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den miissen. Die MKW sind demgegen-
iiber iiberzeugt, dass die UVP, welche
in erster Linie eine Gesetzesvertrdglich-
keitspriifung darstellt, auch im regie-
rungsritlichen Genehmigungsverfah-
ren durchgefiithrt werden muss. Denn
die Genehmigung ist ein konstitutives
Giiltigkeitserfordernis, und die Regie-
rung, nicht die Gemeinde, ist zustédndig
fiir die Erteilung der meisten anderen
bundesrechtlichen Bewilligungen fir
ein Wasserkraftwerk, wie z.B. aufgrund
des Natur- und Heimatschutzgesetzes,
des Gewisserschutzgesetzes, des Fi-
schereigesetzes und des Raumpla-
nungsgesetzes. Bei Projekten, die meh-
rere Gemeinden betreffen und von re-
gionaler Bedeutung sind, erscheint die
Durchfiihrung der UVP auf kantonaler
Ebene noch stirker geboten. Hinzu
kommt der Umstand, dass die Gemein-
den oft gar nicht {iber die personelle
und organisatorische Infrastruktur zur
Durchfiihrung der UVP verfiigen. In-
teressanterweise hat sich beim Projekt
Curciusa auch gezeigt, dass die Ge-
meindebehérden die Einwirkungen des
Projektes auf die Umwelt auch ohne
formelle UVP mit gesundem Men-
schenverstand weitgehend erkannt hat-
ten. Ihre Ansichten wurden durch den

Umweltvertriglichkeitsbericht — prak-
tisch bestitigt.
Folgerungen
Zusammenfassend ist festzustellen,

dass die UVP gemiss unserem Umwelt-
schutzgesetz ein Instrument darstellt,
das den entscheidenden Behérden eine

systematische, umfassende Priifung der
Umweltaspekte eines Projektes erlaubt.
Diesem Vorteil steht allerdings der
Nachteil eines komplizierten, zeitrau-
benden und heute noch nicht in allen
Teilen klaren Verwaltungsverfahrens
gegeniiber. Auch wenn man nicht mit
allen Auflagen bei neuen Projekten
voll einig gehen mag, so habe ich doch
den Eindruck gewonnen, dass sich die
Behorden der Kantone und des Bundes
bemiihen, die von ihnen verfolgten
Projekte zu optimieren. Ein Zeitauf-
wand von mehr als vier Jahren ist sehr
hoch und an der Grenze des Vertretba-
ren. Abhelfen kann hier wohl nur eine
stirkere Koordination der fiir das
Hauptverfahren zustdndigen Behdrde.
Zu hoffen bleibt, dass vor allem der
Zeitaufwand in den Rechtsmittelver-
fahren kleiner wird, weil nun bis zu de-
ren Einleitung alle relevanten Umwelt-
aspekte geklart sein sollten.

Eine UVP hat ihre Grenzen in zweier-
lei Hinsicht. Erstens vermag sie inso-
fern nur bedingt beizutragen, als die
Wissenschaft der Okologie die Zusam-
menhinge der Natur nur modellmassig
nachzuvollziehen vermag. Nicht alles
kann bewiesen werden, und die Okolo-
gie ist nicht imstande, zu werten. Das
zeigt sich besonders dann, wenn es um
Ermessensfragen geht, wie zum Bei-
spiel, ob es sich rechtfertigt, in einem
bis anhin wenig beriihrten Tal ein
Kraftwerk zu bauen. Mit 6kologischen
Berechnungen und Modellen kann die-
se Frage nicht beantwortet werden. Es
bleibt dem UVB nur der objektive Be-
schrieb der relativen Unberiihrtheit.
Die Wertung ist wie bis anhin Aufgabe

Umsetzung von Jit-Vorhaben
der Volkswagen AG

Nachhaltige Rationalisierungserfolge im Bereich der Logistik sind nur
mit Hilfe einer umfassenden Einbeziehung der Zulieferungen zu errei-
chen. Wenn Produkte auf allen wichtigen Automobilmérkten der Welt
vertreten sind, miissen alle Warenstrome im internationalen Verbund
sowohl zwischen den eigenen Fabriken sowie die der Lieferanten ein-
bezogen werden. Im Zentrum aller Uberlegungen muss das Prinzip der
partnerschaftlichen Arbeitsteilung zwischen rechtlich und wirtschaftlich
unabhéngigen Unternehmen stehen. Ziel der Logistik ist es daher, aus
dieser Arbeitsteilung den bestmdglichen Synergieeffekt zu erzielen.

Bei der Materialbeschaffung setzt die
Volkswagen AG auf die artikeldifferen-
zierte Materialsteuerung, die die Liefe-
ranten-, teile- und wettbewerbsspezifi-
schen Besonderheiten beriicksichtigt.
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Ein umfassendes Logistikkonzept kann
nur dann wirtschaftlich arbeiten, wenn
alle Stufen der logistischen Kette Liefe-
rant - Verbraucher, so auch bei Just in
time, Berticksichtigung finden.

