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nGesamtfahrzeugfahigkeit” ist im Augenblick in der Branche ein
haufig gebrauchter Begriff. Es ist eine klare Forderung der Automobil-
hersteller an ihre Entwicklungspartner, die als Ziel die Entwicklung
eines homogenen, stimmigen Produkts hat. Die Konzentration auf das
Wesentliche und eine ganzheitliche Sichtweise sind notwendig, um
das Wort ,,Gesamtfahrzeugfahigkeit” mit Leben zu fiillen und Projekte
erfolgreich zu bearbeiten.

B Die Engineeringbranche im
Umbruch

Die Automobilhersteller haben das
Anforderungsprofil an die Entwick-
lungsdienstleister eindeutig und un-
missverstandlich forrmuliert: Strate-
gischer Engineering-Partner wird
nur das Unternehmen, das tibergrei-
fende Entwicklungsverantwortung
fiir Fahrzeugkomponenten und Mo-
dule Gbernimmt, kontinuierlich sei-
ne Kompetenzen bis hin zur Gesamt-
fahrzeugfahigkeit ausbaut und letzt-
endlich in der Lage ist, eigenverant-
wortlich in Projekten die Entwick-
lung kompletter Fahrzeugderivate
darzustellen. Diese Herausforde-
rung, beauftragter Generalunter-
nehmer zu werden, haben die
grofien Unternehmern der Enginee-
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ringbranche angenommen. Und so
ist es klares Ziel der meisten renom-
mierten Entwicklungsdienstleister,
die komplette Prozesskette in allen
Fahrzeugmodulen abzubilden. Ne-
ben den technischen Fahigkeiten
beispielsweise in Karosseriebau,
Fahrwerksentwicklung oder in der
Elektrotechnik sind deshalb auch
Kompetenzen in Projekt- und
Prozessmanagement und der fir-
mentibergreifenden Aussteuerung
von Bauteillieferanten zu ent-
wickeln.

Obwohl die Aufgabe klar ist, keine
Mittel gescheut und entsprechende
Mafinahmen auch ergriffen werden,
gestaltet sich die Umsetzung schwie-
rig. Zweifellos gibt es eine Reihe po-
sitiver Referenzprojekte fiir erfolg-

reiche Gesamtfahrzeugentwicklun-
gen. Sie sind aber nicht die Regel. An-
spruchsvolle technische Losungen
termin- und qualitatsgerecht zu rea-
lisieren und gleichzeitig ein wirt-
schaftlich akzeptables Ergebnis zu
erzielen, ist in der Praxis nicht ein-
fach. Um diese Komplexitat zu be-
herrschen, implementieren Unter-
nehmen eigene Projektorganisatio-
nen, grinden Prozessoptimierungs-
teams und entwickeln Werkzeuge,
die eine effizientere Steuerung der
Prozesse ermaglichen sollen. Nicht
selten werden externe Unterneh-
mensberater beauftragt, diese Pro-
zesse zu unterstiitzen, Mitarbeiter
auf unternehmensiibergreifende Se-
minare und weiterbildende Fachver-
anstaltungen geschickt. Dahinter
steht eine Denkweise, die nicht un-
bedingt zielfithrend ist. Die Fokus-
sierung auf den eigentlichen Pro-
duktentstehungsprozess wird ver-
nachlassigt, wettbewerbstiberragen-
de Produktinhalte fehlen am Ende.

W Das Ganze ist stets mehr als die
Summe seiner Teile

Im Sinne einer kontinuierlichen und

konsequenten Entwicklung zum Ge-

samtfahrzeuganbieter gewinnen
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aber vor allem fundierte technische
Fahigkeiten und Innovationskompe-
tenz an Bedeutung. Beides zusam-
men bildet die stabile Basis fiir echte
Gesamtfahrzeugfihigkeit — Voraus-
setzung, um im internationalen
Wetthewerb zu bestehen. Kenntnis-
se in Konstruktion, Werkstofftechnik
oder Mechanik sind wesentlich und
konnen nicht durch Daten- und In-
formationssteuerung, modernste
Networktools oder digitalisierte Pro-
zessdokumentationen ersetzt wer-
den. Das Ergebnis des Entwicklungs-
prozesses soll ein stimmiges Auto-
mobil sein, und so ist es entschei-
dend, sich auf die technischen Kern-
kompetenzen zu konzentrieren und
vor allem die Verzahnung dieser
Fahigkeiten sicherzustellen. Nur ein
in allen Modulen abgestimmtes Pro-
dukt ist ein gutes Produkt., Eine
durchgdngige Entwicklungsprozes-
skette kann nur dann funktionieren,
wenn die Sicht der Entwicklungsin-
genieure systemibergreifend und
ganzheitlich ist. Prozess- und Orga-
nisationsfragen sind dabei bedeu-
tend. Sie aber in den Mittelpunkt al-
ler Aktivitaten zu stellen ist letzt-
endlich nicht zielfithrend. Die Kon-
zentration auf das Wesentliche, die
Ausweitung technischer Fahigkeiten
erfordert ein hochstes Maft an Diszi-
plin, eine kompromisslose Zielver-
folgung und ist unabhéngig von der
Unternehmensgrofie. Das folgende
Beispiel zeigt, dass eine ganzheitli-
che und systemiibergreifende Sicht
den zentralen Erfolgsfaktor bei der
Umsetzung eines Projektes von der
Groflenordnung einer Gesamtfahr-
zeugentwicklung darstellt.

