
Konstruktionstdtigkeiten ist der Einsatz der CAD-Technologie.
Diese Technologie hat infolge der raschen Entwicklung in den
letzten Jahren einen Stand erreicht, der eine breite Anwendung

in den Konstruktionsbiiros erlaubt.

Widhrend viele Unternehmen in der Vergangenheit CAD-Systeme zur
Rationalisierung des Zeichnungsprozesses eingefiihrt haben,
wird zukiinftig das Entscheidungskriterium fiir die Wahl eines
bestimmten CAD-Systems seine Integrations- und Kommunikations-
fédhigkeit zu anderen EDV-Systemen sein. Denn dadurch ergeben
sich datentechnische Beziehungen und Verflechtungen, die nur
bei optimaler Gestaltung der Organisationsstruktur effektiv
genutzt werden koénnen. Somit wird durch die Einfiihrung eines
CAD-Systems nicht nur die Organisation des Konstruktionsberei-




ches, sondern durch seine weitreichenden Wirkungen auch die
Gestaltung des gesamten Unternehmens in Frage gestellt.

Hinblick auf CIM ist der Einsatz eines CAD-Systems als Basis-

Im

element fiir eine durchgehende Informations-,

duktionsfluBgestaltung zu sehen.

& Einneitiiche [
< | Datenbasis | §

Werkstiick-
geometrie
Betriebsmittel
Werkstoffe
Material
Stiicklisten

Zeichqungen

N~

PPS
Primér betriebswirtsch.-
planerische Funktionen

Auftragssteuerung '
(Vertrieb)

v

Kalkulation

Planung des
Priméarbedarfs

Materialwirischatt
Kap.terminierung

Kapagzitats- Arbeitsplanung
abgleich
. A NC-Program-

Auftragsfreigabe mierung £
] Steuerung von NC- |

Fertigungs- CNC-, DNC-Ma- |

schinen und

' steuerung Robotarn :

Betriebsdaten- Transportsteuerung [

Abb. 1:

Daten- und Pro-

CAD/CAM
Primar technische
Funktionen

Produktentwurf

Konstruktion

erfassung
Lagersteuerung
Kontrolle
(Mengen, Zeiten, Montagesteuerung
Kosten)
_ Instandhaltung
Versandsteuerung {1

Qualitatssicherung i

Nutzung von in der Konstruktion erstellten Daten

durch andere Funktionsbereiche




Die wesentliche Bedeutung des Bereichs Entwicklung und Kon-
struktion resultiert aus seiner Stellung am Anfang des Pro-
duktentstehungsprozesses. Die Entscheidungen, die hier gefdllt
werden, haben gravierenden EinfluB auf die nachgelagerten Be-
reiche. Deshalb ist darauf zu achten, daB es bei Einfiihrung
von CAD-Systemen nicht zur Bildung von Inselldsungen im Unter-
nehmen kommt. Dazu muB eine genaue Analyse der betrieblichen
Situation erfolgen. Das Unternehmen sollte vor der ersten Ein-
filhrung von Teilkomponenten das gesamte CIM-Konzept erarbeitet
haben und sich dariiber bewuBt sein, wie einzelne Komponenten
in das informationstechnische Gesamtkonzept integriert werden

sollen.

Die effektive Nutzung eines CAD-Systems in einem CIM-Konzept
erfordert die Anpassung der arbeitsteilig gegliederten Organi-
sationsstruktur an die neuen Gegebenheiten. Da von den CAD-
Anbietern nur unzureichende organisatorische Hilfestellungen
im Hinblick auf CIM gegeben werden, sind viele Anwender bei
Einfiihrung und organisatorischer Einbettung solcher Systeme in
ein Gesamtkonzept iiberfordert. Sehr oft werden deshalb CAD-
Systeme anhand ihrer Leistungsfdhigkeit bei der Zeichenerstel-
lung beurteilt, die Kommunikations- und die Integrationsfdahig-
keit in bestehende EDV-Systeme und in die Organisation des Un-
ternehmens wird dagegen kaum beriicksichtigt. Da der optimale
Einsatz von CAD in CIM-Systemen aber nicht nur von den techni-
schen Gegebenheiten, sondern vor allem von den organisatori-
schen GestaltungsmaBnahmen im Unternehmen, der Aufbau- und Ab-
lauforganisation des Unternehmens, bestimmt wird, hat hier je-
des Unternehmen Freirdume, die es effizient zu nutzen gilt.
Insbesondere die informationsorganisatorische Gestaltungskom-
ponente wird von Unternehmen aber selten erkannt und nur unzu-

reichend genutzt.

Der Einsatz von CAD hat Auswirkungen auf zwei Betrachtungsebe-
nen: zum einen auf die Konstruktion als Funktionsbereich und
zum anderen auf das gesamte Unternehmen. Diese Arbeit hat
nicht einzelne Abteilungen zum Gegenstand, sondern das Gesamt-




unternehmen mit seinen innerbetrieblichen Interdependenzen und
Beziehungen. Um jedoch die gesamte Tragweite des CAD-Einsatzes
sichtbar zu machen, ist es wichtig, auch die Konsequenzen von
CAD auf den Konstruktionsbereich darzustellen, auf die in Ka-

pitel 2 kurz eingegangen wird.

In Kapitel 3 wird ein theoretisch entwickeltes EinfluBfakto-
renmodell, bestehend aus acht Merkmalen, zur Bestimmung der
Aufbauorganisation in Industrieunternehmen und als Unterstit-
zungsinstrument zur CIM-gerechten Gestaltung der Aufbauorgani-
sation vorgestellt. Mit dessen Hilfe lassen sich wesentliche
Aussagen 1iber die Gestaltung von Unternehmensorganisationen
treffen. Ausgehend von den Ausprdgungen einzelner Merkmale
werden organisatorische Gestaltungsempfehlungen fiir Unterneh-
men getroffen, wobei die organisatorische Stellung des Kon-
struktionsbereiches zu anderen Funktionsbereichen und deren
Unterstiitzungsméglichkeit durch CAD eine zentrale Rolle spie-

len.

2 Konsequenzen des CAD-Einsatzes auf den Konstruktionsbe-
reich

Grundsdtzlich k&6nnen im Konstruktionsbereich zwei Arten von
Tdtigkeiten unterschieden werden: intuitive T&dtigkeiten, die
Kreativitdt voraussetzen und algorithmierbare Tdtigkeiten, das
eigentliche Potential fiir den EDV-Einsatz. Der Anteil der EDV-
geeigneten T&tigkeiten betrdgt etwa 70 % (vgl. Klein 1986,
S. 345). Der konstruktive Inhalt der Konstruktionstédtigkeiten
wird durch die CAD-Technik nicht zwingend beeinfluBt, der Ein-
fluB auf Routinetdtigkeiten ist dagegen gravierend. Die kon-
ventionelle Arbeitsweise 1laBt sich nicht ohne weiteres auf das
rechnergestiitzte Konstruieren iibertragen, denn bestimmte Teil-
prozesse werden mit Hilfe von CAD automatisch bearbeitet, wie

z. B. BemaBen und Schraffieren. Diese manuellen T&tigkeiten




werden auf CAD-Systeme verlagert, so daB bisherige Arbeitsin-
halte verschwinden. Die klassischen Aufgaben von technischen
Zeichnern - die Ausfiihrung zeichnerischer Routinetdtigkeiten -
werden mehr und mehr von CAD-Systemen iibernommen. Fiir sie be-
steht also die Notwendigkeit, sich weiter zu qualifizieren, z.
B. als Detailkonstrukteur. Andererseits bedeutet diese Automa-
tisierung von Routinetdtigkeiten eine Erweiterung der Arbeits-
inhalte. Teilaufgaben, die bisher von mehreren Personen bear-
beitet wurden, werden in eine Gesamtaufgabe reintegriert. Exi-
stieren beispielsweise Schnittstellen zur Fertigung, reicht
der Zugriff auf Informationen unmittelbar bis in die Ferti-
gungssteuerung und die Fertigung selbst. Dadurch kann der Kon-
strukteur die fertigungstechnischen Gegebenheiten in seine
Uberlegungen miteinbeziehen (vgl. Zimmer 1986, S. 39). Diese
Erweiterung der Arbeitsinhalte hat Verdnderungen des Anforde-
rungsprofils der Konstrukteure zur Folge. Neben dem allgemei-
nen Konstruktions-Know-how bendtigen sie nun auch Kenntnisse
iiber CAD-Funktionen zur Beschreibung von Objekten und techni-
sches Verstdndnis iiber den Sinn und Zweck der verschiedenen
Objektdarstellungen (vgl. Senbert 1985, S. 15).

Bei CAD-Systemen handelt es sich um Arbeitsmittel, die konven-
tionelle Werkzeuge der Konstruktion sowohl ergdnzen als auch
vollstdndig ersetzen. Wird z. B. ein Einzelteil konstruiert,
das Bestandteil eines komplexen Produktes ist, bietet das CAD-
System eine ergdnzende Unterstiitzung in Form einer Einbauun-
tersuchung. Eine T&tigkeit, die ersetzt wird, ist - wie be-
reits genannt - das Schraffieren von Flichen. Die Anderung des
Arbeitsmittels bedingt eine Verdnderung in der Arbeitsweise
des Konstrukteurs. Die Konstruktionsarbeit wandert vom Zei-
chenbrett an den Bildschirm, d. h. das zukiinftige Arbeitsfeld
des Konstrukteurs wird von CAD-Arbeitsplatz, Bildschirm und
Terminal geprdgt sein. Am Zeichenbrett operiert der Konstruk-
teur mit Hilfsmitteln wiekBleistift, Radiergummi, Lineal und
Schablone. KXonstruktionselemente sind dabei Punkt, Kreis und
Strecke, die der Konstrukteur zu einer technischen Zeichnung

zusammenfiigt. Er geht in einer individuellen, auf Erfahrung




beruhenden Reihenfolge vor und orientiert sich an den Regeln
des technischen Zeichnens. Sein Vorgehen ist geprdgt von hoher
Individualitdt und Flexibilitdt. Der unmittelbare Umgang mit
Bleistift und Lineal wandelt sich beim rechnergestiitzten Kon-
struieren in eine "Bedienung" materieller (CAD-Hardware) und
"Nutzung" immaterieller (CAD-Software) Hilfsmittel (vgl. Bodur
u. a. 1986, S. 414).