Leicht gedndertes Referat, gehalten an
der Hauptversammlung des Schweizeri-
schen Wasserwirtschaftsverbandes vom
21.September 1989

der Behorden, die in der Sache selbst
entscheiden.

Die zweite Grenze zeigt sich im neuen,
erweiterten Verfahren. Es besteht die
Gefahr, dass im Rahmen der Gesami-
giiterabwdgung die umweltmiéssigen
Aspekte eine unzuldssige Prioritdt be-
kommen gegeniiber den Interessen
einer sicheren Stromversorgung unse-
res Landes und der wirtschaftspoliti-
schen Interessen der Konzessionsgeber
am Projekt. Abgesehen von einigen ab-
soluten Werten, wie z.B. Grenzwerten
der Luftreinhalteverordnung, ist Um-
weltvertriglichkeit kein absolut defi-
nierbarer Wert. Er ergibt sich erst aus
der ausgewogenen Abwdgung der ver-
schiedenen Interessen. Diese Abwi-
gung wiederum ist Sache der zusténdi-
gen Behorde, die in der Sache entschei-
det. Alle anderen Mitwirkenden wer-
den sich sinnvollerweise daran orientie-
ren.

Gesamthaft bin ich zuversichtlich, dass
sich nach normalen ersten Anlauf-
schwierigkeiten die Umweltvertraglich-
keitspriifung als verniinftiges Instru-
ment zum Wohle massvoller umwelt-
vertriglicher Wasserkraftprojekte eta-
blieren wird.

Adresse des Verfassers: Dr. A. Fuchs, Mit-
glied der Geschiftsleitung der Elektrowatt
AG, Postfach, 8022 Ziirich.

Die fertigungssynchrone und sequenz-
gerechte Belieferung der verbrauchen-
den Produktion (Justintime = Jit) ist
die sparsamste Form des Materialflus-
ses. Sie wird bei Volkswagen flr ausge-
wihlte Teile und Lieferanten zuneh-
mend an Bedeutung gewinnen. Fiir die
Realisierung solcher Vorhaben sind die

VON HORST MUNZER,
WOLFSBURG

spezifischen Voraussetzungen, wie sie
im Bild 1 aufgefiihrt sind, zu beriick-
sichtigen. Es ist deshalb unumginglich,
dass die Planung und Realisierung von
solchen Projekten nur in enger Zusam-
menarbeit mit dem Lieferanten durch-
gefiihrt wird. Daraus ergeben sich Pla-
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nungsschwerpunkte, die ndher zu er-
lautern sind.

Planungsschwerpunkte bei
Just-in-time-Vorhaben der
Volkswagen AG

Logistik- und prozessgerechte
Produkte

Logistik-Kosten werden u.a. hauptséch-
lich durch die viel beklagte Varianten-
und Produktvielfalt erzeugt. Es steht
ausser Zweifel, dass diese Vielfalt
«sinnvoll» auf das «erforderliche»
Mass reduziert werden muss. Durch
eine Produktstraffung und durch Pro-
duktgestaltung nach dem Baukasten-
prinzip muss der Kostenexplosion
schon friithzeitig entgegengetreten wer-
den. Beiden hier dargestellten Jit-Um-
fingen handelt es sich um die Zusam-
menbauten

- Stossfanger und
- Kraftstoffbehélter

Schon in der Entwicklungs- und Kon-
struktionsphase wurde versucht, die
Variantenauffidcherung im Fertigungs-
ablauf erst so spit wie nur moglich
durchzufiithren. Durch stindige Analy-
se der Fertigungs- und Logistikkosten
konnte ein Produkt entwickelt werden,
das auch bei verbleibender Varianten-
vielfalt logistisch handelbar ist (Tabel-
le1).

Fertigungs- und Logistikverbund
durch beherrschbare Prozesse
und kundenorientierte Lenkung

Jedes von VW ausgelieferte Fahrzeug
entspricht einem individuellen Kun-
denwunsch. Die Wahrscheinlichkeit,
dass wihrend eines Produktionstages
zwei absolut identische Wagen vom
«Band» laufen, ist nicht nur theore-
tisch, sondern auch praktisch sehr ge-
ring. Die Erfillung der individuellen
und hdchst unterschiedlichen Fahrzeu-
ge erfordert ein hohes Mass an Flexibi-
litdt, das sich hauptséchlich durch zwei
Strategien umsetzen ldsst:

[0 Bedarfsgerechtes am Fahrzeugfluss
orientiertes Fertigen von Anbauteilen
in allen untergeordneten Stufen bei
gleichzeitiger Verkiirzung der Durch-
laufzeit (= Wiederbeschaffungszeit).
Dies entspricht einer flexiblen Ferti-
gung mit dem Ziel einer Losgrdsse von
L.