W Projektsteckbrief Kurek GT 6

Mit dem Ziel, ein zweisitziges GT-
Fahrzeug fiir den offentlichen
Straflenverkehr zuzulassen, ent-
wickelte der Technikconsultant
Heinz Kurek in privater Initiative
den GT 6, produzierte entsprechen-
de Betriebsmittel wie Karosseriefor-
men und diverse Vorrichtungen und
baute den Prototypen im Alleingang.
Um dem Einzelstiick ein attraktives
Aussehen zu verleihen, lehnt sich
das Design, ganz im Sinne der Inno-
vationsstrategie einer Jkreativen
Imitation” an den legendaren Por-
sche Carrera 904 an. Aus technischen
Griinden wurden aber grundlegende
Anderungen in den AuBenabmes-
sungen (Linge, Breite, Hohe) und so-
mit an Flachen und Radien vorge-
nommen. Designelemente von Mo-

dellen der spéten 60er und frihen
70er Jahre zu itbernehmen, liegt der-
zeit im Trend - das unterstrich vor
allem Ford mit der Wiederbelebung
des GT 40 nachdrucklich, der als Re-
trodesign auf der Motor Show in De-
troit im Januar prasentiert wurde. In
der Karosseriekonstruktion und im
Formenbau mussten beim Kurek GT
6 aufgrund der aktuellen gesetzli-
chen Bestimmungen viele Details
sorgfiltig integriert werden (zum
Beispiel Scheibenwischerhutze fiir
den Fufigéangerschutz, Aufienspiegel,
Nebelschluss- und dritte Brems-
leuchte, Tankanlage und vieles
mehr), die sich homogen in das Ge-
samtdesign einfiigen. Die dreiteili-
gen 17-Zoll-Aluminiumfelgen stam-
men von einem italienischen Leicht-
metallradhersteller und wurden spe-
ziell fur den GT 6 produziert.

Um aufergewohnliche Fahrleistun-
gen und gleichzeitig einen ckonomi-
schen Verbrauch zu erzielen, muss-
ten fiir die Karosserie moderne Ver-
bundwerkstoffe verwendet werden.
Man wolite aber dadurch keine Ein-
buflen in puncto Steifigkeit (Festig-
keit) und passiver Sicherheit hin-
nehmen. Deshalb bekam das Unikat
einen eigenen Rahmen, eine Kembi-
nation aus Kastenstruktur und Git-
terrohraufbau, der die Fahrgastzelle
verstarkt. Um konsequent die Philo-
sophie einer hohen Steifigkeit bei ge-
ringstmoglichen Gewicht zu verfol-
gen, wurde die komplette Karosserie
mit dem Rahmen verbunden. Diese
Bauweise ermoglicht eine hohe Pass-
genauigkeit der einzelnen Karosse-
riemodule (Zelle, Tliren, Klappen)
beim Aufbau des Fahrzeugs (Spalt-
mafRe, Ubergange). Ein qualitativ
hochwertiges Finish mit stilisti-
schem Feinschliff war oberste Vor-
gabe des eigenen Lastenheftes.

Der Rahmen nimmt sowohl das
Fahrwerk als auch den Antrieb-
strang auf. Einzelradaufhangungen
an Vorder- und Hinterachse mit Alu-
miniumradtragern, deren Position
durch einstellbare doppelte Drei-
ecksquerlenker und Léngslenker
(Schubstreben) definiert wird, unter-
stiitzen die auflerordentlich sporti-
ven Fahreigenschaften. Justierbare
TeleskopstofRdampfer, rechnerisch
bestimmte Federn, Stabilisatoren
und eine innenbeliiftete Vierkolben-
bremsanlage werden ebenfalls vom
Rahmen aufgenommen - eine
selbsttragende Karosserie kam nie in
Frage.

