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Kurzfassung 

Thema der Arbeit ist die Analyse und Weiterentwicklung des Anlauf- und Ände-

rungsmanagements der Dr.-Ing. h.c. F. Porsche AG im Hinblick auf eine optimale 

organisatorische und prozessuale Prozessgestaltung. 

Um die Markteinführung von Produkten bezüglich Zeit, Qualität und Kosten prozess-

sicher zu gewährleisten, ist u.a. eine genaue Kenntnis aller relevanten Prozesse und 

deren Abhängigkeiten untereinander erforderlich. Das Anlaufmanagement, das 

unmittelbar der Markteinführung der Produkte vorausgeht, hat dabei die Aufgabe, 

den Anlauf der Serienproduktion bis zur gewünschten Ausbringmenge sicherzustel-

len sowie das Entwicklungs-Ressort mit Erkenntnissen aus dem Aufbau der Fahr-

zeuge zu versorgen. Über das Änderungsmanagement können Bauteile bei Bean-

standung geändert und in die Produktion eingesteuert werden. 

Da innerhalb des Unternehmens keine ganzheitliche Darstellung aller Prozesse im 

Anlauf- und Änderungsmanagement vorzufinden ist, muss diese zunächst in einer 

IST-Analyse erarbeitet werden. Es werden die Prozesse mitsamt ihren Wirkzusam-

menhängen untersucht, abgegrenzt, unterteilt und übersichtlich dargestellt. Störein-

flüsse beeinträchtigen dabei die Prozesse negativ im Hinblick auf die Zielerreichung 

und werden aufgedeckt. 

Ausgehend von der übergreifenden Kenntnis der Prozesse und ihren Störeinflüssen, 

wird ein Optimierungsvorschlag hinsichtlich eines ganzheitlichen Anlauf- und Ände-

rungsmanagement erarbeitet, um die reaktive Problemlösung zu verlassen und ein 

proaktives Agieren im Vorfeld von Problemen zu ermöglichen und somit die Errei-

chung der Anlaufziele sicherzustellen. 

 

 

 

 

 

 

Schlagworte: Anlaufmanagement, Produktionsanlauf, Anlaufsteuerung, Hochlauf 
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1 Einleitung 

Der internationale Wettbewerb in der automobilen Serienproduktion zwingt Unter-

nehmen, Kunden individuellere und gleichfalls innovativere Produkte in kürzer 

werdenden Zeitabständen anzubieten. Besonders in der Automobilindustrie kommt 

es hierdurch zu einer steigenden Typen- und Variantenvielfalt bei gleichzeitig sin-

kenden Produktlebenszyklen [Vgl. BHK-P03; S.101ff]. Als Folge ist ein vermehrtes 

Auftreten des Produktionsanlaufs, der den Übergang zwischen Produktentwicklung 

und Serienproduktion repräsentiert, zu verzeichnen. 

Die wirtschaftliche Beherrschung des Produktionsanlaufs im Produktlebenszyklus 

gewinnt somit zunehmend an Bedeutung und kann über die Wirtschaftlichkeit eines 

Produktes insgesamt entscheiden [Vgl. DAK06; S.151ff], [Vgl. KWESW02; Vorwort]. 

Des Weiteren ist der Anlauf eine wesentliche Komponente im Zeitwettbewerb um eine 

möglichst frühe Markteinführung neuer Produkte, welche vor allem bei innovativen 

Neuentwicklungen großen Einfluss auf erreichbare Absatzzahlen hat. Hinzu kommen 

jene Faktoren, die bei einem Verfehlen der geplanten Anlaufdauer oder Produktqualität 

auftreten können, wie z.B. hohe verursachte Kosten und der, durch die Anlaufdauer 

verzögerten, Amortisation von Entwicklungskosten [Vgl. S01; S.1f], [Vgl. L03; S.1f]. 

Als Folge der kürzeren Produktlebenszyklen und steigenden Variantenvielfalt müs-

sen Investitionen für Produktentwicklung und die zur Herstellung benötigten Produk-

tionsanlagen in kürzerer Zeit und über geringere Stückzahlen amortisiert werden. 