(] Beeinflussung des Zielbiindels (hohe
Kapazititsauslastung, geringe Bestinde
und Durchlaufzeiten, hohe Termin-
treue) in Richtung auf ein Gesamtopti-
mum. Dabei werden Bestinde im Fer-
tigteillager als gespeicherte Kapazititen
angesehen, so dass die Fertigungskapa-

a1

. . .DURCHGANGIGE
INFORMATIONS—
SYSTEME

¢ ereignisorientiert
¢ JIT-Information
¢ dezentral

. . .ENGAGIERTE
MITARBEITER

¢ Einsatzflexibilitéat
¢ Verantwortung

¢ Qualifikation a

.. .PROZESSGERECHTE
PRODUKTE
¢ einfache Struktur
¢ spatestmdégliche Variantenbildung
¢ montagegerecht

STRATEGIE DES
FLIESSENS
durch

.+« FLUSSGERECHTE
ORGANISATION
¢ Produktorientierung/Segmentierung
¢ Dezentralisierung
¢ flache Strukturen

. . .BEHERRSCHBARE
PROZESSE

¢ ausfallsicher
¢ reproduzierbar
¢ verzdégerungsfrei rick-
koppeln

. . .MARKTORIENTIERTE
LENKUNG

¢ synchrone Daten

¢ 100% Verfugbarkeit(JIT)
¢ kundengetriggert

Bild 1. Strategische Voraussetzungen der Just-in-Time-Produktion

zitat fur kurzfristig nachgefragte Pro-
duktion vorgehalten werden kann.

Variable Fertigungs- und
Logistikkonzepte

Die Auswahl einer Strategie oder auch
von Mischformen beruht auf den teile-
und fertigungsspezifischen Besonder-
heiten bei den Lieferanten. So wurde
auch bei den Lieferanten ein unter-
schiedliches Fertigungs- und Logistik-
konzept gewihlt, um die Aufgabe einer
sequenzgerechten Belieferung zu erfiil-
len:

Lieferant A in 80 km Entfernung
- sequenzgerechte Vormontage der Zu-

sammenbauten (Zsb.) Stossfanger
(Erzeugung von 231 Varianten)

Lieferant B in 30 km Entfernung

- Kommissionierung der Zsb. Kraft-
stoffbehiilter aus einem Fertigteilla-
ger

Umfassende Qualitdtssicherung

Eine Jit-Anlieferung ist nur in Verbin-
dung mit umfassenden Qualitétssiche-
rungs- und Verbesserungsprogrammen
zu realisieren. Dies macht nur Sinn,
wenn die Qualitdit am Ort der Pro-
dukterstellung erzeugt wird. Qualitét
an der Quelle ist wesentlicher Baustein
der Jit-Philosophie.

Qualitativ  hochwertige Erzeugnisse
von Anfang an erreicht man durch eine
entsprechend ausgelegte Konstruktion.
Mit den Lieferanten gemeinsam wurde

Fertigungs- Zsb. Stossfinger Zsb. Krafistoffbehdlter
Segmentierung = =
Varianten| Fertigung, Einzelteil Varianten| Fertigung, Einzelteil
Fertigungsstufe 1 9 Spritzen von Pellen 7 Blasen von Hohl-
Differenzierung nach korpern Differenzie-
- Verbaupunkten rung nach
- Modell - Modell
- Landerspezifi- - Gemischauf-
kation bereitung
- Ausstattungs-
variante
Fertigungsstufe 2 91 Lackierung der -
GL-Pellen;
Differenzierung nach
- 16div.
Wagenfarben
Fertigungsstufe 3 231 Vormontage; 22 Vormontage;
Differenzierung nach Differenzierung nach
- ICL/GT - Gemischauf-
- Nebelscheinwerfer bereitung
- Scheinwerfer- - Motorisierung
reinigung - Lindergesetz-
- Anhingerkupplung gebung

Tabelle 1.

Logistikgerechte Produktgestaltung
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Schitzung EMS-Liefereinteilung
Soll nach Tagen (SONATA)
Tagessoll (TADIS)
Rohbauauflage
Einlauf Montagelinie
Verbaupunkt
2P7 / ZP8
Woche 0 Woche 1 Woche 2 Woche 3
[ ] ® e L [ ] [ ]
Mi Do Fr Mo Di Mi Do Fr Mo Di Mi Do Fr Mo Di Mi Do Fr

[‘_EJ

I1T1

31 VERBRAUCHSSTEUERUNG
¢ Versandabruf nach
Verbrauch

JUST IN TIME SEQUENZABRUF
¢ Versand in Reihenfolge der
erfassten Karossensequenz

JUST IN TIME BLOCKABRUF
¢ Versand im Block

IV| ROHBAUBLOCKABRUF
¢ Versandabruf nach Schichtmeldung

v MATERIALFEINDISPOSITION (MFD)
¢ Versandabruf nach aktualisierten Bedarfsinformationen