Das rechnergestiitzte Konstruieren wird durch die Logik und die
Leistungsfidhigkeit des CAD-Systems geprédgt. Die vom System an-
gebotenen Geometrieelemente und Operationen werden in einer
bestimmten Reihenfolge und durch Einhalten fester Prozeduren
fiir die Zeichnungserstellung herangezogen. Der Konstrukteur
muB sein Handeln und sein Erfahrungswissen den vom System vor-
gegebenen M8glichkeiten anpassen; beispielsweise mufl er, um
eine Fliche schraffieren zu kénnen, die Flachenkontur bereits
vollstédndig beschrieben haben. Mit CAD hat er die Mdglichkeit,
konstruktive Gedanken direkt als Modell darzustellen und die-
ses rechnerinterne Modell als kompakte Informationseinheit zu
archivieren. Direkt am Bildschirm lassen sich Berechnungen,
Optimierungen und Simulationen durchfiihren. Solche Aufgaben
sind mit manuellen Hilfsmitteln kaum zu bewdltigen, neue CAD-

spezifische Arbeitsmdglichkeiten entstehen.

Eine Ubersicht {iber die Verdnderungen im Arbeitsvollzug am
CAD-System gibt Abbildung 2.
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Fir die Organisation von CAD-Arbeitspl&tzen im Konstruktions-
bereich gibt es unterschiedliche Konzeptionen. Bei einer zen-
tralen Aufstellung werden die CAD-Arbeitsplédtze in gesonderten
Radumen zusammengefaBt. Diesem Poolkonzept steht die dezentrale
LOosung gegeniiber, bei der der einzelne Arbeitsplatz der jewei-
ligen Konstruktionsgruppe zugeordnet wird. Zu Beginn der CAD-
Einfilhrung existieren meist nur wenige Workstations, die je-
doch optimal ausgelasten werden sollen. Dafiir bietet sich die
PoollSsung an, denn die hier bendtigte Einsatzplanung gewdhr-
leistet einen hohen Auslastungsgrad. Zusatzgerdte, wie Plot-
ter, Hardcopygerdte etc., kdnnen kostengiinstiger als bei einer
dezentralen Organisationsform betrieben werden, da sie nur
einmal zentral benétigt werden. Zudem wird durch die abtei-
lungsiibergreifende Zusammensetzung der Poolbenutzer ein Infor-
mationsaustausch ermdglicht, der sonst nicht stattfinden wiir-
de. Nachteilig ist, daB der Poolraum meist weit vom Brettar-
beitsplatz des Konstrukteurs entfernt ist und eine gezieltere
Arbeitsplanung notwendig wird. Der Arbeitsrhythmus des einzel-
nen Mitarbeiters muBl aufgrund der Notwendigkeit eines Bele-
gungsplanes mit anderen koordiniert werden. Wenn der CAD-
Arbeitsplatz dezentral aufgestellt ist, kann vom eigenen Ar-
beitsplatz aus gepriift werden, ob er besetzt ist oder nicht.
Die rdumliche N&he erméglicht es, daB Kollegen bei konstrukti-
ven Problemen direkt befragt werden k&nnen (vgl. Frieling u.
a. 1987, S. 143 - 145). Nachdem in diesem Kapitel die Konse-
quenzen des CAD-Einsatzes auf den Konstruktionsbereich darge-
stellt wurden, wird im folgenden das Gesamtunternehmen Gegen-

stand der Betrachtung sein.

3 Das EinfluBfaktorenmodell 2zur Bestimmung einer CIM-
orientierten Aufbauorganisation

Die Vielzahl der die Unternehmensorganisation beeinflussenden

Faktoren muB3, um die Komplexitdt der Wirkungszusammenhdnge zu




vermindern, auf ein MindestmaB beschrdnkt werden, das aus-
reicht, die betrieblichen Gegebenheiten hinreichend genau und
dennoch vereinfacht modellhaft abzubilden. In der folgenden
Tabelle sind die wesentlichen Merkmale dargestellt (in Anleh-

nung an Schomburg 1980).

Merkmal I Merkmalsauspragung I

Erzeugnis- Erzeugnisse mit | Erzeugnisse mit

geometrie einfacher Kontur | komplexer Kontur f

Kongruenz der totale Kongruenz| additive Kongruenz| keine Kongruenz |

Erzeugnis- zwischen kon- zwischen kon- zwischen kon-

struktur struktions- und | struktions- und struktions- und
fertigungsorien- | fertigungsorien- fertigungsorien- i
tierter Erzeugnis- | tierter Erzeugnis- | tierter Erzeugnis- i
struktur struktur struktur

Etrazr?:llg:dl's. nicht- teil- standardisierte

. - standardisierte standardisierte Erzeugnisse

sierung Erzeugnisse Erzeugnisse

Fertigungsart f§ Einzel-. Serien- Massen-
fertigung fertigung fertigung |

Fertigungs- Ferti it Ferti it Ferti .

strukbur ertigung mi ertigung mi ertigung mit
geringer Tiefe mittlerer Tiefe groBer Tiefe

Fertigungs- Werkstatt- Fertigungsinsel/ FlieB-

organisation fertigung Gruppenfertigung | fertigung

Art der Produktion Mischform Produktion |

Auftrags- auf Bestellung fiir den

erteilung anonymen Markt

Beschaffungs- f§i| Fremdbezug Fremdbezug Fremdbezug

art in geringem in mittlerem in groBem }
Umfang Umfang Umfang |

Abb. 3: Strategische EinfluBfaktoren zur Typisierung einer

Unternehmensorganisation




Die Auspridgungen der ersten drei Merkmale werden iiberwiegend
von den durch das Produkt festgelegten Eigenschaften determi-
niert und haben in erster Linie Auswirkungen auf Umfang und

Gestaltung des Funktionsbereiches Konstruktion.

Bei den iibrigen Merkmalen werden die Gestaltungsanforderungen
nicht nur durch das Produkt, sondern auch durch die vorhandene
Technologie bzw. bei den beiden letztgenannten Merkmalen durch
die Stellung des Unternehmens gegeniiber den Zuliefer- und Ab-
nehmermirkten bestimmt. Diese Anforderungen haben keine direk-
ten Konsequenzen auf den Umfang der Konstruktion, jedoch tiiben
die den einzelnen Ausprdgungen zugrundeliegenden Sachverhalte
einen gewichtigen EinfluB auf die Stellung der Konstruktion

gegeniiber den anderen Unternehmensbereichen aus.

Die Merkmale, die ein Produkt wesentlich charakterisieren,
sind Erzeugnisgeometrie, Erzeugnisstruktur und Erzeugnisstan-

dardisierung.

3.1 Das Merkmal "Erzeugnisgeometrie"

Das Merkmal "Erzeugnisgeometrie" beschreibt den konstruktions-
bedingten Aufbau der Erzeugnisse. Wesentliche Kriterien sind
dabei Dimensionalitdt und Symmetrie. Zur Beschreibung der Aus-
wirkungen im Hinblick auf einen CAD-Einsatz lassen sich zwel

Merkmalsausprédgungen differenzieren:

1. Erzeugnisse mit einfacher Kontur,

2. Erzeugnisse mit komplexer Kontur.

Unter Erzeugnissen mit einfacher Kontur werden Produkte ver-
standen, zu deren Beschreibung eine Zeichnungsansicht aus-
reicht. Zur vollstdndigen Beschreibung werden neben einer An-
sicht, in der sowohl die #uBere Form als auch mégliche Durch-

10




briiche sichtbar sind, nur noch Angaben iiber die Dicke des Bau-
teils bendtigt. Demgegeniiber sind zur vollstédndigen Beschrei-
bung von Erzeugnissen mit komplexer Kontur mindestens zwel An-

sichten notwendig.

3.2 Das Merkmal "Kongruenz der Erzeugnisstruktur"

Die Erzeugnisstruktur beschreibt den Aufbau des Ender-
zeugnisses aus untergeordneten Komponenten. Die Erzeugnis-
struktur findet in der zu verwaltenden Datenmenge ihren Aus-
druck und hat damit sowohl auf die Einsatzmdglichkeiten eines
CAD-Systems als auch ilber das Verkniipfungselement Stiickliste
gravierende Auswirkungen auf die Gestaltung der Beziehung zwi-
schen CAD- und PPS-System. Entscheidend ist in diesem Zusam-
menhang die Uberpriifung der Identitdt zwischen konstruktions-
und fertigungsorientierter Erzeugnisstruktur. Die konstrukti-
onsorientierte Erzeugnisstruktur beinhaltet die Zusammenset-
zung des Endproduktes aus Baugruppen und Einzelteilen aus Kon-
struktionssicht. Die fertigungsorientierte Erzeugnisstruktur
beschreibt die Zusammensetzung des Endproduktes aus der Sicht
der Fertigung und findet ihren Ausdruck in den Fertigungs-
zeichnungen. Orientiert an diesen beiden Kriterien 1l&ft sich

folgende Einteilung vornehmen:

1. totale Kongruenz zwischen konstruktionsorientierter und
fertigungsorientierter Erzeugnisstruktur,

2. additive Kongruenz zwischen konstruktionsorientierter und
fertigungsorientierter Erzeugnisstruktur,

3. keine Kongruenz zwischen konstruktionsorientierter und

fertigungsorientierter Erzeugnisstruktur.
Totale Kongruenz liegt vor, wenn Konstruktions- und Ferti-
gungszeichnung identisch sind. In der Regel ist dieser Sach-

verhalt bei Erzeugnissen mit einfacher Struktur gegeben. Addi-

11




tive Kongruenz bedeutet, daB die Konstruktionszeichnung in
mehrere Fertigungszeichnungen ohne komplizierte Umwandlungsal-
gorithmen zerlegt werden kann. Bei der dritten Merkmalsausprd-
gung sind Konstruktions- und die Fertigungslogik voneinander
verschieden. Hier miissen die Daten aus der Konstruktionszeich-
nung mittels geeigneter Umwandlungsalgorithmen in fertigungs-

gerechte Daten iiberfiihrt werden.

