Technische Universitit Miinchen
Lehrstuhl fiir Betriebswirtschaftslehre mit Schwerpunkt Logistik
Univ.-Prof. Dr. Horst Wildemann

Gestaltung der Integration von Lieferanten
in den Produktentstehungsprozess

Dipl.-Ing., Dipl.-Wirtsch.Ing. Erich Johannes Groher

Vollstindiger Abdruck der von der Fakultit fiir Wirtschaftswissenschat-
ten der Technischen Universitit Miinchen zur Erlangung des akademi-
schen Grades eines

Doktors der Wirtschaftswissenschaften
(Dr. rer. pol.)

genehmigten Dissertation.
Vorsitzende: Univ.-Prof. Dr. Dr. Ann-Kristin Achleitner

Priifer der Dissertation:
1. Univ.-Prof. Dr. Horst Wildemann

2. Univ.-Prof. Dr. Dr. h.c. Ralf Reichwald

Die Dissertation wurde am 17.01.2002 bei der Technischen Universitit
Miinchen eingereicht und durch die Fakultit der Wirtschaftswissen-
schaften am 29.4.2002 angenommen.



Inhaltsverzeichnis Seite [

Inhaltsverzeichnis
INHALTSVERZEICHNIS i
ABBILDUNGSVERZEICHNIS v
ABKURZUNGSVERZEICHNIS v
1 EINLEITUNG 1
1.1 AUSGANGSSITUATION UND PROBLEMSTELLUNG .....coreeimruesseessersnessnessessunsansanesess 4
1.2 BEHANDLUNG DER THEMATIK IN DER LITERATUR.....ceorvterrsmrissnieessuressnnencsnensnnes 9
1.2.1 Beschaffungsmanagement ......c.ceccveeeerrrercrerenenicineesnneesncssnensensiessseessesnes 9
1.2.2 InnovationSmanagemMENt ......cccveereerereeererererererestsseessessssessseessesssesssnesssonns 11
1.2.3 Zwischenbetriebliche KOOPEration .........cccecceeivineerensinsuisnenncnencnsnncsenseans 13
1.3 ZIELSETZUNG UND VORGEHENSWEISE.......cctrirureisnesirennsneessseesisneissneiosseesiens 17
2 KONZEPTIONELLER BEZUGSRAHMEN 20
2.1 LIEFERANTENINTEGRATION ALS BETRACHTUNGSGEGENSTAND .......ccovvurinsuenians 20
2.2 PRODUKTENTSTEHUNGSPROZESS ALS BETRACHTUNGSGEGENSTAND ......c.ccceuuee 25
2.3 THEORETISCHE ANSATZE ZUR GESTALTUNG DER LIEFERANTENINTEGRATION..30
2.3.1 KostenrechnerisChe ANSALZE .....cccveeerrereervrirrernienenreenieesiaieseseessaneesseesns 31
2.3.2 Erfahrungskurvenkonzept .........c.ccuevveiniininnninnininineincceciccncieeeeneenes 34
2.3.3 ProduktlebenszyKIuskonZept........c.covvvvverueneeunsinicncnnnsinnininiciensnesssneenne 36
2.3.5 Theorie der Kernkompetenzen............. ueesseesasserssossaessnssnrssassseosnnssesansnrasnen 39
2.3.6 TransaktionSKOSIENTNEOTIE ..euvreeurreeeerreerreeererreree et 44
2.3.7 PrincCiple-Agent-TREOTIE ......cocceverirrrrneirteneinenntnecice e 49
2.3.8 SPICINEOTIE ....cverveeieeieniriretricctrececrte ettt cae s as 53
2.4 ERKLARUNGSANSATZE AUS VERANDERTER BESCHAFFUNGSBEZIEHUNG............ 57
2.4.1 Leistungstiefe ......coerieeriercrrerreceertet ettt 58
2.4.2 ProduktarChiteKiur.......cceereereertereieeneerereresieresnseneesiessresesnesessneresaresessesenasans 63
2.4.3 Kooperative Zusammenarbeit .........ccvucvuerviiiiniinniisieniineiissessniesesseennes 74
2.4.4 LieferantenstruKLUT.......cccvereeeveersierneessecenseeersnessnsesssessessesessesansesssessesssnessses 81
2.4.5 Leistungsbeeinflussung.......cocovevvevivvinviiiincnininiiiiineeineecsecessnenns 90
2.4.6 Internet-TeChNOlOZIEN ......ccveeverieririeisiiiriiicninsirte e resnes 94
2.5 ZIELE DER LIEFERANTENINTEGRATION ......corctiererrurentensessensersacossecssssasssesssessesse 100
2.6 LEITLINIEN FUR DIE GESTALTUNG DER LIEFERANTENINTEGRATION..........c..... 107
2.6.1 ProzesSOTIENtIETUNG. ....c.cccceteriririierieiiismesestesessessosessessesseesssssissssessaneas 108
2.6.2 Differenzierung der Abnehmer-Lieferanten-Beziehung...........cccceueee.e. 109
2.6.3 Konzentration auf das Kerngeschift..........cocevvirivveinricininnecnenncnennnenn, 110
2.6.4 Vorverlagerung von ErkenntniSProzZessen .......cvueeerieeneenisiresissuesuessesesses 111
2.6.5 Erhohung deterministischer Prozessanteile ........cocceceveeveevcrniensnenecrcennen 112
2.6.6 Parallelisierung, Integration und Beschleunigung von Aktivititen......... 113

2.6.7 InformationSVEINEIZUNG ......covvverermrveresnerisnerieterininnsssessesesesssesssssseasseses 114



Inhaltsverzeichnis Seite 11

3

EINFLUSSGROBEN AUF DIE GESTALTUNG DER LIEFERANTENINTEGRATION

116

3.1 LEISTUNGSTIEFENSTRATEGIE ....vcovtiniersirirssenssssssisseessesssessesssecsesssessussssonsosssonns 116
3.1.1 Produktion.....coceieveieeeeniininnientnstesiestee ettt ettt esesn s st nes 117
3.1 2 LOGISHIK «eeeeeeeeeeieieeteecr ettt seee e ee s ee s e saesaesnes e a s e e s s e st s e e 118
3.1.3 EREWICKIUNG vttt sttt ns e 118
3.2 BESCHAFFUNGSGUTER......ccctirtreuirtreresntistesstesteestessessessessseesssonsesssessessesseseseons 120
3.2.1 BeSChaffungSWeTL......covvuiirvierreenrenneerrerieercnterereeesseeseseseeesssessssnesesssneses 120
3.2.2 NeUigKEItSEIAG ....eeeereriiriieiiieeeeeeetnitee e eees et saeste et et et essesanoneanns 121
3.2.3 KOMPIEXITAL...coveeereruerorerrerererererieesereereesssesesestesesseesneseesssessaeseesseensosesons 121
3.2.4 SchnittStellenstatus......cooeevverrienieriesieneererreereee ettt sr e et eaesas 122
3.3 LIBFERANTENSTRUKTURPOLITIK .....vvvverereersererersssseneesersesssssssrtnsessssassssnsnassesenns 123
3.3.1 Single-/Multiple-SOUICING ...ccevueruirriererniirnrerieeteeereesiessteeressesasoseesasones 124
3.3.2 Global/LoCal SOUICING ......veeeurererereerrnerereersreesersseseesessessssesssesosesssessneses 126
3.3.3 Vorzugslieferanten ......cocvvverienienvciienieniniiecteieseeneensssessesenesnesaessnenes 127
3.4 BESCHAFFUNGSMARKTE ......cocterueenisruieienuieeessneessessessesssnessessnosssossosssosssssssseses 128
3.4.1 KOMPELIENZEN «.eouvernireririrnenutieesntisesateseesnessnestossesssssesssesssossesssesssessenns 128
3.4.2 UnternehmensgroBe .....c.ovviviereiniinienieciinienieinneesneeesesresnesaressessseneene 130
3.4.3 KooperationsbereitSChaft ........cocecveeeeeeverercrieecieirteerereserereeseseeeseeene 132
3.5 BESCHAFFUNGSBEZIEHUNG .....ccotiiuiniiruiniscsneinnisessessessssessessseseensosessesssesonnsns 134
3.5.1 OrganisationSfOrm.....cccoerieriientenersenieetenteenerteseesee s e ssree e senesseesasaseenne 135
3.5.2 Beschaffungsumfang.......c.ccecceeeerrrieriiiiineiinsercencesceecsreee e seee e 136
3.5.3 Leistungsumiang.......cccoveruercnniinenntenienereteneeete et e et e 138
3.5.4 EntwicklungskOmpPetenz .........coveveceerveereeeiiiernessnsceeesnscseesssesessesssessanans 141
3.5.5 IntegrationSErad ......c.ccceversuerirsierersterienerstee et e et esaeesres e senesnesnsenenens 143
3.5.6 IntegrationSKOMPELENZ ......cceeveerrrererererenrerteseeseestssessesssasessesseesessaessesenns 149
3.6 TYPOLOGISIERUNG VON BESCHAFFUNGSBEZIEHUNGEN .....cccoteeernerencecueenceneens 150
3.6.1 TEIlElIEferant .....c.ceeuervieerierierercereeercree st esvesrteraersnesae s eesseee e s ses s esanennenns 152
3.6.2 Produkt-/ProzesSSPEZialiSteN......ccccererrerrererreseereresiertreeeereseessessessessenaees 153
3.6.3 MOdUILETETant......cceveiiirieerecrecereceeete et e s saesee st s et s e et seenens 156
3.6.4 SyStemIIETErant .......ccccevevierierierierieseeneeet st e e s s st e e sae s e aens 158
3.6.5 SYStEMINTEGTALOT ..cuveiuiiuierirererereeeeeeeeeeeeereseeeesentestessesssesesseessssnessesssssens 161
3.6.6 GeneralunterNERMET ......cccuiieererereeeeerereneesreseeseetetereessesaessasasesessnssneseans 164