IVII SONATA-ABRUF
¢ Versandabruf nach aktualisierten Auftragsinformationen

EIN-TAGES-SOLL-ABRUF
¢ Versandabruf nach Montis A oder TADIS-Informationen

Bild 2. Feinsteverung der externen Materialabruf-Verfahren

im Vorfeld liber eine Konstruktions-
und Prozess-FMEA sowohl das Erzeug-
nis als auch die Fertigung auf mogliche
Schwachstellen untersucht. Bei der
Festlegung der Priifmerkmale und -ver-
fahren war die Qualitédtssicherung der
VW AG beratend tdtig. Die Eigenver-
antwortung des Lieferanten fiir die
Qualitit des Zusammenbaus inkl. der
verbauten Anbauteile (VW-eigene Her-
stellteile werden an den Lieferanten
verkauft) bleibt davon unberiihrt. Aus
diesem Grund wird dem Lieferanten
kein genormtes QS-System vorgeschrie-
ben. VW ldsst die Systementscheidung
und -verantwortung beim Lieferanten,
beurteilt jedoch die Qualititsfihigkeit
des Lieferanten.

Der Umstand, dass jedes Unternehmen
dafiir Sorge tragen muss, dass die von
ihm in den Verkehr gebrachten Erzeug-
nisse mangelfrei sind, fithrt zu der dop-
pelseitigen Verpflichtung, sowohl man-
gelfreie Ware einzukaufen als auch
mangelfreie Produkte zu verkaufen.
Bei der VW AG wird auch bei einer Jit-
Anlieferung die gesetzlich vorgeschrie-
bene Uberpriifung im Sinne einer Wa-
reneingangskontrolle durch Stichpro-
benpriifung bei den Lieferanten und
einer eigenen begleitenden Qualitits-
prifung durchgefiithrt. Zur Unterstiit-
zung werden gegenseitig Informationen
ausgetauscht (ein EDV-Verbund ist als
Pilotstudie vorgesehen), die den Liefe-
ranten aber nicht von der Pflicht ent-
binden, eine eigene Dokumentation der
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Priifergebnisse  vorzunehmen. Eine
Ubertragung der Gewahrleistungs-
pflicht ist damit nicht verbunden.

Logistik der Anlieferung

Die Beladung der Zusammenbauten
beider Lieferanten erfolgt in eigens fiir
Jit neu konstruierten Gestellen. Bei der
Entwicklung dieser Gestelle hatte der
Lieferant einen entscheidenden Anteil.
Primissen bei der Konzeption waren
u.a. beschiddigungsfreier Transport und
Entnahme (in Reihenfolge) und Ein-
haltung des bei VW eingefiihrten Be-
hiltermasses von n - 600 X n - 500.

Die Packungsdichte liegt bei 6 Zsb.
Stossfangern (= 3 Satz) bzw. 9 Zsb.
Kraftstoffbehéltern pro Gestell. Das
Ladevolumen der Jumbo-LW (Ladeho-
he 3,20 m) betrdagt 28 Gestelle. Zur Ent-
kopplung von Versand und Transport
kommen Wechselbriicken mit Anhdn-
ger als Transportzug zum Einsatz.

Die seitliche Entladung der LKWs und
die Bereitstellung der Gestelle in richti-
ger Reihenfolge wird von dem Spedi-
teur mittels Scherengabelstabler vorge-
nommen. Eine Automatisierung dieser
Funktionen ist zwar in Erwigung gezo-
gen worden, wurde aber aufgrund nicht
gegebener Wirtschaftlichkeit und feh-
lender Flexibilitat verworfen.

Die Bereitstellung erfolgt fiir die zwei
Montagelinien getrennt nach Verbau-
punkten jeweils iiber einen Aufzug.
Vor Ort sind Absetzer mit wechselseiti-

ger Entnahme vorgesehen. Die Be-
halterriickfiihrung erfolgt tiber die glei-
che Fordertechnik.

Sequenzgerechte Bereitstellung

Eine Vorgabe an die Lieferanten ist die
sequenzgerechte Bereitstellung der Tei-
le. Dazu ist es erforderlich, dass die Rei-
henfolge der Zusammenbauten vor
Versand iiberpriift und die Gestelle in
vereinbarter Reihenfolge verladen wer-
den. Eine Uberpriifung der Teilese-
quenz im Hause VW findet nicht mehr
statt. Lediglich die Reihenfolge der Ge-
stelle wird visuell und automatisch
iberpriift. Dazu wird die geforderte
Reihenfolgenummer der Gestelle an
den Aufgabenstellen der Aufziige Uber
ein Display angezeigt und iiber einen
Barcode-Scanner mit der Behilterkenn-
zeichnung verglichen. An der Montage-
linie erfolgt anhand der Teilekenn-
zeichnung (Angabe 1fd. Nr. des Fahr-
zeugs und Kennummer) die Einbau-
kontrolle.