3.3 Das Merkmal "Erzeugnisstandardisierung"

Das Merkmal "Erzeugnisstandardisierung" driickt den Standardi-
sierungsgrad der Erzeugniskonstruktion aus. Drei Merkmalsaus-

prdgungen lassen sich unterscheiden:

1. nichtstandardisierte Erzeugnisse,
2. teilstandardisierte Erzeugnisse,
3. standardisierte Erzeugnisse.

Bei der Fertigung von nichtstandardisierten Erzeugnissen wer-
den die Produkte iiberwiegend nach speziellen Wiinschen und Vor-
gaben des Kunden gefertigt. Dadurch entspricht jede Konstruk-
tion im Prinzip einer Neukonstruktion, und dem Standardisie-
rungsgrad der einzelnen Erzeugniskomponenten sind restriktive
Grenzen gesetzt. Jeder eingehende Kundenauftrag bendtigt eine
sehr hohe Beteiligung der verschiedenen Funktionsbereiche Kon-
struktion, Fertigungsplanung, Musterbau, Versuch, Qualit&ts-
priifung etc. und beansprucht hier schon den iiberwiegenden Teil
der Auftragsabwicklungszeit. Dies bedingt eine enge Zusammen-
arbeit zwischen der Konstruktionsabteilung und dem Kunden.

Bei der Merkmalsauspridgung "teilstandardisierte Erzeugnisse"
ist das Unternehmen in der Lage, untergeordnete Komponenten
eines Enderzeugnisses zu standardisieren. Aufbauend auf den in

der Konstruktionsabteilung erstellten Unterlagen von anderen
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Auftridgen kénnen die Anforderungen des Kunden erfiillt werden.
Der kundenspezifische EinfluB auf das zu fertigende Enderzeug-
nis ist jedoch so groB, daB sich hier ein erheblicher Aufwand
in der Zusammenarbeit der oben genannten Funktionsbereiche er-
gibt. Die Tdtigkeiten, die die Konstruktion dabei durchfiihrt,

entsprechen denen einer Anpassungskonstruktion.

Bei der Ausprigung "standardisierte Erzeugnisse" hat der ein-
zelne Kunde keinerlei EinfluB auf das zu konstruierende und zu
fertigende Erzeugnis. Das Unternehmen bestimmt die Anforderun-
gen des Produktes autonom, wobei es sich an den Bediirfnissen
des Marktes orientiert. Das Unternehmen kann auf seine stan-
dardisierten Konstruktions- und Fertigungsunterlagen bei Ein-
satz geeigneter EDV-Systeme schnell zugreifen. Bei einer Auf-
tragserteilung durch den Kunden entstehen somit in der Regel
fiir die Konstruktionsabteilung keine konstruktiven Arbeiten.

3.4 Das Merkmal "Fertigungsart"

Das Merkmal "Fertigungsart" beschreibt die Haufigkeit der Lei-
stungswiederholung im Produktionsprozefl. Es werden folgende

drei Ausprédgungen unterschieden:

1. Einzelfertigung,
2. Serienfertigung,
3. Massenfertigung.

Einzelfertigung liegt vor, wenn das Erzeugnis nur einmal und
nach kundenspezifischen Vorgaben gefertigt wird. Eine Einzel-
fertigung wird zwangsldufig immer nur nach Erteilung eines
Kundenauftrages durchgefihrt. Im Falle der Serienfertigung
werden mehrere Stiicke eines Produktes gefertigt. Die Massen-
fertigung kann im Prinzip als Extremfall der Serienfertigung
angesehen werden. Massenfertigung liegt vor, wenn von einem
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Produkt unendlich viele Stiicke produziert werden. Zwischen den
beiden Klassen (GroB-)Serien- und Massenfertigung gibt es in

der Literatur keine eindeutigen quantitativen Abgrenzungen.

3.5 Das Merkmal "Fertigungsstruktur"

Das Merkmal "Fertigungsstruktur" beschreibt die Tiefe der Fer-
tigung. Die Fertigungsstruktur orientiert sich nicht wie die
Erzeugnisstruktur am Produktbaum sondern an dem Fertigungspro-
zeB. Die Fertigungsstruktur wird durch die Anzahl der Ferti-
gungsstufen (Maschinenbelegungen) und durch die Anzahl der Ar-
beitsgidnge pro Fertigungsauftrag bestimmt. Die Anzahl der Ma-
schinenbelegungen gibt an, wieviele Maschinen ein Werkstiick zu
seiner Fertigbearbeitung ansteuert. Die Anzahl der Arbeitsgédn-
ge gibt an, wieviele Arbeitschritte insgesamt zur Erstellung

des Erzeugnisses notwendig sind. Folgende Ausprdgungen werden

unterschieden:

1. Fertigung mit geringer Tiefe,
2. Fertigung mit mittlerer Tiefe,
3. Fertigung mit groBer Tiefe.

Fertigung mit geringer Tiefe besteht bei einer einstufigen
Fertigung mit einer geringen Anzahl von Arbeitsgéngen. Der
Ausprigung "Fertigung mit mittlerer Tiefe" liegt der Sachver-
halt einer Fertigung mit wenigen Stufen und einer mittleren
Anzahl von Arbeitsgidngen zugrunde. Unter der Ausprdgung "Fer-
tigung mit groBer Tiefe" wird eine Fertigung mit vielen Stufen
und sehr vielen Arbeitsgidngen bei Erstellung des Produktes

verstanden.
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3.6 Das Merkmal "Fertigungsorganisation"

Das Merkmal "Fertigungsorganisation" beschreibt die Formen der
rdumlichen und zeitlichen Zusammenfassung von Arbeitskriften
und Betriebsmitteln zu organisatorischen Einheiten im Produk-
tionsprozeB (vgl. Kern 1984, Sp. 586 - 595 und Sp. 1392 -
1402). Durch sie wird die Abstimmung der Fertigungsmittel so-
wie deren Transportbeziehungen untereinander festgelegt (vgl.
Schomburg 1980, S. 78). Im folgenden wird die Fertigungsorga-
nisation unterschieden in eine Ausprdgung, die verrichtungs-
orientiert (Werkstattfertigung), und zwei Auspridgungen, die
objektorientiert sind. Es lassen sich folgende Abgrenzungen

vornehmen:

1. Werkstattfertigung,
2. Fertigungsinsel/Gruppenfertigung,
3. FlieBfertigung (Linien-/Reihenfertigung/TransferstrafBe).

Bei der Werkstattfertigung werden gleichartige Tatigkeiten
(Verrichtungen, Funktionen, Arbeitsoperationen) nach dem Prin-
zip der Verrichtungszentralisation bei gleichzeitiger Dezen-
tralisierung der Objekte zusammengefaBt. Dabei sind gleiche
oder gleichartige Maschinen r#umlich zu Gruppen zusammenge-
faBt, die miteinander locker verbunden sind. Kennzeichnend fiir
diesen Organisationstyp ist die hohe Anpassungsfdhigkeit der
Produktion an unterschiedliche Kundenwiinsche hinsichtlich Pro-
duktarten, Lieferzeiten und Produktmengen.

In einer Fertigungsinsel werden unterschiedliche Maschinen mit
der Aufgabe einer vollstédndigen Fertigung von Produkten oder
Produktteilen r&umlich zusammengefaBt. Die Betriebsmittel sind
hier wie bei der Merkmalsausprigung "FlieBfertigung" nach dem
Objektprinzip angeordnet. Allerdings ist hier im Vergleich zur
FlieBfertigung eine weitgehende Selbststeuerung der Arbeits-
und Kooperationsprozesse, verbunden mit Planungs-, Entschei-
dungs- und Kontrollfunktionen innerhalb vorgegebener Rahmenbe-
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dingungen, gegeben. Das Konzept der Fertigungsinseln basiert
auf dem Prinzip der Gruppenfertigung. Mit Hilfe des Organisa-
tionstyps "Fertigungsinsel" ist den Unternehmen die M&6glich-
keit gegeben, auf verdnderte Marktanforderungen, wie z.B.

- schnelle Reaktion auf Nachfragednderungen,

- zunehmende Produktkomplexitéat,

- hShere Anspriiche an Produktqualitdt etc.

effizienter zu reagieren.

Die dritte Merkmalsausprdgung, die FlieBfertigung, verbindet
das Prinzip der Objektzentralisation mit einer Dezentralisie-
rung von Verrichtungen. Charakteristisch fiir diesen Organisa-
tionstyp ist die flieBende Abfolge der Produktbearbeitung in
einer technologisch-wirtschaftlich bestimmten Reihenfolge. Dem
Vorteil minimaler Gesamttransportwege steht im Vergleich zur
Werkstattfertigung aber die Inflexibilitdt beziliglich Anderun-

gen des Leistungsprogrammes gegeniiber.