Inhaltsverzeichnis Seite 11

4

GESTALTUNGSFELDER DER INTEGRATION VON LIEFERANTEN IN DEN
PRODUKTENTSTEHUNGSPROZESS 170
4.1 ZEITPUNKT DER INTEGRATION.....ccccutrrurersrunerssrerenisueisssssessncsssssssssnsessssesssensses 172
4.1.1 IAEENPRASE.....coverireeiereiirinrinisr ettt sas s as s nesasesasense e aas 172
4.1.2 ProduktdefinitionSphase.........ccocevveeereirniineninnenenneenneeiesseesiseeessens 175
4.1.3 KonzeptentwicklungsSphase.......c.ccevevueineniininicneniinnnecnneniessesnsesenes 177
4.1.4 Produkt- /Prozessentwicklungsphase.......c.cceverivivivisersninicsnisienncsnenne 181
4.1.5 Produktionsvorbereitung/Anlaufphase ........coccevvvenenieniiincnninnennnnne 186
4.1.7 FallSTUAIEI. c.ceeevereerereeretererereseeenessneseseaesaeeesee s s es e s sssesssesenanesstesnsesssesansoes 187
4.2 LIEFERANTENAUSWAHL.....cccocteiiutiriiniessressssesseessessstmsessssesssssessessssssssessnesnes 197
4.2.1 AUSSCHICIDUNE ....eouieeirrertinietententeretrntretseeeees s ae e snessn e s sanens 200
4.1.2 Online-AUKLIONEN ....ccovverereeereeerereerenereeeseesererseerseesseseaessasssssesssesssesssseses 201
4.2.3 KonzeptwettbeWerD ......cooovvviiniininiiiniiniccinieniecceneieeinens 203
4.2.4 DitreKtVErgabe......ccovieriueriniriiiniiieiniinrrcrctrrenns e s ssne s 206
4.2.5 FallStUAIEN ...c..eeveereereeeeeneeeeeceene e ccneee st e s st e see st e st esasssneseesssasanane 208
4.3 ANREIZSYSTEME.....cccivtisrissrririsiisseissisrsresesseisssisssesstossssssesssnsssnsssssssssnsssssnns 217
4.3.1 PaSSIVE ANSALZE...ccerrereceerererireieeiiiirerisiieresecsisersssssnesosesssasssesssssesessssescsssen 218
4.3.2 OrganisatoriSChe ANSALZE. ........cccvverveniiiiriieneninnressioneisesiieeeeieesens 222
4.3.3 AKIIVE ANSALZE ....eeeeeereerntiiiiiiessieeetencsnrc e sstesssesaecsnr s st s seessesaseens 224
4.3.3 FallSTUAICN . eccueiereecreeerrerereeesreseseeeessressnsessnsasscesssecsesssseeeseessasesssessenssssess 227
4.4 PROJEKTORGANISATION ....cooveiiueiruisrerssressecssseesssesssessasssssasssssesssssssssssossssssnes 239
4.4.1 SchnittstellenmMOElle .. .ceerereeerrerrrereererirereteereeeeee e cree s tesresereesseens 240
4.4.2 TeammOUAEIIE.......crerererureerrrrrerrrereirernrreeresre s e e reeeseeeeseresarsssaessasesaesnns 243
4.4.3 FallDEISPICLE ....vevuerererrireiirerriciiicentrir ettt sne st ssnessnenne 247
4.5 INFORMATIONS- UND KOMMUNIKATIONSSTRUKTUR ...cocverurersuesaseressecssnesnennns 252
4.5.1 COllOCAION ....eueeeeeeeereiereeeeerrere st st st sres e sae s se e satessnessessssessasnes 253
4.5.2 Personalaustausch ........ccocceevirriicinirincreee s 255
4.5.3 Elektronische I&K INStrumente .........cceevverveiiiniincnneninennneenecnnncncnnennnnes 257
4.5.3 FallDEISPICL ..ccneeieieieeeeee ettt et as e sae s 262
4.6 VERTRAGSGESTALTUNG ...ccuutiiineriiutinutesssseesssuessssuesssssesssasssssasssssusssssessssnsssss 267
4.6.1 VertragSauSpragUnEeil.....cceuernrirircrsuriineissnesnueissiiseisssesssessseessasssseosaneas 268
4.6.2 VertragsSinhalte .......ccoooiiiriniiniiininiiiciientntnenteessee e 272
4.5.3 FallSTUAICN ..ccuveereeieecieenerenceercetiereeseeneesnenesnsessenesssenessranessnsassoransneass 278
4.7 CONTROLLING ...cuveritrrineerisenersseresaessssaeesssesosssnesessessserssssesssssesesssesenasesssnesonss 280
4.7.1 QualititsCONIOIliNG.....coeeveirvtrceiiiiiiiiiriec ettt 282
4.7.2 KoStencontrolling.......ccceverireerercreertiiminienerreeeeseeceeeseseseseseenessesceses 284
4.7.3 TerminCONtIOING ...cccceveiriiriisiriniiiiiiiirtrit ettt 286
4.7.4 AUQILIETUNG ..ccvrerinniniintiniiicnieetoctsnese et ssssse st sessssseasesesssesessnoents 287

4.7.5 Benchmarking ......c.cceceiveereerinicniniineiieneieccstnsesteesessee e ssssesssanes 288



Inhaltsverzeichnis Seite IV

A7 .6 FaAllSEIAIEI ccceeeeeeeeeeeenceieieeereesersnsensssesssesesensssssosssessrssseemsnssssssssesenssnssnnnssnnne 289
4.8 ZUSAMMENFASSUNG GESTALTUNGSFELDER ....cvvuverierereerescersasssererssssesenssseseeses 296

5 GESTALTUNGSEMPFEHLUNGEN ZUR INTEGRATION DER LIEFERANTEN IN

DEN PRODUKTENTSTEHUNGSPROZESS 300
5.1 GESTALTUNGSEMPFEHLUNGEN FUR TEILELIEFERANTEN .....ceteterernneerresseneesennes 300
5.2 GESTALTUNGSEMPFEHLUNGEN FUR PRODUKT-/PROZESS-SPEZIALISTEN......... 304
5.3 GESTALTUNGSEMPFEHLUNGEN FUR MODULLIEFERANTEN ....ccccorereueeeeessunensanes 307
5.4 GESTALTUNGSEMPFEHLUNGEN FUR SYSTEMLIEFERANTEN .......oceesseeeeenreesanens 312
5.6 GESTALTUNGSEMPFEHLUNGEN FUR SYSTEMINTEGRATOREN......cccocorerenverennenes 317
5.7 GESTALTUNGSEMPFEHLUNGEN FUR GENERALUNTERNEHMER........ccc0cvesererneces 321

6 ZUSAMMENFASSUNG: INTEGRATION VON LIEFERANTEN IN DEN
PRODUKTENTSTEHUNGSPROZESS 325

7 LITERATURVERZEICHNIS 336




Abbildungsverzeichnis Seite V

Abbildungsverzeichnis

Abbildung 1-1 Produktgesamtkosten im Produktentstehungsprozess......2

Abbildung 1-2 Aufbau der Arbeit......coovveiivniiininininiiniiiinrcieceennne, 18
Abbildung 2-1 Ablauf von Produkt- und Anlagenentstehungsprozess ..26
Abbildung 2-2 Darstellung des Produktentstehungsprozesses............... 29
Abbildung 2-3 Festlegung des Betrachtungsgegenstands ...................... 29
Abbildung 2-4 Leistungstiefe in Abhangigkeit der Technologie ........... 39
Abbildung 2-5 Charakteristik von Kernfahigkeiten .......coccoveveivnnninnnnns 41
Abbildung 2-6 Systematisierung der Transaktionskostenarten .............. 45
Abbildung 2-7 Leistungstiefe in der Automobilindustrie............coueu..e 61
Abbildung 2-8 ProduktordnungSSySteme.........coeevivvueeniriineinniireniennnenns 64
Abbildung 2-9 Kostensenkungspotentiale durch Systembeschaffung ...69
Abbildung 2-10 Kooperative und adversative Beziehungen................... 76
Abbildung 2-11 Entwicklungsstufen des Supply Management.............. 78
Abbildung 2-12 Strategien fiir die Abnehmer-Lieferanten-Beziehung..79
Abbildung 2-13 Direktlieferanten in der Automobilindustrie ................ 82
Abbildung 2-14 Lieferantenpyramide........c.ccovevirinienevvioninnienienncnnnns 83
Abbildung 2-15 Formen der Zusammenarbeit bei Systemintegratoren .86
Abbildung 2-16 Generalunternehmer in der Automobilindustrie........... 87
Abbildung 2-17 Ubersicht iiber ausgewihlte Lieferantenprogramme....91
Abbildung 3-1 Einteilung nach der Organisationsform.........c..co.c....... 136
Abbildung 3-2 Einteilung nach dem Beschaffungsumfang.................. 137
Abbildung 3-3 Einteilung nach dem Leistungsumfang ............ccc.co..... 139
Abbildung 3-4 Merkmalsauspriagungen der Zuliefertypen................... 140
Abbildung 3-5 Einteilung nach der Entwicklungskompetenz............... 141
Abbildung 3-6 Beschaffungsbeziehungen nach der Produktion........... 144
Abbildung 3-7 Beschaffungsbeziehungen nach der Logistik............... 146
Abbildung 3-8 Beschaffungsbeziehungen nach der Entwicklung........ 148
Abbildung 3-9 Einteilung nach der Integrationskompetenz................. 149
Abbildung 3-10 Bildung von Beschaffungsbeziehungstypen .............. 166