Informationsverbund durch
durchgédngige Systeme und fluss-
gerechte Organisation

Im Logistikkonzept von Volkswagen
wird die gesamte Materialsteuerung
vom Beschaffungspunkt iiber die ein-
zelnen Stufen des Herstellungsprozes-
ses bis zum fertigen Produkt zu einem
integrierten System verkniipft. Das
Entwickeln derart komplexer Problem-
l6sungen ist ohne moderne Informatik-
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Technologie undenkbar. In konsequen-
ter Weiterfithrung der EDV-Unterstlit-
zung wie CAD und CAM ist eine rech-
nergestiitzte Logistik unter Verwen-
dung der bereits vorhandenen Daten
fast zwangslaufig. Zur Zeit wird dieses
integrierte Fertigungsdispositions- und
Beschaffungssystem FEBES bei Volks-
wagen und Audi eingefithrt. Im Rah-
men von FEBES soll es gelingen, im
Ubergang von der Planung zur Steue-
rung auch die Voraussetzung fir Just-
in-time-Verfahren zu leisten. Damit ist
auch gleichzeitig die Durchgéngigkeit
der Informationen von der Schéitzung
bis hin zum sequenzgerechten Abruf
gewihrleistet.

Diese Leistungen sind in den strategi-
schen Zielen und Massnahmen bereits
zu finden:

- Die Basisdatenbereitstellung fiir die
neuen Systeme war von der Ubernah-
me aus den Quellensystemen der
Technischen  Entwicklung  iiber
Zuordnung von zeitlichen und rdum-
lichen Verwendungsdaten bis zur Be-
reitstellung der Dispositionsdaten
neu zu organisieren. Die Anderung
der Erzeugnisbeschreibung durch
Einfiihrung der neuen Baukastensy-
stematik ist zu bewailtigen.

- Das flexible Reagieren auf die Not-
wendigkeiten des Marktes bei gleich-
zeitiger Erstellung realisierbarer Pro-
duktionsprogramme machen eine
permanente Programmplanung un-
ter Beriicksichtigung aller Restriktio-
nen erforderlich. Hierfiir werden in
einer Restriktionsdatenbank die Be-
dingungen,  Moglichkeiten — und
Grenzen der zu erbringenden Lei-
stungen online verfiigbar gehalten.

Koordinationsinstrumente fiir flexiblen
Abruf

Um bei minimalen Bestinden einen si-
cheren Produktionsvollzug ermogli-
chen zu konnen, bendtigen fertigungs-
synchrone Beschaffungssysteme spe-
zielle Koordinationsinstrumente fir
flexible Abrufe. Dies sind eine enge
Kommunikation und generelle organi-
satorische Regelungen, die es erlauben,
notwendige Anderungen unverziiglich
anzuzeigen und entsprechend zu rea-
gieren. Dazu wird der Just-in-time-Se-
rienbedarf in der Liefereinteilung ge-
trennt von den anderen Bedarfen aus-
gewiesen. Dieser Bedarf wird im weite-
ren durch den geplanten und den physi-
schen Fahrzeugfluss auf den Abrufter-
min hin konkretisiert, so dass die erfor-
derlichen Zusammenbauten Just in
time produziert und am Verbaupunkt
Just in time angeliefert werden konnen
(Bild 2 und Bild 3).

Anhand des Produktionsprogrammes
SONATA (Soll nach Tagen) erfolgt die

LIEFERANTENABLAUF
Materialdisposition Fertigung
» | Schwarzteilfertigung Kunststoff-
(Losgréssenbildung) Teil
EMS-Liefer-
einteilung
Serie CKD KD
Steuerung der
[———> Lackiererei Lackiererei
(Losgréssenbildung)
TADIS
SONATA
Materialverfiigbar-
— |keitskontrolle
Rohbau
auflage Vormontage
MONTIS B
Steuerung der Fertigung Lieferung
und Lieferabruf nach
MONTIS M1 Brissel
CKD KD
EZP Serie
—>
Rohbau Lackiererei Montagen Emden
]
VW-ABLAUF e L ;
S Anlieferung Stossfdnger B3 .
E Informationsvorlaufzeit M1 - EZP
. manuelle Montage 330 Min
: automatische Montage 330 Min ¢
s Einbauzeitpunkt:
250 200 (o] 10 50 l Minuten
I N (S =N C { 2 S | % () o] [ (W | I[ ) I I = o 255 TS IR
4 3 2 B Stunden
Synchrone Transportzeit
Fertigung und von
LKW-Beladung nach Oldenburg VW-interne
Reihenfolsmeldung bis Handling
MONTIS M1 Emden Zeiten
100 Min 120 Min 70 Min

Bild3. Informationsanbindung zur synchronen Fertigung und und Just-in-time-

Anlieferung

Bedarfskonkretisierung der Woche auf
den Tag (11-16 Tage vor Verbauzeit-
punkt bei VW), welches eine genaue
Steuerung der Fertigung, insbesondere
von Variantenteilen ermoglicht. Der
physische Materialfluss (kundenauf-
tragsorientiert) beginnt mit Rohbauauf-
lage etwa 24 Stunden vor Verbauzeit-
punkt. Diese Meldungen werden alle 4
Stunden an die Lieferanten zur Mate-
rialverfiigbarkeitskontrolle —abgesetzt.
6 Stunden vor Verbau lauft die Karosse
in die Montagelinie ein. Eine Sequen-
zinderung findet nicht mehr statt, so
dass diese M 1-Meldung als Abruf an die
Lieferanten weitergegeben — werden
kann. Innerhalb dieser 6 Stunden er-
folgt die sequenzgerechte Bereitstel-

lung.

