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1 Einleitung

Die bis heute fortwdhrend abnehmende Eigenfertigiiefg der Automobilhersteller zieht

Veranderungen in der Lieferkette nach sich: vonldassischen Lieferkette Fabrik — Lager —
Lager — Fabrik zu den Anlieferformen JIT/JIS, DiaMieferungen, Versorgungszentrum, bis
zum Lieferantenlogistikzentrum (vergleiche Abbilduh).
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Abbildung 1: Anlieferkonzepte in der Automobilindustrie - Entwicklung der Anlieferungsformen
in den letzten 20 Jahren

Damit verbunden ist gleichzeitig die Entwicklungr deutomobilzulieferer vom Teilelieferan-
ten zum Komponenten- oder Modul-Lieferanten. Letztdbernehmen mehr und mehr die
Verantwortung der Lieferkettensteuerung. Die daéiiforderlichen Veranderungen in den
Unternehmensstrukturen stellen viele Zulieferer gm3e Herausforderungen. Restriktionen
und Vorgaben der OEMs bezliglich Unterlieferanted/oger der zwingenden Integration von
Logistikdienstleistern erhdhen die Komplexitat derfgabenstellung zusatzlich. Die Anspri-
che der OEMs steigen weiter. Neben der 100%igeheBing der Lieferkette bei moglichst
geringen Bestanden sind die Zulieferer auch geftrdgualitdt und Kosten zu optimieren.
Haufig sind damit die Ubernahme und das ManagememiGewahrleistungs- und Kulanzkos-
ten verbunden, was zu einer verstarkten Verfleahtier Lieferbeziehung fuhrt.

Zieht man zudem die stetig wachsende KomplexitiétMarianten- und Modellvielfalt in Be-
tracht, entstehen komplexe Netzwerkbeziehungerend&eherrschung eine immer gréfere
Herausforderung darstellt.

Nur jene Lieferanten, die sich dieser Herausfondgem annehmen, werden sich kiinftig im
Wettbewerb behaupten kénnen. Sie missen sich ienneer komplexeren Prozesswelt stellen,
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in der die Supply Chain nur dann allen Anspricherecht wird, wenn sie als integrierte Ge-
samtlésung gestaltet wird.

2 Anlieferkonzepte der OEMs — Standards oder indi-
viduelle L6ésungen

Die untersuchten Anlieferkonzepte zeigen geneiliakkre hohen individuellen Charakter, mit
unterschiedlichen Auspragungen je Weltregion urdsseénnerhalb eines OEMs je nach Pro-
duktionsstandort und Modell.

Die folgenden Abbildungen geben Einblick in dierkkepte einiger OEMs:
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Abbildung 2: Standardbelieferungsformen bei DaimlerChrysler

Abbildung 2 zeigt die Standardbelieferungsformen DaimlerChrysler (gultig fir Europa).
Um die Variantenvielfalt zu beherrschen, die saustinem hohen Flachenbedarf im Monta-
gewerk fiihrt, wird ein hoher Prozentsatz der TEib@hponenten im Versandpuffer der Liefe-
ranten sortiert und JIT/JIS angeliefert. Diese $agbildung kann bei einem einstufigen La-
gerkonzept auch im Lieferanten-Logistikzentrum (l)leffolgen, welches sich in unmittelbarer
Néahe des Montagewerkes befindet. Im LLZ kdnnen &telmdard- und Normteile umgeschla-
gen werden; in der Regel wird es von einem Dieis$le betrieben. Die direkte Bandanliefe-
rung wird vor allem fur Module und JIT-Teile gewgihobei die Lieferanten Zuliefer- bzw.
Lieferantenparks fir Montage und Endkonfiguratiarizen. Die Volumenanteile fur die drei
dargestellten Belieferungsformen weisen je Modifleeine unterschiedliche Verteilung auf.
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BMW hat im neuen Werk in Leipzig zwei so genannterddrgungszentren direkt auf dem
Werksgelande errichtet (vergleiche Abbildung 3).
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Abbildung 3: Trend zum Versorgungszentrum bei BMW

Hier sind sowohl externe als auch interne Lieferardangesiedelt, die vorrangig Module mon-
tieren und konfigurieren. Auch das Standard- undnNeilelager ist in diese Versorgungszent-
ren integriert. Die Bandanlieferung aus dem Versoggzentrum erfolgt mittels Fordersyste-
men Uber EHB und FTS. Dieses Konzept gilt bei BM&/ Brend fur alle anderen BMW-
Werke.

Toyota realisiert eine standort- und modellunabigmdStandardisierung von Lieferanten-
Teile-Relationen, Anlieferprozessen und Prozesegota-Anlieferkonzepte basieren auf der
konsequenten Anwendung von Kanban, Milkruns, Crosisidg und hochfrequenten Direktan-
lieferungen fur JIT-/JIS-Teile. Fir die Entfernudgr Lieferanten gilt: Je kritischer ein Teil,
desto geringer die Entfernung zum Toyota-Montageort

Das Pilotprojekt des Business-Parks fur Opel insRigheim wurde fur GM als weltweiter
Standard definiert. Opel Ubernimmt hierbei die 8tang und das Management der gesamten
Inbound-Prozesse und des Business-Parks, wahranDienstleister das operative Geschaft
bis zur Anlieferung der Teile an die Montage abwitk

Trotz der OEM- und standortindividuellen Definiticmon Anlieferkonzepten lasst sich eine
Trendaussage Uber die Regionen Europa, Asien uretikatreffen (siehe Tabelle 1).
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Tabelle 1:Anlieferkonzepte im internationalen Vergleich - Eurga, Asien, Amerika

Die Ubersicht der unterschiedlichen AnforderungerRegion zeigt, dass die Zulieferer ihre
Supply-Chain-Lésungen abhangig vom entsprechendeavi, ®roduktionsstandort und Modell

in andere organisatorische, strukturelle und prédaknische Umfelder etablieren mussen.
Ihre Konzepte missen flexibel an das Umfeld ang#paerden, dabei aber kosteneffizient
bleiben.