Abbildung 3-11: Merkmalsausprigungen der Beziehungstypen.......... 167



Abbildungsverzeichnis Seite VI

Abbﬂdung 3-12 Systematisierung der EinflussgroBen .........c.oceeveeeceees 169

Abbildung 4-1 Einfluss der Gestaltungsfelder auf die
TransakKtionSPhasen.......cocevveevinierriniicnnienenesreneseeeencnnes 172

Abbildung 4-2 Produktentstehungsprozess bei Audi.........cececeererencnneee 191

Abbildung 4-3 Meilensteine und Phasen der Lieferantenintegration..193
Abbildung 4-4 Leistungsspektrum der BMW-Lieferantentypen.......... 195
Abbildung 4-5 Zeitpunkt der Einbindung der Lieferantenkategorien .. 196

Abbildung 4-6 Entscheidung iiber die Vergabeart........ccocoevenieiccennencn. 209
Abbildung 4-7 Modell T ..ot 210
Abbildung 4-8 Modell I .......ccoeineiiiniiiiiiinieieneeneenetse e 210
Abbildung 4-9 Ablauf Innovationsoffensive .......o.ccecveeevenencnnscnnccns 228

Abbildung 4-10 Konzept Attraktivitit im Markt der BMW AG ......... 232
Abbildung 4-11 Beitrige von Lieferanten und BMW in den einzelnen

Projektphasen ......cceevveemviiniinieiinennninnesnsceeeeenens 234
Abbildung 4-12 Organisationsformen von Neuproduktteams.............. 248
Abbildung 4-13 Plattformteams.........ccoeverrenerencninneniennionenseessecnennennas 249
Abbildung 4-14 Schalenmodell der Mitglieder eines Simultaneous

Engineering Teams .......ccceeveveevrireennieeeninensnessnnsannens 250

Abbildung 4-15 Komponenten der Covisint Entwicklungsplattform...265
Abbildung 4-16 Virtuelle Konferenz iiber eine Designabsprache........ 266
Abbildung 4-17 Lieferantencontrolling im Produktentstehungsprozess

....................................................................................................... 290
Abbildung 4-18 Qualititsmanagementsystem Kaufteile ...................... 291
Abbildung 4-19 Prozessschritte mit Lieferantenkontakt im

ProduktentstehungsSprozess........covercvemsevenevnieisencnnes 295
Abbildung 4-20 Ausprigungsformen der Gestaltungsfelder................ 299
Abbildung 5-1: Auspriagung der Gestaltungsfelder beim Teilelieferanten

....................................................................................................... 304

Abbildung 5-2: Auspriagung der Gestaltungsfelder beim Produkt-
/ProzesSSPezialiSten .........ccvvvenencniinieeniinirinreneennenn, 307

Abbildung 5-3: Auspragung der Gestaltungsfelder beim
Modullieferanten........c.ceeeereererecrccrneenecsineninneneienenes 312

Abbildung 5-4: Ausprigung der Gestaltungsfelder beim
Systemlieferanten .........cccovvvevueviiiiriirnninienieneeienennn. 316



Abbildungsverzeichnis Seite VII

Abbildung 5-5: Ausprigung der Gestaltungsfelder beim

SYStEMINtEGTALOT ...cveneerreveerineeineienieesnereiniisinesssnensnees 320
Abbildung 5-6: Auspriagungsformen der Gestaltungsfelder beim

Generalunternehmer..........c.occevuveineniirneeissesseesannens 324
Abbildung 6-1: Soll-Auspriagung der Gestaltungsfelder ...................... 332

Abbildung 6-2: Supplier Roadmap ........cccceecvvereenieniciinnniensiecsiensennen. 333



Abkiirzungsverzeichnis

Seite VIII

Abkiirzungsverzeichnis

Abb.
Abs.
AG
Anm.
Aufl.
BA
Bd.
BMF
BMW
bzgl.
bzw.
ca.
CAD
CAE
CAPS
CIM
COC
DBW
DFA
DFM
DIN
Diss.
EDI
EDV
e. V.
EN
EQA
engl.
erw.
etc.

et al.

Abbildung

Absatz

Aktiengesellschaft

Anmerkung

Auflage

Beschaffung Aktuell

Band
Beschaffungsmarktforschung
Bayerische Motorenwerke AG
Beziiglich

beziehungsweise

circa

Computer Aided Design
Computer Aided Engineering
Center for Advanced Purchasing Studies
Computer Aided Manufacturing
Center of Competence

Die Betriebswirtschaft

Design for Assembly

Design for Manufacturing
Deutsches Institut fiir Normung
Dissertation

Electronic Data Interchange
Elektronische Datenverarbeitung
eingetragener Verein
Europdische Norm

European Quality Award
Englisch

erweitert

et cetera

et alii



Abkiirzungsverzeichnis Seite IX

evtl.
F&E
f.

FAZ
ff.
FMEA
gef.
GmbH
HGB
Hrsg.
Hrsg.
IM
Insb.
Io

ISO
PO
IT

JIT
Kap.
KMU

KVP
Min.
MIT
Max.
Nr.
Mio.
OEM
o.Jg.
0. V.

ppm

eventuell

Forschung und Entwicklung

folgende

Frankfurter Allgemeine Zeitung
fortfolgende

Failure Mode and Effects Analysis
gegebenenfalls

Gesellschaft mit beschriankter Haftung
Handelsgesetzbuch

Herausgeber

herausgegeben

Information Management
Insbesondere

Industrielle Organisation
Internationale Organisation fiir Normung
International Procurement Office
Informationstechnologie

Jahrgang

Just-in-Time

Kapitel

kleine und mittlere Unternehmen
Kostenrechnungspraxis
kontinuierlicher Verbesserungsprozess
Minimum

Massachusetts Institute of Technology
Maximum

Nummer

Millionen

Original Equipment Manufacturer
Ohne Jahrgang

ohne Verfasser

parts per million



Abkiirzungsverzeichnis Seite X

oM
S.

S.

S. O.
SE
Sp.
SPC
TCO
TOM

u. a.

iiberarb.

VDA
VDE
VDI
VDMA
Vgl.
Vol.
VW
WiSt.
WISU
z. B.
ZfB
ZfoF

Qualititsmanagement

Seite

siehe

siche oben

Simultaneous Engineering

Spalte

statistical process control

Total Cost of Ownership

Total Quality Management

unter anderem

Uberarbeitet

Verband der Automobilindustrie e.V.
Verband Deutscher Elektrotechniker e.V.
Verein Deutscher Ingenieure

Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbau e.V.
vergleiche

Volume

- Volkswagen AG

Wirtschaftswissenschaftliches Studium
Wirtschaftsstudium

zum Beispiel

Zeitschrift fiir Betriebswirtschaft

Zeitschrift fiir betriebswirtschaftliche Forschung



Einleitung Seite 1

1 Einleitung

Infolge reduzierter Fertigungstiefen entfallen derzeit 54 Prozent des Um-
satzes in der verarbeitenden Industrie auf Fremdbeziige. Der Trend zur Re-
duzierung der Fertigungstiefe wird sich nach einer Delphi-Studie von Wil-
demann bis zum Jahr 2005 fortsetzen.! Bei Unternehmen der Elektronikin-
dustrie kann bereits heute der Anteil der Materialkosten an den Herstellkos-
ten auf iiber 90 Prozent steigen. In den USA hat sich das Einkaufsvolumen
produzierender Unternehmen in den letzten 40 Jahren auf 60 Prozent des
Umsatzes verdoppelt.> In Westeuropa steigt der relative Anteil der Fremd-
bezugskosten an den unternehmensinternen Gesamtkosten seit 1990 jihr-
lich um 1,5 Prozent.” Die hohe Materialintensitit lisst deshalb groSe Ein-
sparpotentiale im Einkauf vermuten.* Da der Einkauf damit fiir den groSten
unmittelbar beeinflussbaren Kostenblock verantwortlich ist, verkorpert er
angesichts niedriger Renditen eine besondere Hebelwirkung auf den finan-
ziellen Erfolg eines Unternehmens.’ Die klassische Erkenntnis ,,Jm Einkauf
liegt der Gewinn® erlangt somit wieder hohe Geltung.® Einsparungen bei
den Materialkosten sind fiir ein Unternehmen unter sozialen Gesichts-
punkten auch weit weniger schmerzhaft als die klassischen, auf Personalre-
duktion abzielenden Rationalisierungsmafinahmen. So sollen annidhernd 50
Prozent der Einsparungen, die durch den Merger von DaimlerChrysler er-
wartet werden, allein durch den Einkauf realisiert werden.”

Gleichzeitig gewinnt der Produktentstehungsprozess immer mehr an Be-
deutung, da in dieser Phase bereits ein groBer Teil derjenigen Kosten fest-
gelegt wird, die spiter der Prozesskette Materialwirtschaft zugerechnet
werden. Nach empirischen Untersuchungen werden in der Produktent-
wicklung bzw. in der Definitionsphase bereits 70-80% der Gesamtkosten
festgelegt.® Dabei stellt die Gestaltung des Produktentstehungsprozesses

! vgl. Wildemann (2000b), S. 34

% vgl. Cammisch/Keough (1991), S. 23

3 vgl. Voegele/Backhaus (1999), S. 491
*vgl. Soellner, N. in 0.V. (2000a), S.101
> vgl. Wingert (1997), S. 84

% vgl. Bellmann (1999), S. 290

7 vgl. Wagner (2000), S. 21

8 vgl. Boutellier/Corsten (2000), S. 13f.; Klatte (1991), S. 32; Kontny/Burkert/Gopfert
(2001), S. 52; Wingert (1997), S. 266; Siegwardt (1991), S. 73; Fleer (1996), S. 21;
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einen wesentlichen Erfolgsfaktor in schnelllebigen Mérkten fiir die Ent-
wicklung von Strategien zur Reduzierung der Time to Market dar." Abbil-
dung 1-1 zeigt den Zusammenhang zwischen festgelegten und entstande-
nen Kosten im Produktentstehungsprozess.