3.7 Das Merkmal "Art der Auftragserteilung"

Das Merkmal "Art der Auftragserteilung" beschreibt, in welcher
Form die Ausl&sung der Produktion erfolgt. Es charakterisiert
somit die Bindung des Unternehmens zum Absatzmarkt (vgl.
Schomburg 1980, S. 48). Hier sind grundsdtzlich drei Typen zu

unterscheiden:

1. Produktion auf Bestellung,

2. Mischform,

3. Produktion filir einen anonymen Markt.

Produktion auf Bestellung liegt vor, wenn die Produktion aus-
schlieBlich durch Kundenauftridge determiniert wird. Wenn das
Unternehmen einen Teil seiner Erzeugnisse nicht nur nach dem
Eingang von Auftrdgen erzeugt, liegt eine Mischform vor. Bei
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der Produktion fiir einen anonymen Markt werden die Erzeugnisse
auf Lager produziert. Das Unternehmen legt aufgrund ermittel-
ter Absatzprognosen autonom sein zu fertigendes Produktions-

programm fest.

3.8 Das Merkmal "Beschaffungsart'

Das Merkmal "Beschaffungsart" beschreibt den Anteil fremdbezo-
gener Teile zur Erstellung des Enderzeugnisses. Die Ausprédgun-
gen geben AufschluB iiber den Umfang des Bestellwesens im Be-
trieb und bestimmen somit wesentlich die Beziehung des Unter-
nehmens zu seinen Zulieferern. Wichtige Kriterien zur Be-
schreibung des Bestellwesenumfanges sind Menge und Wert der
Zukaufteile. Die Beschaffungsart wird in folgende Ausprédgungen

unterteilt:

1. Fremdbezug in geringem Umfang,
2. Fremdbezug in mittlerem Umfang,
3. Fremdbezug in groBem Umfang.

Fremdbezug in geringem Umfang liegt vor, wenn das Unternehmen
einen wertmdBig geringen Teil, in der Regel das Rohmaterial,
extern bezieht. Das bedeutet gleichzeitig, daB der gr&Bte Teil
des Wertschdpfungsprozesses im eigenen Unternehmen stattfin-
det. Fremdbezug in mittlerem Umfang bedeutet, daf der mengen-
und wertmdBige Anteil fremdbezogener Giiter bereits von erheb-
licher Bedeutung ist. Der grdfte Teil der eigentlichen Pro-
duktbearbeitung wird intern vollzogen. Fremdbezug in grofBem
Umfang liegt vor, wenn die mengen- und wertmdBige Bedeutung
der gelieferten Giiter hoch ist und der wesentliche Teil der
Produktbearbeitung betriebsextern vollzogen wurde. Der Beitrag
des eigenen Unternehmens bezieht sich lediglich auf reine Mon-

tagetdtigkeiten.
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4 Der EinfluB einzelner Merkmale auf die Unternehmensorga-

nisation

4.1 Die abhingigen Merkmale und ihre Auswirkungen auf die Un-
ternehmensorganisation

7wischen den vier Merkmalen "Erzeugnisstandardisierung", "Art
der Auftragserteilung", "Fertigungsart" und "Fertigungsorgani-
sation" bestehen theoretisch ableitbare und empirisch zu beob-
achtende Abhingigkeiten. So ergibt sich ein deutlicher Zusam-
menhang zwischen den Merkmalsauspragungen "standardisierte Er-
zeugnisse", "Produktion fiir den anonymen Markt", "Massenferti-
gung" und "FlieBfertigung". Ein Unternehmen dieser Art ent-
spricht einem typischen Massenfertiger und wird im folgenden
als Grundtyp III bezeichnet. Ein Gegenpol dazu ist der Einzel-
fertiger - Grundtyp I zeichnet sich durch "nichtstandardisier-
te Erzeugnisse", "Produktion auf Bestellung" und "Einzelferti-
gung" aus. Allerdings stellen sowohl "Werkstattfertigung" als
auch "Fertigungsinsel/Gruppenfertigung" plausible M6glichkei-
ten zur Gestaltung der Fertigungsorganisation dar.

Betrachtet man nun die jeweils mittleren Ausprdgungsformen der
abhdngigen Merkmale, so gelangt man zu folgender Kombination:
"teilstandardisierte Erzeugnisse", "Mischform", "Serienferti-
gung". Auch diese Kombination stellt einen plausiblen Unter-
nehmenstyp dar, der gerade in der Bundesrepublik Deutschland
von besonderer Bedeutung ist. Wiederum sind sowohl "Werkstatt-
fertigung" als auch "Fertigungsinsel/Gruppenfertiguhg" mog-
lich. Zwischen diesem Grundtyp II und dem reinen Einzelferti-
ger sind weitere Ubergangsformen denkbar. Zundchst wird die
Kombination "teilstandardisierte Erzeugnisse", "Produktion auf
Bestellung" und "Einzelfertigung" betrachtet. Dieser Typus
lehnt sich noch weitgehend an den reinen Einzelfertiger an und
wird deshalb als Grundtyp Ia bezeichnet. Weiterhin wird eine
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Kombination "teilstandardisierte Erzeugnisse", "Produktion auf

Bestellung" und "Einzelfertigung" beschrieben.

Diese plausibiltétsgestiitzte Vorgehensweise fithrt zu finf Kom-

binationen, die in der folgenden Abbildung dargestellt sind.

Grundtyp |

Grundtyp la

Grundtyp Ila

Grundtyp If

Grundtyp il

nichtstandardi-
sierte Erzeug-
nisse

teilstandardi-
sierte Erzeug-
nisse

teilstandardi-
sierte Erzeug-
nisse

teilstandardi-
sierte Erzeug-
nisse

standardisierte
Erzeugnisse

Produktion

Produktion

Produktion

Produktion fiir den

auf Bestellung auf Bestellung auf Bestellung Mischform anonymen Markt
. . Serien- Serien- .
Einzelfertigung Einzelfertigung fertigung fertigung Massenfertigung
[N . "' Y ," ‘\‘ PR S
\\ ~~.~4N \~>’~’ —*" l'
\\ 't ~ o > ’. - \: - - \\ . A
N ’,' . . B ‘_v:NA ‘\~‘ \“ -
\\“1}"{:" -7 ~“-\~\.\Aﬁl'
Werkstatt- Fertigungsinsel
a gung . / FlieBfertigung
fertigung Gruppenfertigung
Abb. 4: Ubersicht abhdngiger Merkmale

An dieser Stelle kodnnte der Einwand gemacht werden,

sich z. B.

Erzeugnisse",
handelt. Die Automobilindustrie wédre also

te Typisierung nicht erfaBt. Bei den hier

in der Automobilindustrie um

"Produktion auf Bestellung"

dafl es

"teilstandardisierte
und "FlieBfertigung”
durch oben angefiihr-

angestellten Uberle-

gungen handelt es sich jedoch um eine konstruktionsorientierte

Sichtweise.

Da alle mdglichen Varianten eines Automobils a

priori konstruiert sind und zum Konstruktionszeitpunkt keine

konkreten Kundenbestellungen vorlagen, handelt es sich aus der

Sicht der Konstruktion um "Produktion filir den anonymen Markt"

und um "standardisierte Erzeugnisse". Automobilunternehmen

sind folglich in den Grundtyp III einzuordnen.
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4.1.1 Grundtyp I: Die Dominanz des Konstruktionsberei-
ches

Der erste Grundtyp entspricht dem typischen Einzelfertiger.
Die Konstruktionsabteilung steht stdndig vor neuen Konstrukti-
onsaufgaben. Da es sich um Produktion auf Bestellung nicht-
standardisierter Erzeugnisse handelt, kommt die Konstruktions-
abteilung mit jedem Auftrag in Beriihrung und begleitet ihn von
den Vertriebstitigkeiten iiber die Produktion und Produktiiber-
gabe bis hin zu Kundendiensttidtigkeiten. Fiir den Konstrukteur
steht zundchst die Frage der technischen Realisierung im Vor-
dergrund. Das Ergebnis dieser Fragestellung wird anschliefend

unter Kostenaspekten bewertet.

Die verantwortlichen Konstrukteure iibernehmen die Federfiihrung
bei der innerbetrieblichen Koordination. Sinnvoll ist eine
Mitarbeit der Konstrukteure in der Vertriebsabteilung. Im Fal-
le der Weiterverarbeitung der Produkte beim Abnehmer kann dies
so weit gehen, daB Konstrukteure des eigenen Unternehmens beim
Kunden t#tig werden (Bsp.: Konstrukteur eines Turbinenbauers
arbeitet bei der Entwicklung von Turbinen fiir ein Schiff in
der Konstruktionsabteilung eines Schiffbauers mit). Weiterhin
ist ein Projektmanagement sinnvoll, bei dem die Projektleitung
durchgingig vom verantwortlichen Konstruktionsingenieur wahr-
genommen'wird. Es ergeben sich folgende Moglichkeiten der in-

nerbetrieblichen Aufbauorganisation:
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Abb. 5: Funktionale Aufbauorganisation fiir Grundtyp I
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Fiir die Qualitdtssicherung ergibt sich folgende Konsequenz:

Sie kann nicht nur die Aufgabe der Qualitdtspriifung ex post

haben, vielmehr muB sie bereits sehr frilhzeitig einsetzen und
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zeitlich verzahnt mit der Produktion st&ndig Qualit&dtspriifun-
gen vornehmen, um ihr optimales Kostensenkungspotential auszu-

schépfen.