3 Anlieferkonzepte — Wohin geht der Trend?

Es lassen sich folgende Trends erkennen:

1.

Die Komplexitat und die Anforderungen an die idfdrkonzepte nehmen zu und héngen
vom jeweiligen OEM und Standort ab.

Das Outsourcing bei den OEMs nimmt weiter zwe Bnlieferprozesse werden zuneh-
mend mit Wertschépfungsaktivitaten aufgewertet.

Standardisierte Anlieferkonzepte — vor allem ten Massenherstellern — werden mit
flexiblen Konzepten fir die Premium- und Nischemshalter erganzt.

Die ErschlieBung neuer Absatzmarkte aul3erhalbTdade-Markte (Westeuropa, Nord-
amerika, Japan) wird neue Montagewerke der OEMstaimgn lassen. Vor allem die Be-
deutung von Siidamerika und Asien wird zunehmen.

Die Zulieferindustrie wird den OEMs folgen und regale bzw. lokale Liefernetzwerke auf-
bauen. Bevorzugt werden dabei staatlich geférdeegionen im Low-cost-Sektor als neue
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Standorte gewahlt. Hier werden voraussichtlich atbem werthaltige, variantenreiche Teile
produziert und mit zeitlich kurzem Abstand an degEMDgeliefert.

Der internationale Transport von Neufahrzeugen Magsenwaren (Standard- und Normteile)
wird weiterhin bestehen bleiben (vergleiche Abbilgu}).

Abbildung 4: Globale Sicht auf die zu erwartenden Netzwerkstrukiren der Automobilindustrie

4  Losungsansatze fur die Zulieferindustrie

Die bisher zur Verfiigung stehenden Tools und Methazlir Steuerung der Lieferkette decken
die zukinftigen Anforderungen nur teilweise ab. tBeende L&sungen orientieren sich sehr
stark an einer Standardldsung, welche zu seltemdtige Flexibilitdt in der Anwendung mit-
bringt. Ein Verbesserungspotenzial besteht hinkithschneller Umsetzbarkeit und flexibler
Nutzungsmoglichkeiten. Die unzureichende Anpassanglie spezifischen Bedirfnisse der
einzelnen Lieferketten fuhrt bei den Lieferantenufigh zu Trouble-Shooting, Event-
Management und punktuellen Verbesserungsansatierstrategische Ausrichtung und L6-
sungsorientierung riickt in den Hintergrund.

Bei der zunehmenden Vernetzung der Supply Chaid damit immer mehr Mitarbeiter an
immer mehr Stellen permanent mit der Fehlerbesaitighefasst; der Gesamtprozess ist nicht
stabil, es kommt zu Fehllieferungen, Qualitatspeai@n und Abrissen in der Lieferkette. Um
das zu vermeiden, ist es erforderlich, neben degedgeschaft nachhaltige Prozessverbesse-
rungen zu planen und vor allem umzusetzen.
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Aufbau von Supply-Chain-Monitoring-Lésungen, welctlie Visualisierung von logisti-
schen KenngréRen wie der Bestands-, Fertigungsfoitss-, und Kapazitatssituation ent-
halten und tUber mehrere Lieferstufen im Netzweaklkgrt werden kénnen.

Realisierung von ,Exception-based-Management“-Té@mzur frihzeitigen Erkennung
von Abweichungen in der Lieferkette. Uber eine eitiithe Sicht der ZustandsgréRen der
Supply Chain und festgelegte Spielregeln zwischem Erozesspartnern wird der Anteil
reaktiver, zeit- und ressourcenaufwendiger Prolilsmigsversuche reduziert.

Weitreichende Ubertragung der Dispositionsverantway an die Lieferanten (VMI =
Vendor Managed Inventory) schafft Freiheitsgrad®iaduktion und Logistik des Zulie-
ferers bei gleichzeitig hoher Versorgungssichertiritie OEMs.

Die Herausforderung fir die Lieferanten besteht mkech darin, anstelle von punktuellen L6-

sungen im Rahmen des Trouble Shootings eine geziell ganzheitliche Steuerung der Lie-

ferkette zu entwickeln und umzusetzen. Dazu istawendig, entsprechend der eigenen Posi-
tion in der Lieferkette bzw. im Liefernetzwerk eifinte Prozesse und Strukturen zu definie-
ren, welche die notwendige Flexibilitdt und Zeitlijdgh der Prozesse sicherstellen.

Fir vertiefende Informationen und Ausfuihrungen mseim Thema wenden Sie sich bitte an
Dr. Hartmut Queiser unter der E-Mail-Adresse h.gee@4flow.de.