% A
100

Festgelegte Kosten ~~

> Entwicklung

Abbildung 1-1 Produktgesamtkosten im Produktentstehungsprozess’

Folglich liegt der Schwerpunkt der Einkaufsaktivititen vieler Unternehmen
heute auf dem Advanced Purchasing, in anderen wird dies zumindest ange-
strebt.> Durch Biindelung umfangreicher Entwicklungs-, Fertigungs- und
Logistikleistungen zu Systemleistungen erhilt der Einkauf eine umfassende
Gestaltungsaufgabe. Zu den klassischen Einkaufsaufgaben kommen zu-
sitzliche Gestaltungsaufgaben hinzu, wie die Einflussnahme auf die Pro-
duktarchitektur und die Leistungsstruktur, die Produktauslegung in der De-
finitions- und Konzeptphase sowie die Beeinflussung der Lieferantenleis-

Schreiber (1993), S. 39; Versteeg (1999), S. 65; Wildemann (2001a), S. 17; Wolters
(1995), S. 94

! vgl. Baumgarten/Risse (2000), S. 32
2 vgl. Wildemann (2001a), S. 9 und S. 94; Drebinger (2000), S. 60
3 vgl. Becker (1999a), S. 71
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tung. Der Einkauf muss als Koordinator der Lieferantenbasis und als Pro-
zessgestalter eine wichtige Rolle iibernehmen.’

Das verstirkte Outsourcing von Fertigungs- und Entwicklungsaufgaben
fithrt zu einer neuen Aufgabenteilung zwischen Unternehmen und ihren
Beschaffungsmiirkten. Schnellere Produktlebenszyklen, hohere Entwick-
lungsaufwendungen und den Zwang zur Kostenreduzierung beantworten
Hersteller mit unterschiedlichen Mitteln: Neben der Plattformstrategie steht
insbesondere die immer stirkere Einbindung der Zulieferer in den Ent-
wicklungs- und Produktionsprozess im Mittelpunkt.” Nach einer empiri-
schen Untersuchung sehen 80 Prozent von befragten Unternehmen weiter-
hin einen Zwang zur Kostenreduzierung. Dieses Ziel soll durch die Redu-
zierung der Anzahl der Lieferanten (50% der Befragten), eine globale Aus-
richtung der Beschaffungsaktivititen (71% der Befragten) und vor allem
durch eine stirkere Integration der Lieferanten (76% der Befragten) er-
reicht werden.> Wie eine Logistikstudie zeigt, messen 48% der Unterneh-
men der intensiven Zusammenarbeit mit Lieferanten in der Produktentste-
hung gegenwirtig eine mittlere Bedeutung zu, 25% schitzen sie gering ein
und 27% hoch. Bezogen auf die Zukunft sieht das Bild noch anders aus:
Eine hohe Bedeutung erwarten 59% der Unternehmen und eine mittlere
immerhin noch 32%. Nur 9% halten sie auch weiterhin in ihrer Bedeutung
fiir gering.*

Damit wird die Einbindung der besten Lieferanten zu einem entscheiden-
den Erfolgsfaktor.” Die MIT-Studie belegt: Die Integration der Lieferanten
in den Produktentstehungsprozess ist eines der Grundprinzipien erfolgrei-
cher Unternehmen.® Die Nutzung des Know-hows der Lieferanten zur ge-
meinsamen Kostenreduzierung stellt sich als iiberaus notwendig heraus, da
die Lieferanten wesentlich grofere Moglichkeiten zur Kostenvermeidung
als die Abnehmer besitzen.” Je frither Lieferanten in den Produktentste-
hungsprozess eingebunden werden, desto hoher fallen die Kosteneinspa-

! vgl. Voegele/Backhaus (1999), S. 502; Hamm (1998), S. 32f.
2 vgl. Steffen (2000), S. 20

3 vgl. Sebastian/Niederdrenk (1999), S. 388

* vgl. Eger/Bergauer (1998), S. 33

> vgl. Reinelt (1999), S. 455

% ygl. Womack/Jones/Roos (1992), S. 156

7 vgl. Abmeier/Herold (1994), S. 125, Uttenweiler (2000), S. 42



Einleitung Seite 4

rungen iiber den gesamten Produktlebenszyklus hinweg aus.' Unternehmen,
die sich aktiv alle Moglichkeiten partnerschaftlicher Lieferantenbeziehun-
gen erschlieBen, mit dem Ziel gemeinschaftlicher Planung, Produktspezifi-
kation und Prozesstechnologien, erreichen entscheidende und nachhaltige
Wettbewerbsvorteile.” In der Automobilindustrie konnen nach einer empi-
rischen Studie durch die Einbeziehung von Lieferanten-Know-how schon
ab der Produktideenphase in den Entwicklungsprozess die Neuprodukt-
entwicklungszeiten um 50 Prozent und die Materialkosten bei unterneh-
mensiibergreifender Zusammenarbeit um ca. 10 bis 20 Prozent gesenkt
werden.” Durch diese Erkenntnis hat sich auch das Anspruchsniveau der
Abnehmer an die Lieferanten signifikant verdndert. Viele Manager erwar-
ten von ihren Zulieferern einen Beitrag zum Shareholder Value. Neben ei-
nem Beitrag zur Kostensenkung werden sie verpflichtet, ihren Innovations-
prozess an die Strategien ihrer Auftraggeber zu koppeln.*

Die Vielzahl und das AusmaB der Verinderungen in der Beschaffungsstra-
tegie verstirken das Ziel, eine intensive und frithzeitige Zusammenarbeit
mit ausgewéhlten Lieferanten einzugehen. Dies erfordert eine intensivere
Integration der Lieferanten in den Produktentstehungsprozess des Abneh-
mers. Dieser Problematik wird in der betriebswirtschaftlichen Forschung
bisher nur ungeniigend Rechnung getragen. Nach einem kurzen Uberblick
iber den Stand der Praxis und der Theorie leitet sich aus den offenen Fra-
gen die Forschungsfrage dieser Arbeit ab.

1.1 Ausgangssituation und Problemstellung

Unternehmen sehen sich heute in nahezu allen Bereichen mit anspruchs-
vollen Marktbedingungen konfrontiert. Daher miissen verschiedene Fakto-
ren bei der Entwicklung von Neuprodukten beriicksichtigt werden. Kosten-
druck und Uberkapazititen in der Produktion, starke Konsolidierungstrends
sowie fortschreitender Margenverfall im Handel sind nur einige Brenn-
punkte, auf die Unternehmen eine Antwort finden miissen. Hinzu kommen
erniichternde Entwicklungen des Shareholder Values, wachsende Kunden-
anforderungen und der rasante Finzug neuer Technologien in allen Berei-
chen der Industrie.

! vgl. Herden (1992), S. 178

2 vgl. 0.V. (2001b), S. 45

? vgl. Wieselhuber (1999), S. 33

* vgl. Heimbrock (2001), S. 21; 0.V. (2000a), S. 101
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Durch die gestiegenen Kundenanforderungen und Nachfrage nach indivi-
duellen Produkten ist eine Zunahme an Varianten und eine gestiegene Pro-
duktdifferenzierung zu erkennen. Kennzeichen des zukiinftigen Marktes
sind eine weitere Individualisierung, kiirzere Modellzyklen sowie die stir-
kere Nachfrage nach Nischenprodukten.! Dabei wird versucht, die Bediirf-
nisse der Kunden nach individuellen Produkten mit neuen Marktsegmenten
zu erschlieBen. So wurden in der Automobilindustrie der Markt fiir
Roadster neu belebt und auch die sogenannten Fun-Cars wurden am Markt
neu platziert. Damit erhoht sich gleichzeitig die Teilevielfalt. Dies fiihrt zu
neuen Problemen mit der Komplexititsbewiltigung. Von diesen Aufgaben
sind alle Unternechmensbereiche betroffen, insbesondere der Einkauf und
die Lieferanten. Obwohl Produkt- und Teilevielfalt steigen, ist ein deutli-
cher Trend zu erkennen, die Anzahl direkter Lieferanten zu senken. Durch
die Einfiihrung von Produktordnungssystemen ergeben sich zusitzliche
Moglichkeiten zur Vergabe von kompletten Modulen und Systemen. Damit
wird versucht, das Komplexitiatsproblem auf die Lieferanten zu verlagern
und zumindest teilweise in den Griff zu bekommen.

Gleichzeitig sinken die Produktlebenszyklen. Griinde fiir die Beschleuni-
gung sind im erhohten internationalen Wettbewerb, der verdnderten Nach-
frage der Endverbraucher und in Technologiespriingen zu finden.> Die In-
formationsgesellschaft erhoht dariiber hinaus die Diffusionsgeschwindig-
keit fiir innovative Technologien. Hervorgerufen durch die rasche Vermeh-
rung und Verbreitung des Wissens verkiirzen sich die Entwicklungs- und
Anwendungszyklen von Technologien. Die Produktlebenszyklen haben in
den letzten Jahren drastisch abgenommen und sind im Anlagenbau um 40%
auf 12-13 Jahre und in der Elektronik im Durchschnitt um rund 45% auf
weniger als 2,5 Jahre gesunken. In der Automobilindustrie soll diese Ent-
wicklung exemplarisch am Lebenszyklus der Golf-Modelle von Volkswa-
gen aufgezeigt werden. Wiahrend fiir das erste Golfmodell mit der
Markteinfithrung 1974 noch eine Laufzeit von 9 Jahren realisiert werden
konnte, verkiirzte sich dies kontinuierlich bis auf sechs Jahre fiir den Mo-
dellwechsel von der dritten auf die vierte Generation im Jahr 1997. Durch
die Verkiirzung des Produktlebenszyklus wird das Zeitfenster zur Gewinn-
erzielung erheblich reduziert.’ In empirischen Studien wurde nachgewie-
sen, dass eine verspitete Markteinfithrung von sechs Monaten den Verlust

! vgl. Eger/Bergauer (1998), S. 32; Bauer (1996), S. 120; Kersten (1999), S. 205ff.
% vgl. Simon (1989), S. 80
3 vgl. Wildemann (2001a), S. 15
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von einem Drittel des erzielbaren Gewinnes im gesamten Produktlebenszy-
klus bedeutet.! Die Verkiirzung der Produktlebenszeit fiihrt folglich dazu,
dass Aktivititen von Abnehmer und Lieferanten aufeinander abgestimmt
werden miissen, um die Produktentwicklungszeit insgesamt zu verkiirzen.
Gleichzeitig miissen mehr Ressourcen pro Zeiteinheit eingesetzt werden.?
Insgesamt ist dadurch eine frithere und engere Abstimmung der Produkt-
entstehungsprozesse von Abnehmer und Lieferanten notwendig.’