Fiir die CAD-Technik ergeben sich folgende Implikationen: Da
die Konstruktionsabteilung der dominierende Bereich ist, wer-
den an das CAD-System als zentrale EDV-Komponente die umfas-
sendsten Anforderungen gestellt. Mit dem CAD-System in Verbin-
dung stehende Moduln (NC-Programmierung, Stiicklistenedi-
tor/Stiicklistengenerator, Arbeitsplanerstellung, geometrie-
orientierte Vorkalkulation) miissen an dieses angepaBt werden
und nicht umgekehrt. Da wie oben bereits erwdhnt die Konstruk-
tionsabteilung zur externen Umwelt offen sein muf, ist eine
wesentliche Anforderung an die CAD-Technik die Offenheit des
CAD-Systems. Sowohl ein datenmdBiger Input als auch ein Output
detaillierter Konstruktionsunterlagen muB iiber externe Vernet-
zung moglich sein, da vom Auftraggeber oftmals sehr detail-
lierte Konstruktionsvorgaben gemacht werden. Dies bedeutet,
daB sich CAD-Schnittstellen zur betriebsexternen Umwelt an na-

tionalen und internationalen Standards orientieren miissen.

Da die konstruktionsmdBigen Aufgabenstellungen sté&ndig wech-
seln, miissen durch die Arbeitsplanung laufend neue Unterlagen
wie Stiicklisten, Arbeitspldne und NC-Programme erstellt wer-
den. Sie konnen bei diesem Betriebstyp nur sehr selten durch
Modifikation bereits vorhandener Unterlagen generiert werden.
Die Arbeitsplanung stellt einen aufwendigen ProzefB dar, wobei
an den Ausfiihrenden hohe Anforderungen gestellt werden. Ein
NC-Programmier-Modul muB in erster Linie auf die Neuerstellung
von NC-Programmen ausgerichtet sein. Der Arbeitsplaner sollte
innerhalb seiner Software auf mathematische Berechnungsalgo-
rithmen zur Neuerstellung von Arbeitsunterlagen aus Geometrie-

daten zugreifen konnen.

Auch die Kalkulation muB flexibel auf die Vorgaben der Kon-
struktion reagieren. Durch die sté&ndig wechselnden Aufgaben-

stellungen kann das Kalkulationsverfahren nicht auf Verglei-
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chen mit archivierten Unterlagen beruhen, sondern die Kalkula-
tionsdaten miissen immer neu aus den Konstruktionsdaten berech-
net werden. Die Vorkalkulation kann erst nach dem Entwurfspro-
zef3 einsetzen. Thre Ergebnisse fliefen in den Konstruktionsbe-
reich zurtick und dienen dort als Input fiir die weiteren Kon-

struktionsschritte.

Grundtyp Ia hat weitgehende Ahnlichkeit mit Grundtyp I. Der
Unterschied besteht in der Produktion teilstandardisierter Er-
zeugnisse. Die Konstruktion kann auf Standardkomponenten zu-
riickgreifen. Die organisatorischen Auswirkungen bleiben jedoch
weitgehend die gleichen wie bei Grundtyp I. Aus CAD-
technischer Sicht ergeben sich allerdings insbesondere fiir die
Schnittstellen zu CAP, CAQ und Kalkulation alle Vorteile der
Standardisierung, d. h. Arbeitsplanung, Qualit&dtssicherung und
Vorkalkulation k&nnen teilweise darauf beruhen, daB Vergleiche
mit bereits vorhandenen Unterlagen angestellt werden.

4.1.2 Grundtyp II: Die Dominanz des Vertriebsbereiches

UmfaBt ein Auftrag z. B. eine groBe Serie, die durch eine Kom-
bination vorhandener Standardkomponenten gefertigt werden
kann, so fliihrt die Xonstruktion nur noch die zeichnerische Zu-
sammensetzung dieser Komponenten durch. Allerdings kann nicht
davon ausgegangen werden, daB die Konstruktionsabteilung aus-
schlieBlich derartige Aufgaben zu erfiillen hat. Die Standard-
komponenten miissen kundenspezifisch angepaBt und technologisch
weiterentwickelt werden. Dennoch kommt dem Funktionsbereich
Konstruktion beim Grundtyp II nicht mehr die gleiche, zentrale

Bedeutung wie bei Grundtyp I 2zu.
Ausgangspunkt eines jeden Auftrages ist die Arbeit der Ver-
triebsingenieure. Ihre Tdtigkeit bezieht sich nicht mehr auf

die friihzeitige Teilnahme an einer detaillierten Neukonstruk-
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tion. Dazu wird von den Vertriebsingenieuren erwartet, daB sie
frithzeitig abschdtzen, ob und wie die Realisierung des Auf-
trags mit Hilfe vorhandener Standardkomponenten méglich ist.
Hierbei kénnen sie auf archivierte Konstruktionsunterlagen der

Standardkomponenten zuriickgreifen.

Die Optimierung der Kapazitdtsauslastung sowie des Material-
flusses und der Durchlaufzeiten gewinnt bei der Serienproduk-
tion an Bedeutung. Deshalb miissen von der PPS-Seite verstdrkt

Koordinationsimpulse ausgehen.

Kommt ein Projektmanagement in Frage, so sollte die Leitung
bei den Vertriebsingenieuren liegen. Die Produktionssteuerung
untersteht jedoch dem PPS-System, das unter dem Optimierungs-

gedanken arbeitet.
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Abb. 7: Funktionale Aufbauorganisation fiir Grundtyp II
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Abb. 8: Matrixorganisation fiir Grundtyp II

Aufgrund der verdnderten exogenen und organisatorischen Kon-
stellation ergeben sich auch fiir die CAD-Realisierung andere
Anforderungen. In der Konstruktionsabteilung muB3 das CAD-
System zwar immer noch die eigentliche Konstruktionst&dtigkeit
detailliert unterstiitzen, flir die Vertriebsingenieure steht
jedoch die relativ grobe, schnell durchfiihrbare zeichnerische
Kombinationsmdglichkeit von Standardkomponenten im Mittel-
punkt. Konstruktion und Vertrieb bendtigen Unterstiitzung in
unterschiedlichen Anwendungen. Die gegenseitige Abhdngigkeit
bedingt eine Integration von vertriebs- und konstruktions-
orientiertem CAD—System, jedoch kénnen unterschiedliche Moduln
eingesetzt werden. Das CAD-System muB auch weiterhin offen zur
externen Umwelt bleiben. Serienfertiger stehen oftmals in en-
ger Wechselbeziehung zu ihren Abnehmern. Einerseits miissen
Konstruktionsdaten der Standardkomponenten bzw. Kombinationen
aus diesen als Vorgabe vom Unternehmen an die Abnehmer fiir die

Weiterverarbeitung transferiert werden; andererseits geben Ab-
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nehmer mit hoher Marktmacht oftmals von ihrer Seite aus Vorga-
ben fiir die Anpassung von Standardkomponenten an die Produkti-
onsunternehmen in Form elektronischer Konstruktionsunterlagen.
Es empfiehlt sich, Schnittstellen nach auflen an brancheniibli-

che oder nationale/internationale Standards anzupassen.

Die Teilstandardisierung hat Konsequenzen auf die Schnittstel-
lengestaltung zwischen Konstruktion und Arbeitsplanung bzw.
Konstruktion und Kalkulation. Da die Konstruktion iiberwiegend
auf Standardkomponenten beruht, k&nnen sowohl Arbeitsplanung
als auch Kalkulation in vielen Fdllen auf Vergangenheitsdaten
zuriickgreifen. Der Transformationsalgorithmus fir die Erstel-
lung der entsprechenden Unterlagen - Stiicklisten, Arbeitspld-
ne, NC-Programme bzw. Kalkulationen - kann auf dem Einsatz von
Standardkomponenten oder Vergleichen mit friiheren Auftrédgen
basieren. Damit wird der Berechnungsaufwand erheblich vermin-
dert. Allerdings gewinnt die Stammdatenhaltung bzw. -archi-
vierung eine gr&Bere Bedeutung. Die echte, vollstdndige Neuer-
zeugung der Unterlagen ist selten erforderlich, insofern kommt
der softwaremdBigen Realisierung eines Berechnungsalgorithmus
zur Neuerstellung nicht mehr die zentrale Bedeutung wie bei

Grundtyp I zu.

Eine duBerst enge Zusammenarbeit zwischen CAQ und CAE ist
ebenfalls nicht notwendig, da bei Standardkomponenten die
Funktionsfdhigkeit und -sicherheit eher als gewdhrleistet an-
genommen werden kann. Das CAQ iibernimmt im wesentlichen die

Daten aus dem CAD und leitet daraus seine MaBnahmen ab.

Aufgrund der zentralen Bedeutung der PPS-Seite ist eine sehr
enge Anbindung dieses Systems zu allen Komponenten der CA-
Schiene, also auch zum CAD-System, erforderlich.

Grundtyp IIa hat weitgehende Ahnlichkeit mit Grundtyp II, wo-
bei jedoch der KundeneinfluB durch die "Produktion auf Bestel-
lung" von hdherer Bedeutung ist. Damit gewinnt der Detailkon-
strukteur aus der Konstruktionsabteilung mehr EinfluB auf die
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Vertriebsabteilung, so daB die Trennung zwischen vertriebs-
orientierten und konstruktionsorientierten CAD-Anforderungen

nicht so scharf ausfdllt wie bei Grundtyp II.

