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1. Definition und Einordnung von Fertigungssegmentierung:

- In einer weiten Definition versteht man unter Fertigungssegmentierung einen ganzheitli-
chen, alle Bereiche des Unternehmens umfassenden Organisationsansatz (meist Reorganisa-
tion), bei dem Produkte mit ahnlichen Arbeitsverrichtungen raumlich konzentriert, in Gruppen-
arbeit, in flexiblen Fertigungszellen/-systemen bearbeitet werden, wobei die Gruppe auch
Funktionen wie Beschaffung, Qualitatssicherung und Logistik wahrnimmt und eine kontinuierli-
che Verbesserung der Arbeitsschritte erfolgen soll. Zu diesem Zweck ist eine ganzheitliche
Betrachtung der Wertschopfungskette notwendig. Sechs Definitionsmerkmale umschreiben
die Inhalte von Fertigungssegmentierung: Produkt- und Marktorientierung, Realisierung einer
neuen Fertigungsstrategie und eines neuen Logistikkonzepts, Einfihrung neuer Technologien
und Standortstrukturierung (z.B. Errichtung von Centern).*

- In einer engen Definition versteht man unter Fertigungssegmentierung eine raumliche und
organisatorische Zusammenfassung maschineller Anlagen, die eine vollstandige Bearbeitung
der Teile einer Ablauffamilie durch ein Fertigungssegment (= Fertigungsbereich) erméglicht. In
einer Ablauffamilie werden ahnliche Produktionsablaufe verschiedener Erzeugnistypen und
-varianten zusammengefaRit.”

- Im Synergiemanagement ist “Fertigungssegmentierung” in Kapitel 3, Geschaftsprozesse,

unter Abschnitt A: “Ziele und Ansétze organisatorischer Gestaltung” einzuordnen.

2. Ursachen/Grinde fur eine Fertigungssegmentierung:

! wildemann  (1994), S: 23 ff
2 Hoitsch (1993), S. 251
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3. Ziele der Fertigungssegmentierung:

Ziel der Fertigungssegmentierung ist es, die Kosten- und Produktivitatsvorteile der Fliel3fer-
tigung mit der hohen Flexibilitat der Werkstattfertigung zu vereinen. Man versucht das soge-
nannte “Dilemma der Rationalisierung™, d.h. daB eine hohe Produktivitat wie bei GroRserien
(Ursache: Economies of Scale) und zugleich eine hohe Flexibilitat (wie bei der Einzelfertigung)
auszuschlieBen, zu tberwinden.* Leitziele sind Kundenorientierung, Flexibilitat, Qualitat und
Kosteneinsparung. Dabei wird die gesamte Wertschdpfungskette auf die Bedirfnisse und
Winsche des Kunden ausgerichtet. Zu diesem Zweck versucht man mdoglichst einfache Struk-
turen zu schaffen, um mit Planungs-, Informations- und Controllingsystemen geringer Komple-

xitat (CAx) diese Ziele zu erreichen.® Frohlich bezeichnet das als “produktive Flexibilitat”.®

Flexible Fertigungskonzepte stellen eine hochautomatisierte, rechnergestutzte Fertigungs-

technologie dar. In ihnen werden mehrere numerisch gesteuerte Bearbeitungsmaschinen
durch ein Werksticktransport- und Speichersystem miteinander verkettet. Die Koordination

samtlicher Elemente im flexiblen Fertigungskonzept erfolgt durch einen ProzelRrechner.

Flexibilitdt in diesem Zusammenhang bedeutet, mdglichst rasch auf Nachfragednderungen zu
reagieren und andere, neue Produkte/Varianten herzustellen. Deshalb missen die Anlagen
mit einem mdoglichst geringen Umristaufwand umgestellt werden kdnnen (besonders der Fak-
tor Zeit ist entscheidend, da die Dauer der “production runs” und somit auch die Losgrol3e ge-

ring ist, auf die sich
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% Wird oft auch “Dilemma der Produktivitat” genannt.

* Gohren (1986), S. 14, Frohlich (1986), S. 69
® Wildemann ~ (1994), S. 4
® Frohlich (1986), S. 67

" Frohlich (1986), S. 70



Neben diesen drei Haupttypen gibt es noch die Hybrid-Fertigungssysteme, die eine Verbin-
dung von Flexiblem Fertigungssystem mit einer oder mehreren CNC-Maschinen darstellen. Bei
Hybrid-Systemen werden einige vor- oder nachgelagerte Bearbeitungsstufen aus Kostengrtin-

den in das System integriert.®

8 Bithner(1994), S. 280



5. Organisatorische Gestaltung der Fertigungssegmentierung

Ziel der organisatorischen Neugestaltung ist es, eine “lernende” Organisation zu schaffen.
Es sollen “Fabriken in der Fabrik” entstehen. Die Segmente sollen einen hohen Autono-
miegrad besitzen und eigenverantwortlich Produkte oder Teile von Produkten herstellen. In
die Segmente werden verschiedene dispositive Funktionen integriert (Planung, Logistik, ...),
die von teilautonomen Arbeitsgruppen, oft als Center organisiert, wahrgenommen werden.
Zur Anwendung kommen dabei Cost-, Profit-, Investment- und Service-Center.
Im Logistikbereich findet man das “Just in Time”-Konzept in Verbindung mit Push- oder Pull-
Modellen (Kanban oder MRP = Material Ressource Management).

_EinfluR.d .  d I icl
Die Einfuhrung von CNC-Maschinen, die VergroRerung der Verantwortung und des Aufgaben-
spektrums stellten vor allem an die Qualifikation der Mitarbeiter hohere Anspriiche. Zu diesem
Zweck mussen notige Spezialkentnisse mittels Schulungen und Training “on” und “off” the Job
hinzuerworben werden, damit die Segmentierung und eigenverantwortliche Arbeit gelingt. Zur
Entlohnung werden Grundlohn (Tarif-) in Verbindung mit einem Pramiensystem eingesetzt.
Beispiele fur erfolgreiche Fertigungssegmentierungen sind SKF (segmentiert nach Produkt--
gruppen), Siemens (Einfuhrung eines 24 Std.-Lieferservices), der Brillenhersteller Optyl (Seg-
mentierung nach Modellen und Teilefamilien sowie Logistik), der Automobilzulieferer Freu-
denberg (Segmentierung nach Produktfamilien, Qualitatskontrolle), der Kosmetikhersteller
Avon sowie das VW-Werk in Salzgitter (Cost-Center, segmentiert nach Produktfamilien, JIT,
Kanban, KVPZ). Die Fertigungssegmentierung konzentriert sich dabei nicht nur auf rein techni-

sche Produktionsbereiche, sondern wirkt unternehmensubergreifend.

o. Kosten-Nutzen Analyse: VWas spricng tur/gegen die segmentierung
Pro-Fertigungssegmentierung: Contra-Fertigungssegmentierung:

Kirzere Durchlauf- und Ristzeiten Bedarf an hochqualifiziertem Personal
Qualitatsverbesserung durch Automatisierung Hohe Investitionskosten in CNC-Maschinen, ...
Beschaffung und Produktion auf Abruf Tiefgreifende Verdnderung bestehender Strukturen
Erhéhter Variantenreichtum Aufbau eines Steuerungs- und Informationssystems
Hoherer Nutzungsgrad (schneller umstellbar) Hoher Vorbereitungsaufwand (Analysen, ...)

Hohe Produkt- und Unternehmensidentifikation Produktanpassungen notwendig (Baukastensystem)
Ubersichtliches Produktionssystem Einzel- und Massenproduktion nur bedingt mdglich
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