Durch die hoheren Kundenanforderungen werden allerdings die Entwick-
lungen zeit- und folglich auch kostenintensiver." Zur Entwicklung des 3I-
Fahrzeugs auf Basis des Kleinfahrzeuges Lupo wurden von der Volkswa-
gen AG 600 Millionen DM investiert. Bei einer geplanten Verkaufsmenge
von 6.000 bis 10.000 Fahrzeugen pro Jahr und einer geschitzten Modell-
laufzeit von 6 bis 10 Jahren resultiert eine Fixkostenbelastung von 10.000
DM pro Fahrzeug bei einem Verkaufspreis von ca. 26.000 DM.’ Die hohe
Fixkostenbelastung bei gleichzeitiger Verkiirzung der Produktlebenszyklen
erhoht die Gefahr, die break-even-Grenze nicht zu erreichen.® Um die eige-
ne Kostenstruktur zu optimieren, reduzieren die Abnehmer ihre Lei-
stungstiefe und —breite durch die Konzentration auf Kernkompetenzen und
Kernaktivititen.” Dies bewirkt eine Verlagerung der Leistungsumfinge auf
die Lieferanten und eine umfassende Verinderung der zwischenbetrieb-
lichen Arbeitsteilung. Damit wichst der Einfluss der Lieferanten auf Ko-
sten, Qualitit und Innovationsgrad der Produkte und Leistungen der Ab-
nehmer. Verstirktes Outsourcing von Fertigungs- und Entwicklungsaufga-
ben fiihrt zu einer neuen Aufgabenteilung zwischen den Unternehmen und
ihren Beschaffungsmérkten und zur Notwendigkeit einer friihzeitigen Ein-
bindung der Lieferanten in die Produktprojekte.® Die Wahl der Leis-
tungstiefe und die Auswahl der Zulieferer erlangen daher fiir die Abnehmer
strategische Bedeutung.

! vgl. Mendez/Pearson (1994), S. 4
2 vgl. Simon (1989), S. 81
3 vgl. Abmeier/Herold (1994), S. 126, Bensaou (1999), S. 57

* vgl. Adolphs (1997), S. 37; Cluss (1994), S. 138; Widl (1994), S. 148; Bullinger
(1995), S. 7f.; Wildemann (2001a), S. 16

> vgl. 0.V. (1999a), S. 14 ff.; Lewandowski (1998), S. 100ff.

% vgl. Schaaf (1999), S. 4f.; Reichmann/Palloks (1999), S. 419
7 vgl. Wildemann (1992a), S. 86f.; Wildemann (2001a), S. 26
8 vgl. Becker (1999a), S. 56
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Bei einer Trennung von Entwicklungs- und Fertigungsleistungen entgehen
dem Entwickler Optimierungsmoglichkeiten im Sinne einer an die jeweili-
ge Produktion angepassten, fertigungsgerechten Konstruktion, deren Po-
tential auf 10-15% der Fertigungskosten geschitzt wird.! Haupthindernis
einer Fremdvergabe von Entwicklungsleistungen ist oftmals die fehlende
Strategie fiir die Ausgestaltung einer Partnerschaft mit Lieferanten.” Bei
DaimlerChrysler fiihrte die mangelnde Einbindung der Lieferanten in die
Entwicklungsprozesse dazu, dass beim Zulieferer die Herstellkosten-
situation und der Einflussfaktor der Konstruktion auf diese in hohem MaBe
intransparent blieb.> Der Lieferant muss in einen Simultaneous Engi-
neering-Prozess eingebunden werden. Im Gesamtentwicklungsplan miissen
die Entwicklungsarbeiten von Lieferanten und Abnehmer so verzahnt wer-
den, dass eine parallel aufeinander abgestimmte Entwicklung moglich ist.*
Die Lieferantenleistung ist dabei mit mdglichst geringem Koordinations-
aufwand in das tendenziell komplexer werdende Endprodukt zu integrieren.
Gelingt dies nicht, konnen Einsparungen im Entwicklungsaufwand durch
erhohten Koordinationsaufwand der Leistungen des Lieferanten iiberkom-
pensiert werden. Untersuchungen ergaben hier Betreuungswerte von bis zu
40 Prozent des fremdvergebenen Kapazititsanteils.

Durch eine mangelnde oder zu spite Einbindung der Lieferanten bleibt
dariiber hinaus das prozess- bzw. teilespezifische Know-how des Lieferan-
ten fiir die auftragsbezogene Anwendungsentwicklung ungenutzt. Dadurch
entstehen beziiglich Wirtschaftlichkeit und natiirlich auch der Qualitéit al-
lenfalls suboptimale Produkte.” Aus diesem Grund ist es ein Langfristziel
von DaimlerChrysler, die werthaltigen Umféinge, das sind etwa 80% des
Fertigungsmaterialvolumens, bereits bei der Produktdefinition und der
Verabschiedung des Lastenhefts mit Lieferanten zu belegen. In der Praxis
sind jedoch noch vielfiltige Reibungsverluste und Schnittstellenprobleme
in der Entwicklungszusammenarbeit zwischen Abnehmer und Lieferant zu
beobachten. So sind die jeweiligen Aufgabenumfinge den Leistungspart-
nern oftmals nicht ausreichend transparent oder gegeneinander abgegrenzt.
In Folge fithren Redundanzen und Iterationen zu Effizienzverlusten in den
Arbeitsabldufen. Erfolgt zudem eine nur halbherzige Integration in die
Entwicklung, ohne etwa ausreichenden Konsens iiber die Kostenziele bei

! vgl. Briick (1991), S. 19

2 vgl. Wildemann (1993a), S. 202

?vgl. Lutz (1993), S. 7

* vgl. Muschinski (1995), S. 34, Birou/Fawcett (1994), S. 10f.
5 vgl. Uttenweiler (2000), S. 44
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nur rudimentér definierten Produktumféingen und —inhalten, holen sich die
Lieferanten die zum Uberleben notwendige Kostendeckung zu einem spa-
teren Zeitpunkt iiber vielfiltige Anderungen zuriick.'

Diese Wirkungszusammenhinge verdeutlichen, dass sich die Wettbewerbs-
fahigkeit eines Unternehmens nicht mehr allein aus marktlichen, technolo-
gischen, 6kologischen, gesellschaftlichen und politischen Einfliissen oder
aus den Beziehungen zu Wettbewerbern und Kunden ergibt. Infolge der
bestehenden Interdependenzen wird der Unternehmenserfolg vielmehr we-
sentlich, und dies in steigendem MaBe, von der Leistungsfahigkeit der Lie-
feranten (mit-)bestimmt.” Die Stirken und Schwichen eines Unternehmens
héngen nur noch zum Teil von den eigenen Ressourcen ab, zum anderen
Teil von der Fihigkeit, externe Ressourcen zu erschlieBen, diese sinnvoll in
den eigenen Leistungserstellungsprozess zu integrieren, Schnittstellen zu
optimieren und die Beziehung zu anderen Organisationen auszugestalten
und zu steuern.’ Die Gesamtprozessbetrachtung bewirkt somit {iber die Ar-
beitsteilung und die Verzahnung der Organisationsstrukturen eine Verénde-
rung der Kooperations- und Koordinationsmechanismen. Mehrere empiri-
sche Studien haben nachgewiesen, dass eine enge technologische Zusam-
menarbeit von Abnehmer und Lieferant in der Entwicklungsphase unter
Ausnutzung des bereits vorhandenen Know-hows sehr erfolgreich sein
kann.* Nach einer Benchmarking-Studie sind allerdings in mehr als 60 Pro-
zent der Unternehmen der Einkauf und die Lieferanten nicht am Entwick-
lungsprozess beteiligt. > Die Lieferanten sowie deren Know-how werden
trotz der hohen strategischen Bedeutung nur in wenigen Fillen gezielt in
den Entwicklungsprozess einbezogen. Selbst bei einer frithen Integration
existieren vielfiltige Reibungsverluste und Schnittstellenprobleme in der
Entwicklungszusammenarbeit zwischen Abnehmer und Lieferant. Von ent-
scheidender Bedeutung ist hier die Frage, wohin die Schnittstelle zum Lie-
feranten zum einen aus technischer, zum anderen aus zeitlicher Sicht gelegt
wird und wie die Zusammenarbeit von Lieferant und Abnehmer im Pro-
duktentstehungsprozess organisatorisch bewailtigt wird.

! vgl. Wolters/Hirschfelder (1999), S. 41
% vgl. Wildemann (1996a), S. 1; Hoffmann/Linden (1995), S. 41; Wingert (1997), S. 87
? vgl. Sydow (1992a), S. 1; Gemiinden (1990), S. 50; Cooper (1985), S. 110

*vgl. Clark (1989), S. 1247££.; Clark/Fujimoto (1991), S. 138ff.; Rommel (1993), S.
95ff.; Womack/Jones/Roos (1992), S. 154f.