4.1.3 Grundtyp III: Die Dominanz des Fertigungsbereiches

Der Grundtyp III weist bedeutende Unterschiede zu den vorher
betrachteten Formen auf. Zwischen Konstruktion, Vertrieb und
Fertigung/Montage ist eine permanente Koordination nicht not-
wendig. Ein einmal als optimal identifizierter Ablauf bleibt
iiber lingere Zeitr#ume konstant, um die Vorteile der "Econo-
mies of Scale" ersch&pfend auszunutzen. Eine Ablaufédnderung
wird erst dann durchgefiihrt, wenn wesentliche Nachfragever-
schiebungen eine Modellverdnderung oder Modellerneuerung er-
forderlich machen. Im Vergleich zum Einzel- oder Serienferti-
ger findet ein solcher Schritt aber in sehr viel grdBeren
zeitabstdnden statt. Koordinationsschritte werden viel detail-
lierter geplant, da selbst geringste Fehlentscheidungen gra-

vierende Konsequenzen haben.

Die Funktionen des Marketing miissen nun explizit in Marktfor-
schung - dem ProduktionsprozeB vorgelagert - und in Vertrieb -
dem ProduktionsprozeB nachgelagert - aufgespalten werden. Die
Marktforschung fungiert als Bindeglied =zwischen Konstrukti-
on/Entwicklung und dem Absatzmarkt. Der Vertrieb fiihrt ledig-
lich reine Abwicklungstdtigkeiten durch. Die Konstruktionsab-
teilung wiederum iibernimmt Ziige einer klassischen Forschungs-
und Entwicklungsabteilung, die weitgehend unabhdngig von ande-

ren Bereichen Produktneuentwicklung betreibt.

Bei Typ III steht neben der langfristigen Gestaltung vor allem
die Regelung im Vordergrund. Regelung bedeutet, dafB die kurz-
fristige Vergangenheit als Entscheidungsgrundlage dient, Hand-
lungsbedarf ergibt sich aus Stdrungen im Produktionsablauf.
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Als organisatorische Implikation ergibt sich eine funktionale
Trennung der Bereiche Marktforschung, Konstruktion/Entwick-
lung, Fertigung/Montage, Beschaffung/Einkauf, Vertrieb und Ma-
terialwirtschaft. Die individuelle Optimierung und Speziali-
sierung steht im Mittelpunkt. Da in allen Bereichen iber lan-
gere Zeitrdume mit fest vorgegebenen Aufgabenbereichen weitge-
hend unabhingig voneinander operiert wird, ist eine umfassende

Integration nicht notwendig.

Da Regelung und nicht Steuerung im Mittelpunkt steht, ist es
sinnvoll, daB die Koordination durch die Controlling-Abteilung
im Rahmen einer Abweichungskontrolle durchgefiihrt wird. Pro-
jektmanagement kommt aufgrund der langfristig festgelegten
Strukturen nur in Ausnahmefdllen in Frage. Aufgrund des Einma-
ligkeitscharakters der grdBeren Ablaufverdnderungen bei Mo-
dellverinderung/-erneuerung bieten sich tempordre Arbeitsgrup-
pen als Koordinationsinstrumente fiir diese Situationen an.
Dort miissen zwar Mitarbeiter der Konstruktionsabteilung mitar-
beiten, ihnen kommt jedoch nicht a priori eine dominierende

Rolle zu.
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Abb. 9: Organigramm des Grundtyps III

28




Fiir die CAD-technische Realisierung bedeutet dies zundchst,
daB als CAD-System ein selbstdndiges Spezialsystem in Frage
kommt, das insbesondere auch umfangreiche Berechnungen (Fini-
te-Elemente-Methode, Belastungssimulationen etc.) ausfiihren
kann. Die Benutzeroberflidche kann sehr bereichsspezifisch aus-
gelegt sein, um ganz speziell den Anforderungen einer komplet-
ten Produktentwicklung im Rahmen von Forschung und Entwicklung
zu geniigen. CAD-Anwendungen haben fiilr die anderen Betriebsbe-
reiche in der Regel nur untergeordnete Bedeutung. Eine Offen-
heit des CAD-Systems zum Abnehmermarkt ist nicht notwendig, da
der Konstruktionsbereich seine Informationen aus der Marktfor-
schung erh&lt. Andererseits ist es nicht ausgeschlossen, daB
enge Verflechtungen zum zulieferermarkt bestehen. Aufgrund der
Marktmacht, die gerade beim Massenfertiger oftmals sehr ausge-
priagt ist, hat das Unternehmen bei der Gestaltung von Schnitt-

stellen zu den Zulieferern einen gewissen Handlungsspielraum.

Die Aufgabe der Arbeitsplanung beschrdnkt sich auf die unre-
gelmdBig anfallende Einrichtung und Optimierung der FlieBfer-
tigung. Arbeitsplédne, Stilicklisten und NCéProgramme miissen de-
tailliert angefertigt werden. Fiir diese Tdtigkeiten besteht
aufgrund der langen Fristen jedoch ausreichend Zeit. Gleiches
gilt fiir die Kalkulation. Da es sich bei der Modellerneuerung
um iibergreifende Verdnderungen des gesamten Produktionsablaufs
handelt, muB der Transformationsalgorithmus fiir die Umwandlung
von Konstruktionsdaten in Arbeitsplanungs- bzw. Kalkulations-
unterlagen auf dem Prinzip der Neuberechnung beruhen. Eine
vergleichsorientierte Generierung kommt nicht in Frage. Da an
die CAP- bzw. Kalkulationssysteme dann wiederum hohe Anforde-
rungen gestellt werden, bietet es sich an, fiir beide Bereiche
Spezialsysteme zu beschaffen, die fachmethodisch sehr weit
ausgereift sind, wobei die Datentransfermdglichkeit eine ge-

ringere Rolle spielt.
Andererseits macht gerade die groBle Tragweite und Langfristig-
keit einzelner Entscheidungen eine =zeitliche Verzahnung von

Konstruktionstdtigkeit, Arbeitsplanung und Kalkulation notwen-
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dig. Denn eine kostenorientierte Produktionsstrategie muf dar-
auf bedacht sein, daB insbesondere der KonstruktionsprozeB, in
dem bereits der GroBteil der Produktionskosten festgelegt
wird, Kosten- und Fertigungsaspekte beriicksichtigt. Folglich
kénnen Insell8sungen fiir einzelne EDV-Anwendungen niemals op-
timal sein. Obwohl in den einzelnen Bereichen ein Bedarf an
unabhingigen Spezialsystemen besteht, miissen diese miteinander
vernetzt sein, damit ein frithzeitiges Zusammenarbeiten,'von
Marktforschung, Forschung und Entwicklung inkl. Konstruktion,
Arbeitsplanung, Fertigung/Montage und Kalkulation moéglich
wird. Auf eine Definition von einheitlichen Schnittstellen fiir

alle Systeme muB geachtet werden.

4.2 Die unabh#ngigen Merkmale und ihre Auswirkungen auf
die Unternehmensorganisation

4.2.1 Die Auswirkungen des Merkmals "Erzeugnisgeometrie"
auf die Unternehmensorganisation

Die Erzeugnisgeometrie ist ein Merkmal, das sich entscheidend
auf die Art und Gestaltung der geometrisch-verfahrens-
technischen Teilkette im Unternehmen auswirkt. Im folgenden
werden deshalb anhand zweier Beispiele die sinnvolle Implika-
tion von 2D~ bzw. 3D-Systemen aufgezeigt.

Das Hauptanwendungsgebiet von zweidimensional orientierten
geometrieverarbeitenden CAD-Systemen ist die rechnerunter-
stiitzte Zeichnungserstellung. In der Datenstruktur eines 2D-
CAD-Systems sind nur die Koordinateninformationen ebener Dar-
stellungen enthalten. Die Abspeicherung einer Zeichnung in
diesen (x,y)-Koordinaten weist den gleiéhen Informationsgehalt

wie eine manuell erstellte Zeichnung auf. Allerdings existiert

30




kein datenmdBiger Zusammenhang zwischen den verschiedenen Dar-
stellungsansichten eines Erzeugnisses. Fiir bestimmte Erzeug-
nisse, sprich Erzeugnisse mit einfacher Kontur, ist die Daten-
erzeugung in einem 2D-CAD-System ausreichend. Solche Erzeug-
nisse sind z. B. ebene Blechteile, bei der zur vollstédndigen
Beschreibung neben einer Ansicht, in der sowohl die &uBere
Form als auch evtl. Durchbriiche sichtbar sein miissen, noch die
Dicke des zu bearbeitenden Teiles angegeben werden muB. Unter
bestimmten Bedingungen sind auch fiir rotations- und translati-
onssymmetrische Erzeugnisse 2D-CAD-Systeme ausreichend. Auch
k&nnen dreidimensionale Produkte, deren Fléchen parallel oder
senkrecht zur (x,y)-Achse stehen, z. B. fiir eine weitere Fréas-
bearbeitung vollst#dndig beschrieben werden. Fiir den =zuletzt
genannten Fall sind zur vollstidndigen Beschreibung mindestens
zwei Zeichnungsansichten erforderlich, die - wie oben erwdhnt
- bei einer zweidimensionalen rechnerinternen Darstellung lo-
gisch voneinander unabhdngig sind. Deshalb muB in diesem Fall
aus der Hauptansicht heraus die Zeichnung in einzelne unver-
zweigte Konturziige zerlegt werden. Durch Zuordnung einer z-
Koordinate, die fiir die jeweils eingeschlossenen Flidchen gilt,
kann somit das Teil eindeutig beschrieben werden (vgl. Dieden-
hoven 1985, S. 58 - 61).