Informationstechnik der
Feindisposition

Um die Materialflusskette informa-
tionstechnisch zu schliessen, beziehen
sich alle Meldungen, die von VW an die
Lieferanten gehen, auf Sach-Num-
mern, die auch die Verrechnungsbasis
darstellen.

Dazu war es erforderlich, aus den
Riickmeldesitzen der Produktion eine
Auflosung der Fahrzeugstammdaten
durchzufiihren und die Relationen
Fahrzeug-Sach-Nummern zur weiteren
Verwendung bereitzustellen. Die Uber-
tragung der zeitunkritischen «Be-
darfs»-Meldungen SONATA und Roh-
bauauflage (kum. Bedarf/Meldepunkt)
erfolgt iber das Rechenzentrum (RVS)
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Rohmaterial=- Beauftragung Verfligbarkeits- Endmontage LKW unterwegs
Disposition der Fertigung Kontrolle Verladung
RVS RVS RVS DATEX-P RVS
1 x wdchentlich 1 x wdchentlich 4 x téglich 40 sek. pro LKW
(taktgenau)
Lieferabruf Feinabruf. Feinabruf Produktions- MAT-Daten
Daten
VDA 4905 VDA 4915 VDA 4915 VDA 4916 VDA 4913
2 Monate geplante gemischte Fahrzeug- Liefer-
Einzelabrufe Mengen : Fahrzeuge Kennnummer schein-
fdr ca. 4 Std Daten
4 Monate 1 Woche Unfang
Vorschau
= = min. 17 Std =1 min. 6 Std i—-l 190 Min.
FU SONATA R1 [ M1 MATl— lEZP

l_l__f

11-16 Tage

12-17 Tage

Bild 4. Material-Fein-Disposition (MFD)und Jit

an die Lieferanten, wihrend die
MI1-Abrufe iiber eine direkte Kopplung
der Fertigungsrechner abgesetzt wer-
den. Die Abwicklung des Telegramm-
verkehrs erfolgt iiber das Datex-P-Netz
und iiber ein gemeinsames ausgearbei-
tetes X. 25. Protokoll. Fir den «Echt-
zeit»-Betrieb wurde ein Siemens SIM-
COP M60 Doppelrechnersystem im
«cold-stand-by»-Betrieb mit entspre-
chender Ein- und Ausgabeperipherie
realisiert.

Die VDA-Vereinbarungen fiir die Da-
teniibertragungen (Bild 4) waren fiir die
Implementierung des Systemverbundes
in erheblichem Masse hilfreich.

Die Wirkung neuer Informationssyste-
me in Richtung auf die Zielsetzung
hingt wesentlich vom Systembenutzer
ab. Die neue Planungsmentalitit, die
unter Beriicksichtigung aller Informa-
tionen und Randbedingungen, die heu-
te zu Abweichungen vom Soll, dann zu
einem realisierbaren Auftrag fiihren,
kann nur schrittweise eingefiihrt wer-
den. Systemeinweisungen klassischer
Form sind sicher nicht ausreichend.

Pflege der Stamm- und Stiicklistendaten

Da mit 0-Bestand und kundenauftrags-
orientiert Zusammenbauten von den
Lieferanten abgerufen werden, ist fir
die Versorgungssicherheit eine 100%ige
Pflege der Stamm- und Stiicklistenda-
ten unabdingbar. Anhand von Fehler-
protokollen besteht die Moglichkeit
einer rechtzeitigen Korrektur, die vom
Disponenten verfolgt wird. Durch eine
weitere Systemverkniipfung ist geplant,
dem Disponenten die kumulierten Be-
darfszahlen, die sich aus dem geplanten
und physischen Materialfluss bis Ver-
bau ergeben, anzuzeigen.
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Operative Abwicklung der
Materialbereitstellung

Auf der operativen Ebene wird die ge-
samte Jit-Abwicklung durch einen
Materialbereitsteller unterstiitzt. Zu
seinen Aufgaben gehort neben der Wa-
reneingangserfassung auch die organi-
satorische Abwicklung von Fehlteilen.
Dazu werden ihm von den verschiede-
nen Stellen der Produktion (Qualitéts-
regelkreise oder Nacharbeit) die fehler-
haften Teile und/oder Fehlteilinforma-
tionen (iiber Teilekopie) zugeleitet.
Uber einen Bildschirm mit Eingabeta-
statur besteht fiir den Materialbereit-
steller die Moglichkeit einer «Nach»-
Erfassung, die einen Abruf des gefor-
derten Teils iiber eine imagindre Mon-
tagelinie (ML 3) bei den Lieferanten
auslost. Eine Anlieferung erfolgt kurz-
fristig, spitestens nach 24 Stunden, mit
entsprechender Auszeichnung. Die
Kldrung der Schadenszuordnung er-
folgt durch Qualitétssicherung. Die bis-
herige Abwicklung der Schadenberech-
nung bleibt von der Belieferungsform
unberiihrt.

