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tiggeräten machen
dieses Manko wett.
Konkret wurden
mit diesem Archi­
tekturansatz Kos­
tenei nsparu ngen
im Materialbereich
von 40 % gegenüber
dem Vorgängermo­
dell erreicht, bei
den Arbeitskosten
wurden sogar über
60 % realisiert. Bei
einem vergleichbaren Projekt konnten
in der 2. Generation Einsparungen bei
Entwicklungskosten in Höhe von 70 %

und rund 55 % auf Werkzeugkosten er­
zielt werden.

Der Ansatz der integralen Architek­
tur hat sich als Methode des Komplexi­
tätsmanagements bewährt um in einem
volatilen Marktumfeld Varianten effizi­
ent und kundenspezifisch fertigen zu
können. Der Wunsch nach einer Steige­
rung des Lieferbereitschaftsgrades - bei
gleichzeitiger Senkung der integralen
Kosten - ist greifbarer geworden.

configuration concept" in einer modu­
laren Produktumgebung die Flexibili­
tätsanforderungen (kurzfristige Mix­
und Volumenänderungen im Markt)
erfüllen kann. In diesem Konzept wird
der Produktionsprozess in zwei, durch
einen Entkoppelungspunkt getrennte
Abschnitte gegliedert. Im ersten Pro­
duktionsabschnitt wird das Basisgerät
mit geringster Variantenausprägung
gebaut.

Hier sind es zwei Bauvarianten,
in denen bereits über 80 % der End­
gerätekosten verbaut sind. In diesem
Abschnitt liegen kapitalintensive Pro­
duktionsprozesse, die mit vergleichs­
weise konstantem Volumen und hoher
Effizienz gefahren werden können, da
durch den Entkoppelungspunkt die Be­
darfsschwankungen des Marktes nicht
in diesen Bereich durchschlagen. In
dieser Stufe wird mit einer "make-to­
stock" Strategie geplant.

In dem nach dem Entkoppelungs­
punkt gelegenen Abschnitt dienen
Kundenaufträge als Planungsgrund­
lage, es wird also nach einer "assemb­
le-to-order" Strategie produziert. In
diesem letzten, auf höchste Flexibilität
ausgelegten Abschnitt, werden die Va­
rianten kundenspezifisch gefertigt. Da
die Bedarfsschwankungen in diesem
Abschnitt voll zum Tragen kommen,
sinkt der Nutzungsgrad dieses Ab­
schnitts deutlich.

Dies ist aber wegen der geringen
Wenschöpfung dieser Stufe wenig kri­
tisch, die bedarfskonforme Produktion
und die damit verbundenen niedrigen
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