Obwohl der Einsatz von 2D-CAD-Systemen nur bei Erzeugnissen
mit einfachen Geometrien sinnvoll ist, reichen sie doch fiir
die Anforderungen vieler Unternehmen aus. Auch mit 2D-Systemen
kdnnen konstruktive Tdtigkeiten mit integrierten Berechnungen
durchgefiihrt werden. Fiir die Gestaltung der CAD/NC-Kette er-
gibt sich folgende Konsequenz: Aus Griinden der Flexibilitat
ist es zweckmiBig, zwei eigenstdndige Systeme {iiber Standard-
schnittstellen miteinander zu koppeln. Insbesondere von kun-
denbezogenen Einzelfertigern wird ein HSchstmaB an Flexibili-
tdt gefordert. Die groBe Variantenvielfalt bei kleinen Losgro-
Ben impliziert eine hohe Anzahl von 2zu erstellenden NC-
Programmen, die in mdglichst kurzer Zeit in optimaler Form
vorhanden sein sollen. Aufgrund der vielen Anpassungen ist es

kaum moglich, die Programme im Vorfeld der Fertigung zu opti-
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mieren (vgl. Venjakob 1988, S. 14 - 15). Da eine einfache Geo-
metrie in der Regel auch einfache NC-Programme impliziert, ist
cine werkstattorientierte NC-Programmierung sinnvoll. Die NC-
Programme sollten deshalb so gestaltet sein, daB der NC-Werker
vor Ort eine Anpassung der Programme an die entsprechenden Ma-

schinen vornehmen kann.
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[Anlage 1 | NC-Progr. l
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P\qlage 3 NC-Progr.

t
A

Abb. 10: Werkstattorientierte NC-Programmierung

Wihrend zur vollstdndigen Beschreibung von Erzeugnissen mit
einfacher Kontur prinzipiell der Einsatz eines 2D-CAD-Systems
ausreicht, miissen Produkte mit komplexen Konturen zur voll-
stindigen Beschreibung in 3D-CAD-Systemen erzeugt werden. Dies
sind z. B. Erzeugnisse, die durch schief im Raum liegende Fla-
chen begrenzt sind oder auch Teile mit Flichen hoherer Ord-
nung. Zwar kann das Produkt durch die Darstellung in drei An-
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sichten vollstdndig gezeichnet werden, doch zur rechnerinter-
nen Weitergabe sind die Daten unvollstdndig. Auch werden drei-
dimensionale Modelle immer dann bendtigt, wenn man Durchdrin-
gungen, Schnitte, Volumen- und Gewichtsberechnugen oder Simu-
lationstests, wie sie vor allem in der Fahrzeugindustrie ange-
wendet werden, durchfiihren will (Diedenhoven 1985, S. 58 -
61). Da bei Produkten mit komplexen Konturen, wie z. B. Frei-
formfldachen, die Geometrie im Vordergrund steht, ist es
zweckmidBig, ein CAD-System mit integrierten NC-Funktionen ein-
zusetzen. Hier sollte die NC-Programmierung in der Konstrukti-

onsabteilung vorgenommen werden.

Unternehmens-
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Konstruktion/ Fertigung/
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Konstr. 3 NC-Progr.

Abb. 11: Integration von Konstruktion und NC-Programmierung
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4.2.2 Die Auswirkungen des Merkmals "Kongruenz der Erzeug-
nisstruktur" auf die Unternehmensorganisation

Die Erzeugnisstruktur wird in Aufbau und Art der Stiickliste
abgebildet. Wesentlich fiir die Auswirkungen auf die CAD/CAM~-
und CAD/PPS-Kette sind Konstruktionsstiickliste, die aus der
konstruktionsorientierten Erzeugnisstruktur abgeleitet wird,
und Fertigungsstiickliste, die sich an den Anforderungen der

Fertigung orientiert.

Wenn eine totale Kongruenz zwischen der Konstruktions- und der
Fertigungsstiickliste vorliegt, kann die in der Konstruktion
erzeugte Stiickliste in unverdnderter Form von den nachgelager-
ten Bereichen Arbeitsplanung, Fertigung etc. weiterverwendet
werden. Dieser Sachverhalt existiert iiberwiegend dann, wenn im
Unternehmen Erzeugnisse mit geringer Tiefe gefertigt werden

miissen.

Additive Kongruenz bedeutet, daB die Konstruktionsstiickliste
zu komplex ist, um daraus direkt eine Fertigungsstiickliste ab-
zuleiten. Hier muB die Konstruktionsstiickliste in mehrere Fer-
tigungsstiicklisten zerlegt werden. Die Ableitung der Ferti-
gungsstiickliste ist durch eine einfache Zerlegung der Kon-
struktionsstiickliste in geeignete Baugruppen mdglich.

Bei den Auspridgungen "totale Kongruenz" und "additive Kongru-
enz" ist eine Erzeugung einer Fertigungsstiickliste aus der
Konstruktionszeichnung und aus der Konstruktionsstiickliste oh-
ne intelligente Schnittstellen mdglich. Als organisatorische
Konsequenz ist hier die Konstruktionsabteilung verantwortlich
fiir die Erstellung, Anderung und Pflege der Stiicklistenstruk-

tur.
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sitzt, miissen die in der Konstruktionsabteilung erstellten
Stiicklisteninformationen in das PPS-System eingegeben werden.
Durch die gegebene Identitdt der Stiicklisten ist der Konstruk-
teur in der Lage, seine Konstruktion mehr an den Anforderungen
der Fertigung zu orientieren. Er kann z. B. Maschinen- und
Werkzeugdaten stdrker beriicksichtigen und bei Erstellung der
Konstruktionsunterlagen aufgrund der Unterstilitzung durch ge-
eignete Kosteninformationssysteme fertigungsorientiert kon-
struieren. Somit ist eine Kalkulation der Produktionskosten
bei diesen beiden Ausprdgungen schon in der Konstruktion még-
lich.

Die dritte Merkmalsauspridgung kommt in der Regel bei mehrtei-
ligen Erzeugnissen mit komplexeren Strukturen vor. Diese sind
gekennzeichnet durch einen vielstufigen Erzeugnisaufbau und
eine groBe Teilezahl. Bei dieser Auspragung sind die Struktu-
ren der Konstruktions- und Fertigungsstiicklistenlogik so un-
terschiedlich, daB aufgrund der Konstruktionsdaten eine auto-
matische Erstellung der Fertigungsstiickliste nicht durchfiihr-
bar ist. Die Erzeugung der Stiickliste nach Fertigungsgesichts-
punkten kann nur iiber eine intelligente Schnittstelle, d. h.
durch einen Experten, erfolgen. In diesem Fall ist eine dop-
pelte Erstellung und Speicherung der Stiicklisten bzw. eine Er-
stellung von kombinierten Stilicklisten notwendig. Aufgrund der
fehlenden Kongruenz kann der Konstrukteur nur begrenzt ferti-
gungsorientiert konstruieren. Dadurch ist eine Kalkulation auf
Basis von Fertigungsdaten durch den Konstrukteur nur schwer
realisierbar. Als organisatorische Konsequenz empfiehlt sich
deshalb ein integratives Zusammenwirken von Konstrukteur und

Arbeitsplaner in Form von Teamarbeit.

36




Unternehmens-

leitung

Konstruktion/ Fertigung/

7 Montage

Entwicklung

Abb. 13: Integratives Zusammenwirken von Konstruktion und Ar-

beitsplanung

4.2.3 Die Auswirkungen des Merkmals "Fertigungsstruktur"
auf die Unternehmensorganisation

Wahrend die Erzeugnisstruktur den Aufbau des Produktes charak-
terisiert, orientiert sich die Fertigungsstruktur an den Ma-
schinen des Fertigungsprozesses und den dort durchzufiihrenden
Arbeitsgidngen. Ein Basisdokument fiir die Erstellung eines Ar-
beitsplanes, in dem die einzelnen Arbeitsgénge aufgelistet
sind, ist, neben der Zeichnung, die Fertigungsstiickliste. Bei
der Arbeitsplanerstellung miissen folgende Informationen als
Grundlage fiir die Fertigung erzeugt werden (vgl. Eversheim
1980, S. 27 - 51):

. Bestimmung des Ausgangsteiles,
Arbeitsvorgangsfolgeermittlung,
Maschinenauswahl,

Fertigungshilfsmittelzuordnung,

U & W N =

. Vorgabezeitbestimmung und Arbeitsbewertung.
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Abb. 12: Stiicklistenpflege im Funktionsbereich Konstruktion

Das Unternehmen kann die Stiickliste entweder in einem PPS-
System oder in einem CAD-System abspeichern. Verfiigt das Un-
ternehmen iiber ein PPS-System, dann empfiehlt es sich, die Da-
ten der Stiickliste im PPS-System zu halten, da dort die Be-
darfsaufldsung und die Kapazitdtsterminierung auf der Grundla-

ge der Stiickliste durchgefiihrt werden.

