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Kurzfassung

Thema der Arbeit ist die Analyse und Weiterentwicklung des Anlauf- und
Anderungsmanagements der Dr.-Ing. h.c. F. Porsche AG im Hinblick auf eine
optimale organisatorische und prozessuale Prozessgestaltung.

Um die Markteinflhrung von Produkten beziglich Zeit, Qualitdt und Kosten
prozesssicher zu gewahrleisten, ist u.a. eine genaue Kenntnis aller relevanten
Prozesse und deren Abhéngigkeiten untereinander erforderlich. Das
Anlaufmanagement, das unmittelbar der Markteinfiihrung der Produkte vorausgeht,
hat dabei die Aufgabe, den Anlauf der Serienproduktion bis zur gewlnschten
Ausbringmenge sicherzustellen sowie das Entwicklungs-Ressort mit Erkenntnissen
aus dem Aufbau der Fahrzeuge zu versorgen. Uber das Anderungsmanagement
kénnen Bauteile bei Beanstandung geéndert und in die Produktion eingesteuert
werden.

Da innerhalb des Unternehmens keine ganzheitliche Darstellung aller Prozesse im
Anlauf- und Anderungsmanagement vorzufinden ist, muss diese zunéchst in einer
IsT-Analyse erarbeitet werden. Es werden die Prozesse mitsamt ihren
Wirkzusammenhdngen untersucht, abgegrenzt, unterteilt und {bersichtlich
dargestellt. Stéreinflisse beeintrachtigen dabei die Prozesse negativ im Hinblick auf
die Zielerreichung und werden aufgedeckt.

Ausgehend von der Ubergreifenden Kenntnis der Prozesse und ihren Stdreinflliissen,
wird ein Optimierungsvorschlag hinsichtlich eines ganzheitlichen Anlauf- und
Anderungsmanagement erarbeitet, um die reaktive Problemlésung zu verlassen und
ein proaktives Agieren im Vorfeld von Problemen zu ermdéglichen und somit die

Erreichung der Anlaufziele sicherzustellen.

Schlagworte: Anlaufmanagement, Produktionsanlauf, Anlaufsteuerung, Hochlauf
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Abstract

Theme of the diploma thesis is the analysis and the further development of ram-up
and change processes within the Dr.-Ing- h.c. F. Porsche AG in terms of an ideal
organisational and procedural process shape.

The capability to offer a wider range of products while the life cycles of these
products are decreasing becomes more and more important for companies.
Especially the ability to achieve an early market penetration point and to avoid lost-
sales is a strategic advantage for companies in the production business. One of the
key processes combining product development and serial production is the
production ramp-up phase. Furthermore, one of the major challenges of production
companies is to organize these phase as efficiently as possible in order to reach the
goals time and money.

The ramp-up phase that precedes the market launch of products, has the duty to
secure production ramp-up to crest line and to supply development processes
backwards with conclusions that result from assembling. Via change management
components that were complaint can be redrafted and triggered into serial
production.

Because there is no holistic description of all processes inside the ramp-up and
change management, it has to be worked out in the first step. All processes,
including there relations and backgrounds are investigated, distinguished and clearly
arranged. Perturbations influence processes negatively in regard to target
achievement and have to exposed.

Based on the comprehensive knowledge of incidents and there perturbations an
advice for improvements in direction to an holistic ramp-up and change management
is worked out to avoid reactive troubleshooting and enable an anticipatory acting
previous to rising problems. With the help of the pronounced improvements target

achievement should be, by then easier possible.

keywords: ramp-up, ramp-up management, project management
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