Just-in-time-Erfolge nur durch
engagierte Mitarbeiter

Mitarbeiter der Lieferanten, des Spedi-
teurs und der VW AG wurden gemein-
sam von dem Vorhaben unterrichtet
und eingewiesen. Das Ziel dieser Infor-
mationsveranstaltung war neben der
Erhoéhung der Motivation durch Infor-
mationen auch die Verbesserung der
Kommunikation untereinander (Bring-
Schuld der Information). Da das Ver-
antwortungsbewusstsein der Mitarbei-
ter eine Schliisselfunktion im Jit-Prin-

zip darstellt, galt es, durch gezielte An-
sprache aus Betroffenen Beteiligte zu
machen.

Erfahrungen bei der Einfihrung
von Just-in-time-Abldufen

Die wichtigste Voraussetzung fiir die
Einfihrung von Logistik-Konzepten
nach dem Just-in-time-Prinzip liegt in
der Vermittlung der Uberzeugung, dass
die mit diesen Vorhaben verbundenen
Ziele tatsidchlich auf wirtschaftliche
Weise erreicht werden. Dabei darf die
Uberzeugung nicht nur bei den Projekt-
initiatoren liegen, sondern alle Beteilig-
ten miissen den Erkenntnisprozess
durchlaufen. Nur durch Akzeptanz und
aktive Teilnahme ist die Gewéhr fir
eine optimale Zielerreichung gegeben.

Exakte Durchplanung

Eine weitere wichtige Voraussetzung ist
die gemeinsame und exakte Durchpla-
nung dieser Art von Vorhaben mit den
hier aufgezeigten Planungs- und Um-
setzungsschwerpunkten. So ist fiir den
Jit-Lieferanten eine flexible Fertigung
mit reduzierten Losgrossen bis hin zur
Losgrosse 1 unabdingbar, wobei die Ab-
ldufe mit einem Produktionsplanungs-
und Steuerungssystem (PPS) und unter-
lagerten - aber eingebundenen - Steue-
rungsphilosophien unterstiitzt werden.
Technik im Logistikbereich ist nur
dann einzusetzen, wenn sie sinnvoll er-
scheint und sich wirtschaftlich rechnet.
Ansonsten gilt der Grundsatz, mit ver-
einfachten und unkomplizierten Mit-
teln zu arbeiten.




Automation / Industriebauten

Schweizer Ingenieur und Architekt Nr. 6, 8. Februar 1990

Hohe Flexibilitat gefordert

Bei der Veriinderung bestehender orga-
nisatorischer Abldufe ist mit erhebli-
chen Schwierigkeiten zu rechnen. Je
nach Unternehmensstruktur wird der
geforderten Flexibilitdt mit mehr oder
weniger starker Zuriickhaltung begeg-
net. Deshalb ist es erforderlich, die Zu-
standigkeit der betroffenen Mitarbeiter
so frith wie nur moglich festzulegen, da
Just in time nicht «automatisch» ab-
lauft.

Dieser Flexibilitidtsbedarf ist insbeson-
dere dann erforderlich, wenn der
Ablauf durch Fehler empfindlich ge-
stért wird. Just in time ist fehlerintole-
rant, d.h., alle Stérungen koénnen zu
einem Abriss in der Versorgungskette
fiihren. Aus diesem Grund ist einer
Not- bzw. Ausgleichsorganisation we-
sentlich mehr Aufmerksamkeit zu
schenken als bei konventionellen Ferti-
gungs- und Beschaffungssystemen.

Transportrisiko

Von nicht Just-in-time-Erfahrenen wird
man auf das Risiko des Transportes an-
gesprochen. Dazu ldsst sich sagen, dass
das durch von VW aufgebaute Gebiets-
speditionswesen und die Wahl der rich-
tigen Partner das Risiko auf ein absolu-
tes Minimum reduziert werden kann.
Der bisherige Einsatz hat gezeigt, dass

die Schwierigkeiten eher in den Bereich
der Datenverfiigbarkeit und in der be-
trieblichen Organisation (auch bei den
Lieferanten) zu suchen sind.

Méglichkeiten héherer Qualifika-
tion

Um die betriebliche Abwicklung zu
vereinfachen, ist daran gedacht, eine
Integration von Funktionen vorzuneh-
men, so z.B. eine Zusammenfassung
von Wareneingangsfunktionen und
Materialbereitstellung. Ahnlich dem
Anlagenfiihrer bei automatischen Fer-
tigungslinien ergibt sich somit fir den
Logistik-Mitarbeiter die Madglichkeit
einer hoheren Qualifikation.