Wird eine Zeichnung in einem CAD-System erstellt, das ein
Stiicklistengenerierungsmodul besitzt, kann der Konstrukteur
die Stiickliste vom System automatisch erzeugen lassen. Die Da-
ten miissen anschlieBend in das PPS-System ﬁbertrageh werden,
was heute in der Regel durch Filetransfer realisiert ist.
Wichtig ist die Wahrung der Konsistenz der in beiden Systemen

gehaltenen Daten. Wenn das Unternehmen kein CAD-System be-
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Mit steigender Anzahl der Arbeitsgénge steigt auch der Pla-
nungsaufwand’in der Arbeitsplanung. Wenn die Merkmalsauspra-
gung "Fertigung mit geringer Tiefe" vorliegt, ist die Pla-
nungskomplexitdt gering. Dieser Sachverhalt existiert in der
Regel bei einstufiger Fertigung und das Unternehmen kann des-
halb das einzusetzende Produktionsverfahren nach Kostenaspek-
ten auswidhlen. Die Ablaufpldne lassen sich hinsichtlich der
Kriterien "Gesamtdurchlaufzeit" und "Gesamtterminierung" opti-
mal bestimmen. Die Planungsunterlagen kénnen mit einfachen Me-
thoden erstellt werden. Aufgrund der relativ geringen Komple-
xitdt kann der Konstrukteur Tdtigkeiten durchfiihren, die klas-
sischerweise der Arbeitsplanung zugeordnet sind. Da unter ein-
stufiger Fertigung die Bearbeitung eines Erzeugnisses an einer
Maschine verstanden wird, kann hier der Konstrukteur, an den
Kriterien der Maschinen orientiert, fertigunsgerecht kon-
struieren. Gleichzeitig wird der Handlungsspielraum des Kon-
strukteurs bei Erstellung der Konstruktions- und Fertigungsun-
terlagen eingeschrinkt, da er die M&glichkeiten der Maschinen
bzw. der Maschinengruppen beriicksichtigen muB.
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Abb. 14: Arbeitsplanerstellung in der Konstruktion
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. Bei Fertigung mit mittlerer Tiefe liegt eine mehrstufige Pro-
duktion vor. Das Erzeugnis wird in der Regel von mehreren Ma-
schinen mit unterschiedlichen Fertigungsverfahren bearbeitet.
Die Anzahl der Arbeitsginge ist gr8Ber als bei der einstufigen
Fertigung. Zur Reduzierung einer h&heren Planungskomplexitédt
ist es sinnvoll Baugruppen zu bilden. Wenn der gesamte Produk-
tionsprozeB nicht geschlossen ablaufen mufB3, hat das Unterneh-
men die strategische Entscheidung zu treffen, welche Baugrup-
pen eigen- und welche fremdgefertigt werden sollen. Mit dieser
Entscheidung wird implizit auch der Erstellungsaufwand fir
Planungsunterlagen der Fertigung bestimmt. Da eine optimale
Planung der Fertigungsreihenfolge durch exakte Verfahren nicht
mehr durchfithrbar ist, miissen Simulationsverfahren eingesetzt
werden. Dabei ist eine Integration von Arbeitsplanungsaufgaben
in den Konstruktionsbereich nicht oder nur begrenzt mdglich.
Vielmehr miissen intelligente Kooperationsformen entwickelt
werden, die eine optimale Zusammenarbeit der spezialisierten
Abteilungen Konstruktion und Arbeitsplanung ermdglichen und zu
einem organisatorischen Zusammenwachsen dieser Funktionsberei-

che fiihren.

Unternehmens-
leitung

Fertigung/
Montage

; Konstruktion/
Entwicklung

Arbeits-

lanun
tion planing

Abb. 15: 1Integration von Arbeitsplanung und Konstruktion
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Die Auspridgung "Fertigung mit groBer Tiefe" impliziert einen
langen Fertigungsdurchlauf fir die Erstellung des Erzeugnis-
ses. Durch die hohe Anzahl der einzuplanenden Arbeitsgdnge auf
einer Vielzahl von verschiedenen Maschinen ist die Planung der
Fertigung sehr aufwendig und nur durch den Einsatz leistungs-
fihiger Organisationsmittel und Planungsverfahren zu bewdlti-
gen. Hier verfiigt der Konstrukteur aufgrund der groBen Komple-
xitdt bei der Erstellung der fertigungsgerechten Konstrukti-
onsunterlagen zwar iiber einen hohen Handlungsspielraum, dessen
effektive Ausnutzung und damit die Erstellung eines optimalen
Erzeugnisses kann aber nur durch intelligente Unterstiitzungs-
systeme erzielt werden. Die Bewdltigung der gesamten Planungs-
aufgaben durch den Funktionsbereich Konstruktion ist mnicht
mdglich. Als organisatorische Konsequenz ist die Einrichtung
einer Planstelle ndtig, die die unterschiedlichen Anforderun-

gen von Fertigung, Konstruktion, Qualitdtssicherung etc. koor-

diniert.
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Abb. 16: Einrichten einer Planstelle
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4.2.4 Die Auswirkungen des Merkmals "Beschaffungsart" auf
die Unternehmensorganisation

Eine bedeutende Konsequenz dieses Merkmals auf die Situation
der Konstruktionsabteilung ist das AusmaB der Kooperation mit
zulieferern. Findet der Fremdbezug nur in geringem Umfang
statt, so kann die eigene Konstruktion relativ autonom arbei-
ten. Es ergeben sich keine besonderen Anforderungen an die Ge-

staltung von Schnittstellen zu den Zulieferern.

Eine andere Situation ergibt sich, wenn relativ komplexe Teile

mit hohem Wert fremdbezogen werden. Die eigene Produktionstéd-.

tigkeit konzentriert sich dann zumeist auf die Montage. Je
nach Marktposition der Geschdftspartner machen entweder der
Zulieferer oder der Abnehmer detaillierte Vorgaben. Dann mulB
insbesondere der Austausch elektronischer Konstruktionsunter-
lagen gewdhrleistet sein, was sich auf die Schnittstellenge-
staltung 2zu den Zulieferern auswirkt. Auf organisatorischer
Seite ergibt sich eine AuBerst enge Zusammenarbeit - u. U. bis
zum gegenseitigen Austausch von Konstruktionspersonal mit dem

Zulieferer.

Das Merkmal "Beschaffungsart" hat auf die Arbeitsplanung wenig
Auswirkungen. Entscheidende Konsequenzen entstehen jedoch fir
die Kalkulation: Liegt Fremdbezug nur in geringem Umfang vor,
so ist die Kalkulation weitgehend durch die innerbetriebliche
Leistungserstellung determiniert. Folglich werden hohe Anfor-
derungen an die Erhebung innerbetrieblicher Leistungsdaten ge-
stellt. Mit Hilfe von Betriebsdatenerfassung und Kostenrech-

nungsverfahren miissen Kostensdtze stdndig neu erfafit werden.

Liegt Fremdbezug in hohem Umfang vor, so basiert die Kalkula-
tion vor allem auf extern vorgegebenen Bezugspreisen. Daher
kommt der Betriebsdatenerfassung fiir die KXostenrechnung und

der Kalkulation eine geringere Bedeutung zu. AuBerdem wird der

Kalkulationsalgorithmus durch die Vorgabe von Preisen weitge-
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hend vereinfacht.

Von der Ausprdgung des Merkmals "Beschaffungsart" ist jedoch
auch der Bereich Beschaffung/Einkauf betroffen. Sobald die Zu-
lieferung mittleren Umfang annimmt, bestimmt der Bezugspreis
einen wesentlichen Teil der Gesamtkosten. Aufgabe der Ein-
kaufsabteilung ist eine mdglichst glinstige Beschaffung von
Rohstoffen und Rohteilen. Dazu bendtigt sie einen mdglichst
vollstdndigen, aktuellen Marktiiberblick. Neben den reinen Be-
zugskosten sind die Kosten der Lagerung sowie die giinstigste
Lagerpolitik zu ermitteln. Ein EDV-System mufB} vor allem diese
Aufgabenbereiche unterstiitzen. Es k&nnen z. B.Online-An-
schliisse zu internationalen Datenbanken oder Rohstoffblrsen
eingesetzt werden. Weiterhin muB die Zusammenarbeit zwischen
Einkauf/Beschaffung und Lagerhaltung koordiniert werden, so
daB hier eine Kopplung der EDV-Systeme und gegenseitiger Da-
tenzugriff notwendig ist. Es ergeben sich aber keine besonde-
ren Konsequenzen fiir das Zusammenspiel zwischen CAD und den
anderen EDV-Anwendungen der Abteilung Einkauf/Beschaffung.

Findet Fremdbezug in hohem Umfang statt, so &ndert sich die
Situation erneut. Aufgrund der hohen gegenseitigen Abhdngig-
keit - insbesondere unter dem EinfluB der "Just-in-Time"-
Produktion - sind die Marktpartner dann nicht mehr klassische
Anbieter und Nachfrager, die sich ausschlieBlich an Preisen
orientieren, sondern Partner, die sehr eng zusammenarbeiten
miissen und sich z. T. auch fiir ldngere Fristen iiber Rahmenver-
tridge aneinander binden. Da die bezogenen Teile in der Regel
von relativ komplexer Natur sind, wird vom Mitarbeiter der Ab-
teilung Beschaffung/Einkauf hohe technische Kompetenz ver-
langt. Seine T&tigkeit bezieht sich nicht mehr auf das reine
Vergleichen von Preisen, sondern vielmehr auf die Anbahnung
und Aufrechterhaltung der Zusammenarbeit zwischen Zulieferern
und dem eigenen Unternehmen. Eine Koordination zwischen Kon-
- struktion und Beschaffung/Einkauf, u. U. sogar eine personelle
Verflechtung, wird notwendig. Diesem verdnderten Aufgabenbe-
reich muB auch die EDV-Unterstiitzung gerecht werden. So muB
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auch ein Beschaffungsingenieur Zugriff auf CAD-Anwendungen und
CAD-Daten haben, auch wenn seine spezifische Benutzeroberfl&d-
che nicht alle Funktionen des CAD-Konstruierens umfassen muB.
Eine direkte Anbindung an den gesamten Zulieferermarkt ist

nicht mehr notwendig.

Unternehmens-

leitung

Konstruktion/

Entwickliung ;

|

Einkauf

Abb. 17: Zusammenwirken zwischen Konstruktion und Beschaf-
fung/Einkauf bei Fremdbezug in grofBem Umfang
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