> vgl. Barth/Eger (2000), S. 44; Corbett/Blackburn/Van Wassenhove (1999), S. 58
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1.2 Behandlung der Thematik in der Literatur

Eine Vielzahl von Beitrigen der Managementliteratur trigt der steigenden
Bedeutung der Lieferanten im Produktentstehungsprozess Rechnung. Die
vorliegenden Ansitze konnen in die Bereiche

* Beschaffungsmanagement,
¢ Innovationsmanagement und
¢ zwischenbetriebliche Kooperation

eingeordnet werden. Die vorhandene Literatur soll im folgenden hinsicht-
lich ihres Beitrages zur Beantwortung der in der Problemstellung aufge-
worfenen Fragen untersucht werden.

1.2.1 Beschaffungsmanagement

Die Literatur zum klassischen Beschaffungsmanagement’ von Teileliefe-
ranten ist fiir diese Arbeit wenig hilfreich, da der Schwerpunkt bei diesen
Arbeiten auf Effizienz, Preisverhandlungen und Logistik liegt. Neuere Ar-
beiten® tragen der gestiegenen Bedeutung strategischer Partnerschaften mit
Lieferanten Rechnung. In diesem Zusammenhang werden die Moglichkei-
ten einer stiarkeren Integration von Lieferanten diskutiert. Die hoheren be-
ziehungsspezifischen Investitionen im Rahmen einer solchen Partnerschaft
erfordern jedoch die Absicherung durch langfristige Vertrige und Single-
Sourcing-Strategien.” Mit wenigen Ausnahmen wird dem Faktor Entwick-
lungsprozess in der Beschaffungsliteratur nur geringe Aufmerksamkeit ge-
widmet.

Der Ansatz von Dyer et al. basiert auf einer umfangreichen Analyse des
Beschaffungsmanagements in der Automobilindustrie.* Im Vergleich japa-
nischer, amerikanischer und koreanischer Unternehmen stellen die Autoren
fest, dass ein selektives Vorgehen beim Management von Lieferbeziehun-
gen die geringsten Transaktionskosten verursacht. Gleichzeitig kann das
Vertrauensverhéltnis zu den (strategischen) Lieferanten hierdurch sig-
nifikant gesteigert werden, da die Managementkapazitit gezielt eingesetzt

! vgl. Arnolds et al. (1996), Bichler (1992), Bhote (1989)

2 vgl. Dyer et al. (1998), Monczka et al. (1997), Ragatz et al. (1997), Lewis (1995)
? vgl. Dyer/Occhi (1993), Kamath/Liker (1994)

* vgl. Dyer et al. (1998), Dyer (1997), Dyer (1996)
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wird. Voraussetzung ist eine klare Segmentierung der Lieferantenbasis in
dauerhafte Vertragsbeziehungen einerseits und strategische Partnerschaften
andererseits. Der erstgenannte Typ eignet sich vor allem fiir standardisierte
Produkte mit einer offenen Architektur und geringem wertmaBigem Anteil
am Endprodukt. Strategische Partnerschaften werden nur dann empfohlen,
wenn es sich um kundenspezifische Komponenten mit vielen Schnittstellen
und starker gegenseitiger Abhingigkeit handelt. Das Management von
Vertragsbeziehungen ist durch einfache Schnittstellen (Verkauf-Einkauf)
und geringe zwischenbetriebliche Investitionen gekennzeichnet. Der Preis
ist das zentrale Kriterium fiir die Beurteilung des Lieferanten. Vertragliche
Vereinbarungen sind bei diesem Beziehungstyp als Kontrollmechanismus
ausreichend. Strategische Partnerschaften erfordern demgegeniiber ein gro-
Bes Spektrum zwischenbetrieblicher Kontakte unterschiedlicher Funktions-
bereiche. Die Bewertung der Leistung des Lieferanten ist stark an dessen
Fihigkeiten orientiert; der Preis spielt eine untergeordnete Rolle.! Als Ko-
ordinations- und Kontrollmechanismen sind Vertridge nicht ausreichend;
eine enge Vertrauensbasis ist erforderlich. In manchen Féllen sind sogar
Kapitalbeteiligungen notwendig. Das Modell von Dyer ermdglicht ein dif-
ferenziertes Management in Abhéngigkeit der transaktionsspezifischen
Charakteristika der Lieferbeziehung. Der Zeitpunkt der Einbindung wird
jedoch nicht betrachtet. Ebenfalls fehlen konkrete Gestaltungs-
empfehlungen fiir die Zusammenarbeit mit Lieferanten.

Wolters konzentriert sich auf die Beschaffung von Modulen und Syste-
men.” Als Referenzbasis verwendet er dabei einen transaktionskostentheo-
retischen Erkldrungsansatz und versucht diesen mit empirischen Untersu-
chungen zu unterstiitzen. Wolters verwendete die drei Dimensionen tech-
nologische = Rahmenbedingungen/Entwicklungskompetenz, strategische
Relevanz/Faktorspezifitit und Aggregation/Prozesskomplexitit als Ein-
gangsgroBen und leitet daraus Handlungsempfehlungen fiir die Entschei-
dung zwischen Eigenfertigung, Kooperation oder Fremdbezug ab. Die erste
Dimension untersucht die technologischen Rahmenbedingungen und die
Entwicklungskompetenz der jeweiligen Produkte. Innerhalb der zweiten
Dimension wird untersucht, ob es sich bei den Bauteilen um unternehmens-
spezifische Produkte handelt, mit denen sich der Abnehmer vom Wettbe-
werb abheben kann. Fiir Produkte mit hoher strategischer Relevanz schligt
Wolters eine Eigenfertigung vor. In der dritten Dimension wird auf den
Umfang des Bauteils abgezielt. Bei hoher Komplexitit schligt Wolters
langfristige Vertrige und intensive Zusammenarbeit vor. Durch die Kon-

! vgl. Dyer et al. (1998), S. 72
% vgl. Wolters (1995)
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zentration auf die Modul- und Systembeschaffung richtet sich der Ansatz
frithzeitig auf eine Kooperation aus und stellt dadurch keine umfassende
strategische Ausrichtung sicher. Aufgrund der vorgegebenen Informationen
fehlt die dynamische Komponente in seinem Ansatz. Die Gesamtbetrach-
tung fiihrt so zu einer suboptimalen Losung.

Zielsetzung von Wildemann ist es, fiir unterschiedliche Material- und Lie-
ferantengruppen die jeweils effizienteste Abwicklungsstruktur mit unter-
schiedlich hohen Kooperationsintensititen einzusetzen.! In der Strategie-
bildung werden zwei wesentliche Ansitze ausgearbeitet. Einerseits kann
durch eine Vorgehensweise zur Ermittlung der Leistungstiefe die Abgren-
zung des Untersuchungsbereichs strukturiert werden. Ein Anleitung zur
Ableitung von Beschaffungsstrategien erfolgt durch die Darstellung von
Beschaffungsgiiter- und —quellenportfolios sowie deren Kombination. Bei
der Erarbeitung von Beschaffungsstrategien wird ein beschaffungsobjekt-
orientierter Ansatz verfolgt. Durch die Differenzierung der Beschaffungs-
giiter nach ihrem ErgebniseinfluB und den ihnen inhirenten Versorgungsri-
siken werden Normstrategien abgeleitet, die differenzierte Hinweise zur
Ausgestaltung der Abnehmer-Lieferanten-Beziehungen geben. Eine Mach-
barkeitspriifung dieser Normstrategien durch die Bewertung aktueller und
potentieller Lieferanten liefert Handlungsanweisungen fiir das Abneh-
merunternehmen. Mit der Formulierung von Gestaltungsfeldern zur Syste-
matisierung der praktizierten Konzepte der Reorganisation von Zusammen-
arbeitsformen zwischen Abnehmer und Lieferanten werden die Aktivititen
weiter konkretisiert. Die Unterstiitzung bei der Neuordnung der Abnehmer-
Lieferanten-Beziehung basiert allerdings auf dem bestehenden Produkt-
portfolio, wodurch bei Neuentwicklungen nur bedingt Aussagen zur Ge-
staltung der Lieferantenintegration abgeleitet werden kénnen.

1.2.2 Innovationsmanagement

Von besonderer Relevanz aus dem Bereich des Technologie- und Innovati-
onsmanagements sind Arbeiten zum Simultaneous Engineering?®, die auf
ihre Ubertragbarkeit auf die Zusammenarbeit mit Lieferanten untersucht
werden miissen. Der Schwerpunkt der Arbeiten liegt meist auf der operati-
ven Umsetzung in der Produktentwicklung. Instrumente des konventionel-
len F&E-Managements werden in der Literatur hauptsichlich zu den The-
menschwerpunkten Projektmanagement sowie Planung und Steuerung

! vgl. Wildemann (2000b)

2 vgl. Boutellier et al. (1999), Bullinger et al. (1995), Clark/Fujimoto (1991), Peter
(1996), Clark/Wheelsright (1993)
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identifiziert. Beim Projektmanagement werden aufbauorganisatorische
Fragen der Art der Projektorganisation sowie der Teamstrukturen disku-
tiert. Burghardt' beschreibt die wesentlichen Charakteristika und Einsatz-
bedingungen unterschiedlicher Arten von Projektorganisationen. Diese sind
hinsichtlich der speziellen Situation in Kooperationen bei hoher Komple-
xitit und Interorganisationalitit sowie unterschiedlicher ProjektgroBe zu
iiberpriifen. Gassmann® beschreibt in einer Ubersicht iiber Zusammenar-
beitsformen von F&E-Teams die Instanzen fiir die Zuordnung. Die Teams
koénnen sich in dezentraler Selbstabstimmung koordinieren, Systembeauf-
tragte als Koordinatoren und ein Kernteam als Systemarchitekt einsetzen.
Wildemann® diskutiert die Methoden zur Planung und Steuerung in F&E,
die auch in Kooperationen anwendbar sind. Jedoch wird ein effizienter Ein-
satz vom Detaillierungsgrad auf Kooperationsebene und auf der Ebene je-
des einzelnen Partners beeinfluBt. Die zur Planung derzeit unterneh-
mensintern genutzten Standardentwicklungsabldufe lassen sich auf die Zu-
sammmenarbeit von Abnehmer und Lieferant iibertragen. In Arbeiten zum
Wissensmanagement’ wird der Transfer von technologischem Wissen zwi-
schen Abnehmer und Lieferant untersucht, nicht jedoch die zwischenbe-
triebliche Koordination der Strategien. Untersuchungen und Gestaltungs-
empfehlungen im Entwicklungsprozess beriicksichtigen allerdings nur sel-
ten den Abgleich der Strategie mit Lieferanten.