Zusammenfassung und Ausblick

Die Automobilindustrie konnte die an
sie gestellten Anforderungen nicht
mehr erfiillen, wiirden nicht alle an der
Herstellung Beteiligten eng zusammen-
arbeiten. Exakter Nachschub von Mate-
rial setzt funktionierende Partnerschaft
voraus. Bei einer neu zu treffenden
Standortfestlegung des Lieferanten ist
eine  gesamtheitliche  Betrachtung
durchzufiihren. Der in den letzten Jah-
ren erfolgte Entwicklungssprung in der
Datenverarbeitung und in der Kommu-
nikationstechnik bietet eine Vorausset-

High-Tech aus der Innerschweiz
im Tropeneinsatz

Gewdachshduser aus UV-transparenter Fluor-Kunststoffolie

Fir eine Forschungs- und Ausbildungsstation wurden Gewdchshduser
erstellt, in denen schiddlingsresistente tropische Pflanzen gezogen und
erprobt sowie natiirliche Niitzlinge geziichtet werden. Diese Gewtichs-
h&user aus UV-transparenter Fluor-Kunststoffolie baute ein Obwald-
ner High-Tech-Unternehmen zusammen mit einer firr die Gesamtpla-
nung verantwortlichen Bauingenieur-Firma aus Luzern im Rahmen

eines Auftrages in Benin.

Die Ausgangslage

Maniok ist ein Hauptnahrungsmittel
der Volker Afrikas. Die Pflanze gehort
zu den Wolfsmilchgewichsen (wie bei-

VON HANSIORG ZINGG,
LUZERN,

UND HUBERT SCHALLIBAUM,
SARNEN

spielsweise auch der Weihnachtsstern)
und wird zwei bis drei Meter hoch. Aus
den Wurzelknollen stellen die Afrika-

ner Maniokmehl her, die Blitter ver-
wenden sie als Gemiise.

Seit Beginn der siebziger Jahre sanken
die Ertrige der Maniokanbauer konti-
nuierlich. Eine Untersuchung ergab,
dass zwei Pflanzenschidlinge, die grii-
ne Maniokmilbe und eine Schmierlaus,
die Maniokpflanze parasitieren und so
den Ertrag um durchschnittlich 30 bis
40% schmilern. Die Untersuchung
zeigte auch, dass die Bekdmpfung der
Maniokschiddlinge mit herkémmlichen
Mitteln - Pestiziden - wenig erfolgver-
sprechend verlaufen wiirde. Als sinn-

Der vorliegende Beitrag ist die Zusam-
menfassung eines Vortrages anldsslich
des Just-in-time-Seminars des Zentrums
fiir Unternehmensfithrung ZfU.

zung, mit Hilfe optimierter Logistik-
Konzepte die gegenseitige Abstimmung
im gesamten Fertigungs- und Beschaf-
fungsverbund bis hin zu einer Jit-Belie-
ferung entscheidend zu verbessern. Die
Aufgabe eines modernen Logistik-Kon-
zeptes ist die Verringerung des logisti-
schen Gesamtaufwandes auf allen Sta-
tionen im Fertigungsprozess und nicht
eine Verlagerung von materialwirt-
schaftlichen Problemen auf die Zuliefe-
ranten. Fiir die Umsetzung ist neben
der Kldrung grundlegender Vorausset-
zungen die gemeinsame Erarbeitung si-
cherer Prozesse und Abldufe eine we-
sentliche Aufgabe. Dies ist erreichbar,
wenn mit dem Jit-Lieferanten die rich-
tigen Partner auch fiir diese neue Art
der Zusammenarbeit gefunden werden.

Adresse des Verfassers: Senator h.c.
H. Miinzner, stellv. Vorsitzender des Vor-
standes der Volkswagen AG, Wolfsburg/
BRD.

Benin

Mit einer Fldche von 122 622 km? grenzt
der Staat Benin im Siiden an den Atlanti-
schen Ozean, im Westen an Togo, im
Norden an Burkina Faso und im Osten
an Nigeria.

Der friihere Teil von Franzosisch-West-
afrika erlangte 1960 als Republik Daho-
mey die Unabhingigkeit. 1975 wurde
Dahomey in Volksrepublik Benin umbe-
nannt. Benin hat heute eine Bevdlkerung
von 3350 000 Einwohnern.

Das eigentliche Wirtschaftszentrum  ist
die Stadt Cotonou mit 330000 Einwoh-
nern. Die Regierungsverwaltung befin-
det sich in der Stadt Porto Novo mit
130 000 Einwohnern.

Die klimatischen Bedingungen sind un-
terschiedlich: im Siiden dquatorial, sehr
feucht mit Temperaturen von 25 °C bis
28 °C, im Norden tropisch.

volle Alternative kam lediglich die bio-
logische Schidlingskontrolle in Frage.

Fiir die Zucht der natiirlichen Feinde
der Maniokparasiten mussten in Afrika
Gewichshiiuser mit einem definierten
tropischen Klima aufgestellt werden.
Das International Institute for Tropical
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