Aluminium, E-Metalle,
Kunststoff, Textilien

Endmontage

1 Verglasung

2 Cockpit- und Kithlermodul

3 Metallarbeiten

4 Abgasanlage

5 Service flir Hard- und Software

—4——¢ feste Transportverbindung

{S © Institut fur Landerkunde, Leipzig 2000

Eike W. Schamp

Industrieunternehmen organisieren die
Fertigung in arbeitsteiligen Produkti-
onssystemen zwischen vielen Standor-
ten — gemil einem neuen strategischen
Konzept der schlanken und modularen
Produktion. Sie nutzen dabei die Mog-
lichkeiten der Kostenreduzierung, die
durch GroBeneffekte in der Produktion
erreicht wird. Die Produktionssysteme,
die verschiedene Betriebsstiitten unter-
einander verbinden, erzielen ihre Vor-
teile durch niedrige Transportkosten so-
wie geringe Transportzeiten und Lager-
haltung. Das Prinzip der Just-in-Time-
Lieferung (JIT, genau zur rechten Zeit)
versucht, den Anforderungen an eine
flexible, schnelle und rechtzeitige An-
lieferung zwischen den Betriebsstitten
ohne Lagerhaltung langfristig, tages-
oder stundengenau zu entsprechen. Da-
bei ist das Einhalten von Qualititsnor-
men auf jeder Produktionsstufe sowie
einer zuverlissig rechtzeitigen Lieferung
an die Betriebsstitte der folgenden Pro-
duktionsstufe zwingend.

Der Transport im Strallengiiterver-
kehr ist fiir dieses System die kosten-

0 Kaskaden-Modell der modularen Lieferung
am Beispiel eines Autositzes
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glinstigste Losung. Die arbeitsteilige
Produktion an spezialisierten Standor-
ten hat zur Folge, dass sich die Trans-
port-Distanzen vergroBern. Dem wirkt
man durch die Biindelung vieler Teile
in der Vormontage von Modulen entge-
gen, womit die Zahl der Verkehrsbewe-
gungen reduziert wird.

Die Fertigung von Autositzen
fur die Pkw-Produktion

Die Autoindustrie steht an der Spitze
der Branchen in der Umsetzung dieser
Konzepte. Im Produktionsverbund mit
Zulieferern biindelt der Systemzulieferer
im sog. Kaskadenmodell @ durch die
Vormontage viele Komponenten (z.B.
Sitzversteller, Lehnenrahmen, Gurt-
straffer oder Sitzheizung) zu einem Mo-
dul (z.B. Sitze), wihrend Komponen-
ten-Hersteller wiederum Teile und an-
dere Vorprodukte biindeln. In der Kas-
kade entsteht ein europiischer Produk-
tionsverbund, zu dessen Aufrechterhal-
tung u.a. besondere Vertrige tiber Um-
fang, Zeit und Qualitit der Lieferung
notig sind. Der reibungslose Ablauf er-
fordert moderne Informationstechnolo-
gie, spezialisierte Logistikunternehmen
sowie eine moglichst kleine Zahl von
direkt an das Autowerk liefernden Un-
ternehmen. Alle deutschen Autoher-
steller haben die Zahl der Direktliefe-
ranten gesenkt; einige von ihnen stre-
ben eine Zahl unter 200 an. Nur wenige
Autokonzerne stellen noch selbst Sitze
oder Sitzbinke her @.

Der Systemzulieferer fiir Sitze liefert
im Rhythmus der Auto-Montage nach
stundengenauem Abruf (unter 4 Std.)
Sitze montagesynchron an das Monta-
geband. Es entsteht kein Lager, aber die
Notwendigkeit, bis zu 20mal tiglich ei-
nen Lkw von dem Werk der Sitz-Mon-
tage zum Werk der Auto-Montage zu
senden. Der Umfang der Lieferung rich-
tet sich kurzfristig nach dem Auftrags-
volumen und der Produktionsplanung
des Autoherstellers. Um Zeitgenauig-
keit einzuhalten, sind kurze Wege not-
wendig. Ein Systemfertiger montiert da-
her vor den Toren oder sogar auf dem
Gelidnde des Autoherstellers.

Um die Lagerhaltung beim Hersteller
von Sitzen zu reduzieren, liefern die
Komponenten- und Teilehersteller tig-
lich ein- bis zweimal im StraBengiiter-
verkehr. Erst die Lieferung von Vorpro-
dukten an die Standorte der Kompo-
nenten-Hersteller kann auch wochent-
lich erfolgen.

Die montagesynchrone Produktion
und Anlieferung ist nur fiir solche Zu-
liefermodule sinnvoll, die einen hohen
Wert haben, groBl im Volumen und da-
her teuer im Transport sind und die in
vielen Varianten geliefert werden miis-
sen. Fiir diese werden Produktionsstiit-
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Raumliche Arbeitsteilung und Lieferverkehr

ten vor Ort notwendig. Andere Zulie-
fermodule und -teile kénnen tiber grofe
Distanzen tagesgenau geliefert werden.
Hier ist die Verlagerung von Giiterver-
kehr von der Strafie auf die Schiene
moglich.

Zulieferparks

Was man bei den Sitzen gelernt hat,
wird auch fiir andere Systeme angewen-
det: die JIT-Anlieferung von Standor-
ten der Vormontage, die rdumlich nahe
am Autowerk liegen. Dazu errichten die
Autohersteller Zulieferparks, in denen
die wichtigsten Systemfertiger gebiin-
delt werden. Die Aufgabe der Organisa-
tion des Transports iibernimmt oft ein
spezialisiertes Logistik-Unternehmen,
ein sog. Systemlogistiker. Er stellt si-
cher, dass das jeweilige vormontierte
System rechtzeitig am Montageband des

Autoherstellers ankommt. Auch dies
erfordert einen nahen Standort des Zu-
lieferparks beim Autowerk mit tiglich
hiufigen Lkw-Fahrten @.

In besonderer Weise wird das Trans-
portproblem neuerdings z.B. bei den
Fordwerken Saarlouis gelost. Dort trans-
portiert eine Hingebahn die vormon-
tierten Systeme an das Montageband.
Der Produktions- und Transportfluss bei
den Systemzulieferern wird auf diese
Weise in die innerbetrieblichen Trans-
portfliisse des Autoherstellers integriert
©®. Der Stralengiitertransport wird da-
mit jedoch nicht tiberfliissig. Bis zu ei-
ner moglicherweise organisierbaren Ver-
lagerung auf die Schiene werden alle
Komponenten und Teile durch Lkw an
den Zulieferpark geliefert.®

(3] Automontage, Zulieferparks und JIT-Sitzefertiger 2000
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Zulieferersystem einer Just-in-Time-Produktion 2000

Beispiel Fahrzeugsitze
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Art der Lieferung
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Sitzbezug
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Anzahl der Lieferungen pro Tag

P 1 Lieferung
=Pp—> 15 Lieferungen

Die Anzahl der Dreiecksignaturen reprasentiert die Zahl
der taglichen Lieferungen. Eine Darstellung erfolgt in der
AusschnittvergréBerung fiir die Komponenten-Hersteller
und den Systemzulieferer.

Standorte und Zulieferungen
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