Die Gestaltungsempfehlungen von Ragatz basieren auf einer Untersuchung
des Global Procurement und Supply Chain Electronic Benchmarking Net-
works der Universitit Michigan.’ In dieser Studie wurden die Manage-
mentansitze und die Umweltfaktoren untersucht, die am starksten mit einer
erfolgreichen Integration von Lieferanten in den Produktentstehungspro-
zess korrelieren. Als hauptsichliche Barrieren dieser Integration wurden
der Widerstand gegen einen Austausch strategischer Informationen und das
,Not-invented-here“-Syndrom identifiziert. Die Uberwindung dieser Bar-
rieren muss auf den Ebenen der personalen und intellektuellen Aktiva er-
folgen. Auf dieser Ebene wirken gemeinsame Informationssysteme, Pro-
dukt- und Prozesstechnologien positiv auf den Erfolg der integrierten Ent-
wicklung neuer Produkte. Personalaustausch, ein gemeinsamer Standort
und gemischte Projektteams verstiarken den Erfolg auf der personalen Ebe-

! vgl. Burghardt (1993)

2 vgl. Gassmann (1997)

3 vgl. Wildemann (1993a)

* vgl. Nonaka/Takeuchi (1995), Herstatt/ von Hippel (1992)
> vgl. Ragatz et al. (1997), Monczka et al. (1997)
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ne. Ein direkter zwischenbetrieblicher Austausch iiber Technologie-
Informationen und Kundenbediirfnisse bewirkt eine Verkniipfung auf der
Ebene der intellektuellen Aktiva. Als Voraussetzung fiir eine erfolgreiche
Integration haben Ragatz et al. die folgenden Faktoren identifiziert:

e Unterstiitzung durch das Top-Management (Abnehmer und Lieferant),
* gemeinsame Aus- und Weiterbildung des Personals,

e Einigung iiber gemeinsame Leistungsmessung,

* Vertrauen auf Fihigkeiten des Lieferanten,

e formelle Teilung von Risiko und Erfolg und

e formelle Vertrauensbildung.

Detaillierte Gestaltungsempfehlungen und Vorgehensweisen sind nicht Teil
der Arbeit von Ragatz et al. Ebenso fehlt eine differenzierte Betrachtung
unterschiedlicher Arten der Zusammenarbeit mit Lieferanten in Abhéngig-
keit vom situativen Kontext.

Das Konzept von Merz stellt einen Gestaltungsrahmen fiir die kooperative
Entwicklung von Produktunterfunktionen dar.! Dazu werden Instrumente
zur Definition des Aufgabenumfangs und zur Qualifikation des Lieferanten
vorgestellt. Organisatorische Gestaltungsempfehlungen unterstiitzen die
Initiierung der Lead-Supplier-Kooperation und die Durchfiihrung des ko-
operativen Entwicklungsprozesses. Der Schwerpunkt des Ansatzes liegt auf
der Auswahl eines geeigneten Lead-Suppliers und die Definition der Ent-
wicklungsstrategie (Eigen-, Fremd- oder kooperative Entwicklung). Hierzu
werden detaillierte Kriterienkataloge zur Unterstiitzung der Entscheidung
prisentiert. Die hohe Komplexitit des Lead-Supplier-Konzeptes erschwert
die praktische Anwendung. Zudem fehlt eine differenzierte Betrachtung
unterschiedlicher Transaktionstypen, die eine situative Anwendung ermog-
lichen.

1.2.3 Zwischenbetriebliche Kooperation

Das Supply Chain Management liefert Ansitze® einer strategischen Reor-
ganisation der gesamten Wertschpfungskette auf der Basis transaktionsko-
stentheoretischer Uberlegungen. Aus dem Bereich der Organisationslehre

vgl. Merz (1994)
2 vgl. Merz (1994), S. 174
? vgl. Belz et al. (1994), Schneider et al. (1994)
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sind fiir diese Arbeit allgemeine Ansétze zur zwischenbetrieblichen Koope-
ration' und Koordination® relevant. Spezifische Beitrdge zur Organisation
von Forschung und Entwicklung® sind in der Regel auf innerbetriebliche
Aktivititen beschrinkt. MaBnahmen der interorganisationalen Koordinati-
on von Entwicklungsleistungen werden vor allem im Rahmen strategischer
Allianzen* diskutiert. Auf der Basis der Transaktionskostentheorie entwi-
ckelt die Organisationslehre Ansdtze zur optimalen Leistungstiefe von
F&E-Aktivititen.” Hieraus ergeben sich strategische Konsequenzen fiir die
Abgrenzung der Entwicklungsstrategien zwischen Abnehmer und Liefe-
rant. Aus dem Bereich des strategischen Managements sind fiir diese Arbeit
die Ansitze der ,yresource-based-perspective von besonderer Relevanz.
Auf der Basis dieser Theorie hat vor allem der Kernkompetenz-Ansatz von
Prahalad und Hamel® groBe Beachtung in Theorie und Praxis gefunden.
Dieser Ansatz ist fiir die zwischenbetriebliche Technologieplanung beson-
ders relevant, da insbesondere technologische Kompetenzen einen langfri-
stigen Planungshorizont erfordern und nicht kurzfristig aufgebaut oder ak-
quiriert werden konnen. Aufgrund der zentralen Bedeutung dieser techno-
logischen Kompetenzen ist dieser Ansatz durch einen starken interdiszipli-
niren Charakter gekennzeichnet.

Pampel entwirft ein systemtheoretisches Kooperationsmodell.” Zunéchst
erfolgt eine Ableitung von Managementaufgaben in einem in Phasen
strukturierten Kooperationsprozess und die Untersuchung der Konsequen-
zen der Implementierung und Anwendung des Kooperationsmanagements
fiir die Organisation. Nach einer Beschreibung der Konfliktpotentiale der
Kooperation mit einer Konfliktanalyse und Anwendungsmdglichkeiten des
Konfliktmanagements werden die Moglichkeiten und Grenzen der
Selbstorganisation der Kooperation erldutert. Daraufhin erfolgen Uberle-
gungen zur bendtigten Controllingunterstiitzung des Kooperationsmanage-
ments. Pampel konzentriert sich in seiner Arbeit auf die Ausgestaltung der
kooperativen Beziehungen und vernachlissigt dadurch Gestaltungsemp-
fehlungen fiir andere Beschaffungsbeziehungen.

! vgl. Bleicher (1990), Schrader (1995)

% vgl. Schrader (1993), Sydow/Windeler (1997), Dietl (1995)

3 vgl. Reiss (1995), Reger (1997)

*vgl. Bronder (1993), Lewis (1991), Doz/Hamel (1997), Bruck (1996)
> vgl. Schneider et al. (1994), Halin (1995)

% vgl. Prahalad/Hamel (1990), Campbell/Sommers Luchs (1997)

7 vgl. Pampel (1993)
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Der Ansatz von Kaufmann entwirft einen Bezugsrahmen fiir die strategi-
sche Planung von Abnehmer-Lieferanten-Kooperationen.! Im Zentrum
steht die Zielerreichung im Hinblick auf Produkte, Potentiale, Aktionsarten
und Aktionsorte. Ziel seines Ansatzes ist es, Anhaltspunkte fiir die Gestal-
tung der Unternehmensphilosophie und —kultur, der generellen Zielpla-
nung, der Planung von Strukturen und Fiithrungselementen sowie der all-
gemeinen Kooperationsstrategie zu finden. Die Strategieplanung fiir die
Abnehmer-Lieferanten-Kooperation erfolgt integriert mit der Geschifts-
feld-, Funktionsbereichs- und Regionalstrategieplanung.” Der Kooperati-
onsbedarf zwischen Abnehmer und Lieferant wird durch ein sogenanntes
Component Chart ermittelt. Dieses Portfolio besteht aus den Dimensionen
abnehmerbezogene Differenzierung (Spezifitit) einerseits und Komplexitit
andererseits. Die Komplexitit wird dabei als primir technologieorientiertes
Merkmal aufgefasst.’ Zusitzlich werden im Component Chart die wirt-
schaftliche Bedeutung des Transaktionsobjekts und die Situation des Be-
schaffungsmarktes beriicksichtigt. Fiir die Organisation der Abnehmer-
Lieferanten-Kooperation wird ein modulorientiertes Simultaneous Engi-
neering vorgeschlagen. Bei diesem Modell werden alle wesentlichen Be-
trachtungsfelder der Beschaffung aufgezeigt und umfangreich analysiert.
Kaufmann konzentriert sich allerdings auf die Kooperationsbetrachtung
und lasst die Positionen ,,Markt“ und ,,Hierarchie“ auBer Betracht. Damit
wird allerdings nur ein vergleichsweise enger Ausschnitt der realen Be-
schaffungsaufgaben wiedergegeben. Zu Beginn der Analyse legt er sich
bereits auf die Zusammenarbeit zwischen Abnehmer und Lieferant fest,
noch bevor das Teilespektrum analysiert ist.