Um dem extremen Leichtbau (750 kg
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Vollautomatische
Kalibriergassysteme fur
EURO 3-4 / S-ULEV
Applicationen

Hale Hamilton Gastechnology
prasentiert zur Testing Expo 2002
(Halle 12 Stand 1210) seine
nachste Generation an
Entwicklungen fiir moderne
Kalibriergasversorgungssysteme

Gasmanagement mit
Gasmonitoring

19 Gas Supply Rec
als Einschubversion fur
Messanlagen

Mobile
Gasversorgungssysteme

Weltweite Turn Key
Anlagenkonzepte

Speziell fir LOW EMISSION
Anwendungen werden
Produktneuentwicklungen flr
Anforderungen > 25 ppm
vorgestellt.

b{_/’
quLE‘i\Z/ MILTON
Tel.:+49 5139-9855-0, Fax:-33

oder email: info@halehamilton.de
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das sportwagentypische Fahreigen-
schaften, individuelle Details und
ein elegantes Design homogen ver-
bindet, war das Ziel.

Die Aussteuerung von 80 Zulieferern
und einigen wenigen, qualifizierten
Mitarbeitern war integraler Be-
standteil des Projektes, aber nicht er-
gebnisentscheidend. Die erforderli-
che Stiickzahl an Einzelteilen betrug
meistens zwischen zwei und zehn.
Die brancheniibliche Argumentati-
on, iiber »pay on production« und
»full supplier support« von den Zu-
lieferern einen Entwicklungsbeitrag
zu erhalten, konnte man in diesem
Projekt selbstverstandlich nicht er-
warten. Die bendtigten Teile den-
noch zu vertretbaren Preisen in der
erforderlichen Qualitat zu erhalten,
war teilweise ein schwieriges Unter-
fangen. Dennoch sind die betriebs-
wirtschaftlichen Kompetenzen und
ein professionelles Projektmanage-
ment nicht vorrangig zu sehen.
Nicht, dass sie nicht wichtig wiren,

sondern weil sie bei der Realisierung
eines Projektes dieser Groflenord-
nung die Mindestvoraussetzung dar-
stellen. Die Grafik zeigt fiir alle Mo-
dule des Fahrzeugs tiber die Prozess-
kette, welche Bereiche selbst darge-
stellt und in welchen Bereichen ex-
terne Partner eingebunden wurden
Um die Fertigungstiefe zu konkreti-
sieren, wird in der Abbildung zwi-
schen Ubernahmeumfangen (COP),
Entwicklungspartnern und Teilelie
feranten unterschieden.

B Konzentration auf das
Wesentliche

Das Beispiel des GT 6 macht deutlich,
wie die Gewichtung zwischen tech-
nischen Fahigkeiten und Kompeten-
zen in der Prozesssteuerung ausse-
hen sollte. Es ist eindeutig: Das Pro-
jekt mit allen beteiligten Mitarbei-
tern und Zulieferunternehmen so-
wie die Prozesse zu managen, stellt
die Basis fiir eine erfolgreiche Um-
setzung dar. Nur wenn ein Unter-

nehmen auch alle technischen Ent-
wicklungsumfange beherrscht, ver-
dient es das Pradikat ,gesamtfahr-
zeugfihig”.
Die aktuelle Marktsituation in der
Engineeringbranche zeigt Unterneh-
men, die in zunehmendem Maf ei-
genstandig Entwicklungsverantwor-
tung Ubernehmen. Dies erfordert
primar eine verstarkte Konzentrati-
on auf das Produkt und somit auf al-
le damit verbundenen technischen
Fahigkeiten. Denn mit der Aufgabe,
kiinftig zunehmend mehr Modelle
und Varianten zu bearbeiten, ver-
bindet sich auch die Herausforde-
rung, signifikante Produktmerkma-
le zu erzeugen. Systemiibergreifen-
de technische Kompetenzen werden
fir Entwicklungsdienstleister in Zu-
kunft der wesentliche Erfolgsfaktor
sein, um die Wettbewerbsstellung zu
sichern und Marktanteilsgewinne zu
realisieren.

Sabine Schindler/Rainer Kurek

ADECD - Stat

[Der FaroArm misst Geometrien und Flachen
in allen Lagen auf allen Materialien. Er redu-
zierl Investitionen, Diskussionen, Rekursionen,
Er ist selbst im mobilen Einsatz stabil und
macht sich immer nur so grofy, wie Sie ihn
brauchen. Der FaroArm protokolliert seine Er-
gebnisse direkt in Ihr System, in Datenbanken,
CAD- und CAM-Anwendungen.

AUTOMOTIVE ENGINEERING PARTNERS

2/2002

st

. Hannover

rm\en 3‘;5‘; 04.2002
yom 19 stand G26

Und was er sonst noch flr Sie tut, sagen
wir lhnen gern personlich, per E-Mail oder
Katalog. Prazise, wie das unsere Art isl.
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