Hieraus ergibt sich die Notwendigkeit, die Anlaufphase künftig nicht nur hinsichtlich 

der Kosten und Qualität sicher zu beherrschen, sondern auch deutlich zu verkürzen.  

Aufgrund der hohen implizierten Komplexität der Aufgabe und einem Mangel an 

wirkungsvollen Methoden und Werkzeugen ist es bisher nicht möglich, dies sicher zu 

gewährleisten [Vgl. KWESW02; S.1]. 
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1.1 Problemstellung, Umfang und Zielsetzung der Arbeit 

Die bisherige Porsche-Philosophie basiert auf der Prämisse, mit einem abgesicher-

ten Entwicklungsstand die Vorserien zur Validierung und Abstimmung der Werkzeu-

ge und Serienprozesse zu nutzen und entspricht damit dem Ansatz des „Frontloa-

ding“  [siehe hierzu B08; S.43ff]. 

Mit der Entwicklung des neuen Porsche 911 wurde diese Denkweise erstmalig 

bewusst verlassen, um die Entwicklungszeit zu reduzieren. Mit dem minimierten 

Erprobungsprogramm in der Entwicklungsphase werden wichtige Erprobungsinhalte 

in die Vorserien verschoben. Dieses „Backloading“ im Entwicklungsprozess führt im 

Vergleich zu bisherigen Produktionsanläufen zu erhöhten Änderungsumfängen und 

einer deutlichen Komplexität in den Vorserien. 

Das fehlende durchgängige Verständnis des ressortübergreifenden Prozesses des 

Produktionsanlaufs und das daraus resultierende Problem der Kommunikation und 

Information sind aktuell zu beobachten. Um diesen speziellen Gegebenheiten im Projekt 

gerecht zu werden, soll im Rahmen der Studie ressortübergreifend analysiert werden, ob 

die prozessualen Voraussetzungen hinsichtlich eines leistungsfähigen Anlauf- und 

Änderungsmanagement in den Vorserien gegeben sind. Untersucht werden sollen hierbei 

die genauen Abläufe sowie Informationsflüsse im Verantwortungsübergang zwischen den 

Ressorts Entwicklung und Produktion. Abbildung 1 zeigt den Zusammenhang: 

Information bezüglich Bauteile

Entwicklung

Zeit

Verantwortungsübergang von der 
Entwicklung in die Produktion

Produktion

Rück-Information bezüglich Bauteile

 

Abbildung 1: Regelkreis im Produktionsanlauf [eigene Darstellung] 
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Ziel ist die ganzheitliche Darstellung der Prozesskette und die Identifikation von 

Optimierungsansätzen aus der Sichtweise des Ressorts Entwicklung. 

1.2 Einordnung in das wissenschaftliche Umfeld 

Die wissenschaftliche Bedeutung des Produktionsanlaufs wurde insbesondere in der 

jüngeren Vergangenheit zwar immer wieder betont [Vgl. FNLWW04], [Vgl. KWESW02], 

[Vgl. US05], [Vgl. Wi10]), die überwiegende Anzahl der bisherigen Arbeiten auf diesem 

Gebiet konzentriert sich dabei jedoch auf monetäre, qualitative oder technische Aspekte. 

Es existieren vergleichsweise wenige Ergebnisse in Bezug auf ein Management, das die 

organisatorischen, logistischen und ressortübergreifenden Aspekte des Produktionsan-

laufs – insbesondere des Änderungsmanagements – innerhalb einer Firma gleicherma-

ßen berücksichtigt. 

Im Vergleich zur Literatur des Entwicklungsmanagements und der Literatur zum 

Produktionsmanagement, die zumeist von einem stabilen Zustand einer laufenden 

Produktion ausgeht, ist der Stand der Literatur zu Problemen und Lösungsansätzen 

im Serienanlauf bislang unterentwickelt [Vgl. VT05; S.12f], [Vgl. KWESW02; S.3]. Die 

erste Veröffentlichung zum Anlaufmanagement geht auf SCHIEFERER im Jahr 1957 

zurück, der Einflussgrößen auf den Serienanlauf in der Automobilindustrie untersuch-

te und Formeln zur Berechnung diverser Anlaufparameter, wie Fertigungszeit, 

Stückzahlen, benötigte Kapazitäten und Kosten entwickelte [S57]. Ende der 90er 

Jahre nimmt die Anzahl der Veröffentlichungen zum Serienanlauf sprunghaft zu. 