Wingert richtet in ihrer Arbeit das gesamte Wertschopfungssystem eines
Unternehmens an strategischen Stellhebeln aus.* Dabei wird untersucht,
wie die identifizierten strategischen Stellhebel durch die Integration von
Lieferanten in die unternehmerische Wertschopfung und ein entsprechen-
des Lieferanten-Management realisiert werden konnen. Hierbei stellt sie
hinsichtlich der strategischen Gestaltung des Wertschopfungssystems die
Frage nach dem Grad der Leistungstiefe und der Positionierung der
Schnittstelle zwischen Lieferant und Abnehmer. Weiterhin stellt sie dar,
wie die Zusammenarbeit im gewidhlten Wertschdpfungssystem optimiert

! vgl. Kaufmann (1993)

2 vgl. Kaufmann (1993), S. 91
3 vgl. Kaufmann (1993), S. 106
* vgl. Wingert (1997)
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werden kann. Durch eine empirische Analyse legt sie dar, inwieweit in der
Elektronikindustrie durch MaBnahmen der Lieferantenintegration die stra-
tegischen Stellhebel realisiert werden und welche Wirkungen auf den Un-
ternehmenserfolg erzielt werden kann. Die Fokussierung auf die Elektro-
nikindustrie ldsst eine Betrachtung anderer Branchen offen. AuBerdem
werden wenig differenzierte Aussagen fiir die strategische Gestaltung des
Grades der Leistungstiefe und der Schnittstelle zwischen Lieferant und Ab-
nehmer getroffen.

Die Ubersicht iiber die Ansitze zeigt, dass sich die betriebswirtschaftliche
Forschung mit der stirkeren Integration von Lieferanten in die Produktent-
wicklung beschiftigt. Jedoch weist die Behandlung der Lieferantenintegra-
tion einen fragmentarischen Charakter auf, da die Gestaltungsfelder noch
zusammenhanglos nebeneinander stehen. Keiner der erOrterten Ansitze
beschreibt in zufrieden stellender Weise die Gestaltung der Integration der
Lieferanten in den Produktentstehungsprozess des Abnehmers. Die vorlie-
genden Interdependenzen werden hiufig nicht beriicksichtigt, woraus sich
Defizite in einer ganzheitlichen Vorgehensweise ergeben. Zwar sind An-
sitze beziiglich der Moglichkeiten der Gestaltung der Zusammenarbeit von
Lieferant und Abnehmer vorhanden, ein geschlossener Losungsansatz ist
jedoch nicht existent. Vor allem werden die Einflussgrof3en auf die Liefe-
rantenintegration nicht systematisch herausgearbeitet und mit den Gestal-
tungsmoglichkeiten verkniipft. Auch mangelt es an einer Orientierung am
Produktentstehungsprozess des Abnehmers. Eine Diskussion des Zeit-
punkts der Einbindung der Lieferanten in den Produktentstehungsprozess
findet nicht statt. Zur Regelung der Austauschbeziehung zwischen Liefe-
ranten und Abnehmern steht in der Literatur meist die Ausdifferenzierung
vertraglicher Regelungen bei bestehenden Lieferbeziehungen im Vorder-
grund. Fiir die Vertragsgestaltung im Produktentstehungsprozess liegen
aber noch keine bewihrten vertraglichen Grundlagen vor. Da es sich bei
der Entwicklung um iterative Prozesse handelt, spielt das Koordinations-
verhalten von Lieferanten und Abnehmer eine entscheidende Rolle, das in
der Literatur nur wenig beriicksichtigt wird. Die wenigen Arbeiten, die sich
aus einer interorganisationalen Perspektive mit der Zusammenarbeit von
Lieferant und Abnehmer in der Produktentstehung beschiftigen, sind auf
deskriptive Analysen (Motivforschung und Analyse der Gkonomischen
Vorteilhaftigkeit) und Hypothesentests beschrinkt. Nur selten werden hier-
aus konkrete Gestaltungsempfehlungen fiir die Praxis abgeleitet. Hier weist
der aktuelle Stand der Forschung eine Liicke auf. In der vorliegenden Ar-
beit wird daher der Versuch unternommen, diese Defizite zu iiberwinden
und ein geschlossenes Konzept zur Gestaltung der Lieferantenintegration in
den Produktentstehungsprozess zu entwickeln.
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1.3 Zielsetzung und Vorgehensweise

Ziel der Arbeit ist es, vor dem Hintergrund der aufgezeigten Defizite und
der zunehmenden Bedeutung der Integration der Lieferanten in den Pro-
duktentstehungsprozess des Abnehmers, differenzierte Gestaltungsemp-
fehlungen abzuleiten. Auf der Basis von Beziehungstypen, die unter Be-
riicksichtigung der EinflussgréBen abgeleitet werden, sollen Handlungs-
empfehlungen abgegeben werden, wohin die Schnittstelle des Abnehmers
zum Lieferanten sowohl aus technischer als auch aus zeitlicher Sicht gelegt
wird und wie die Zusammenarbeit von Lieferant und Abnehmer im Pro-
duktentstehungsprozess organisatorisch bewiltigt wird. Die Empfehlungen
beschrinken sich auf die Perspektive des Abnehmers. Fiir die Lieferanten
ergeben sich aus dieser Arbeit allenfalls mittelbare Ansitze fiir die verbes-
serte Zusammenarbeit mit Abnehmern. Die Untersuchung wird im Fokus
von Industrieunternehmen durchgefiihrt, deren Ziel in der Entwicklung
materieller Giiter besteht. Zur Erreichung dieser Ziele wurde die in Abbil-
dung 1-2 dargestellte Vorgehensweise gewihlt.

Nach der Erérterung der Ausgangssituation und Problemstellung sowie der
bestehenden Ansitze der Literatur erfolgt in Kapitel 2 die Erarbeitung des
konzeptionelle Bezugsrahmens. In Kapitel 2 wird nach einer Prézisierung
der Betrachtungsgegenstinde dieser Arbeit die Relevanz der Integration
von Lieferanten in den Produktentstehungsprozess aus theoretischer und
empirischer Sicht analysiert. Dazu werden mehrere theoretische Bezugs-
modelle herangezogen, die hinsichtlich ihrer Erklarungsbeitrige fiir die
Lieferantenintegration untersucht werden. Aus empirischer Sicht werden
erginzend die Reduzierung der Leistungstiefe, die Verdnderungen in der
Produktarchitektur, die verstiarkte kooperative Zusammenarbeit mit Liefe-
ranten, die veranderte Lieferantenstruktur, die zunehmende Leistungsbeein-
flussung der Lieferanten durch die Abnehmer und die neuen Mdoglichkeiten
der Internet-Technologien aufgezeigt. Daraus resultiert ein Anstieg der In-
tensitit unternehmensiibergreifender Zusammenarbeit zwischen Abnehmer
und Lieferant. Dabei zeigt sich, dass vielfiltige Forderungen hohe Ansprii-
che an die Kompetenz von Abnehmer und Lieferanten stellen. Vor diesem
Hintergrund werden nach der Diskussion der Ziele der Lieferantenintegra-
tion Leitlinien abgeleitet. Diese Leitlinien miissen bei der Gestaltung der
Integration von Lieferanten in den Produktentstehungsprozess beriicksich-
tigt werden, um eine effiziente Zielerreichung zu gewéhrleisten.
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Zusammenfassung

Abbildung 1-2 Aufbau der Arbeit

In Kapitel 3 werden die EinflussgroBen auf die Integration von Lieferanten
in den Produktentstehungsprozess diskutiert. Die EinflussgréBen resultieren
zum einen aus der von der Unternehmensstrategie abgeleiteten Leis-
tungstiefenstrategie und den Charakteristika der Bedarfe sowie zum ande-
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ren aus der generellen Lieferantenstrukturpolitik und den zur Verfiigung
stehenden Lieferanten auf den Beschaffungsmirkten. Die Ausprigungen
der EinflussgroBen miinden in unterschiedliche Beschaffungsbeziehungen
des Abnehmers zu seinen Lieferanten. Dies ist die Grundlage zur Identifi-
zierung differenzierter Anforderungen an Lieferanten und deren Lieferleis-
tungen. Dabei werden in einer ausfiihrlichen Darstellung die Ansitze ver-
schiedener Autoren zusammengefiihrt und vergleichend gegeniibergestellt.
Auf dieser Basis wird eine Typologisierung von Abnehmer-Lieferanten-
Beziehungen abgeleitet, die auch aktuellen Anforderungen gerecht wird.

In Kapitel 4 werden die Gestaltungsfelder der Integration der Lieferanten in
den Produktentstehungsprozess untersucht. Die Gestaltungsfelder beziehen
sich auf den Zeitpunkt der Einbindung, der sich an den Phasen des Pro-
duktentstehungsprozesses des Abnehmers orientiert, die Lieferantenaus-
wahl, die Projektorganisation, die Gestaltung des Anreizsystems fiir Liefe-
ranten, die Vertragsgestaltung und das Controlling der Zusammenarbeit.
Dazu werden die jeweiligen Auspriagungsformen der Gestaltungsfelder dis-
kutiert. Eine empirische Analyse dieser Ausprigungsformen in Form von
Fallstudien dient der Identifizierung von Defiziten sowie positiven Bei-
spielen. Diese Analyse ermoglicht auch eine Ableitung von Empfehlungen
bezogen auf die Ausprigung der Gestaltungsfelder in Abhéngigkeit der
EinflussgroBen.

Auf dieser Basis konnen in Kapitel 5 konkrete Gestaltungsempfehlungen
fiir die verschiedenen Beziechungstypen unter Beriicksichtigung der Ein-
flussgrofBen abgeleitet werden. Die Arbeit schliet in Kapitel 6 mit einer
Zusammenfassung der Ergebnisse sowie einem Ausblick auf weiteren For-
schungsbedarf im Rahmen dieses Themas.