Gründe sind die bereits in der Einleitung beschriebenen Veränderungen im Wettbe-

werbsumfeld vieler Unternehmen. Auffällig ist der starke Bezug vieler Abhandlungen 

zur Automobilindustrie, zu erklären zum einen mit der volkswirtschaftlichen Stellung 

dieser Branche, zum anderen auch mit der für diesen Industriezweig zunehmenden 

Bedeutung des Serienanlaufs. Weitere Branchen, auf die häufig Referenz genom-

men wird, sind die Elektroindustrie sowie der Maschinen- und Anlagenbau. 

Der unterentwickelte Entwicklungsstand der Literatur zum Anlaufmanagement 

manifestiert sich darin, dass viele Veröffentlichungen den Serienanlauf zunächst nur 

begrifflich und inhaltlich einordnen und darüber hinaus Forschungsfelder aufzeigen 

[Vgl. KWESW02], [Vgl. SRAD02], [Vgl. WHW02], [Vgl. WH02], [Vgl. HLW02], 
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[Vgl. SL02], [Vgl. VT05]. In diesem Zusammenhang werden in den verschiedenen 

Publikationen zum Serienanlauf häufig nur allgemeine Problemstellungen in Form 

von Zeit-, Kosten- und Qualitätsproblemen angesprochen [Vgl. S01], [Vgl. HBH04], 

[Vgl. LWA03]. Ferner werden Schwierigkeiten, wie z.B. umfangreiche Koordinations- 

und Integrationsbedarfe, organisatorische oder prozessuale Komplexität usw. 

genannt [Vgl. PG00], [Vgl. vW98a], [Vgl. vW98b], [Vgl. Wi05]. Bezüglich der Etablie-

rung eines ganzheitlichen Anlaufmanagements, das ein reaktives Handeln nach 

Auftreten von Problemen, hin zu einem proaktiven, störungsvermeidenden Anlauf-

management ersetzt, besteht eine wissenschaftliche Lücke, die im Zuge der steigen-

den Bedeutung des Produktionsanlaufs zu schließen ist. Dabei ist ausgehend von 

Störeinflüssen und Handlungsansätzen des IST-Prozesses ein SOLL-Prozess zu 

definieren, der ein zielgerichtetes und problemorientiertes Anlaufmanagement vor 

Auftreten von Problemen möglich macht. 

Die vorliegende Literatur wird hierzu nach vorgestellten (allgemeinen) Handlungsan-

sätzen untersucht. Es wird, ausgerichtet auf die Arbeit, eine Beschränkung auf die 

Handlungsansätze 

• Ablauforganisation (z.B. Prozessgestaltung),  

• Aufbauorganisation (z.B. Anlaufmanager, Anlaufgremien),  

• Änderungsmanagement (z.B. Methoden zur Dokumentation, Bewertung, Aus-

wirkungsanalyse und Umsetzung von produktbezogenen Änderungen), 

• Projektmanagement (z.B. Meilenstein-Planung),  

• Qualitätsmanagement (z.B. Qualitätskennzahlen) und  

• Wissensmanagement (z.B. Speicherung und Bereitstellung von Wissen in 

Wissensmanagementsystemen) 

vorgenommen. 

Eine Berücksichtigung von Literaturquellen mit Ansätzen aus den Bereichen Be-

triebsmittel (z. B. Verfügbarkeit von Anlagen), Controlling (z. B. Kennzahlen-

systeme), Kooperationsmanagement (z. B. Koordination von Zulieferern), Personal-

management (z. B. Schulung von Mitarbeitern), Planung (z. B. Formeln zur Berech-

nung der Anlaufkurve), Produkt (z. B. montagegerechte Produktgestaltung), Risiko-

management (z. B. Methoden zur Risikoidentifikation), Simulation (z. B. von Ferti-

gungsprozessen), Marketing (z. B. Bestimmung des optimalen Markteintritts-


