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Vorwort des Herausgebers

Globalisierung ist kein neues Phinomen; globale Handelsbeziehungen gab es praktisch ,,schon
immer*. Bereits der griechische ,,Vater der Geschichtsschreibung* Herodot berichtete um 430
v. Chr. detailliert iiber die Route der Weihrauch- bzw. Seidenstrale, die dazu diente, Gewiirze,
Seide, Glas, Harze, Edelmetalle und Porzellan zwischen Asien und Europa auszutauschen.

Beschrinkten sich frither angesichts schlechter Transport- und Kommunikationsméoglichkeiten
die grenziiberschreitenden Beziehungen auf den Handel hochwertiger Giiter, so ist seit Jahr-
zehnten ein bestdndiger Trend zur weltweiten Zusammenarbeit in der Produktion von Giitern
ungebrochen. Die Moglichkeiten fiir produzierende Unternehmen haben sich vervielfacht. Wa-
ren die Entscheidungsgrundlagen fiir eine lokale Standortwahl im Heimatmarkt noch iiber-
schaubar, hat sich der Datenkranz im Zeitalter schier grenzenloser Absatz- und Beschaffungs-
mirkte enorm vergrofert. Die Folge davon: Unternehmerische Intuition reicht nicht mehr aus;
Entscheidungen aus dem Bauch bergen ein grofies Risiko.

Bereits in der Vergangenheit wurden zur Objektivierung von Entscheidungen konventionelle
Hilfsmittel genutzt, von Checklisten-Verfahren bis hin zu einfachen Wirtschaftlichkeitsrech-
nungen. Diese reichen jedoch in der Regel nicht mehr aus, um die Flut der Einflussfaktoren
und insbesondere ihre Interdependenzen, zumal im Zeitablauf, zu bewiltigen. Erst die heutige
Informationstechnologie hat neue Moglichkeiten erdffnet, einen weiteren Schritt in Richtung
eines optimalen Losungsansatzes zu gehen.

Er basiert auf einem mathematischen Ansatz, in dem alle entscheidungsrelevanten Faktoren
abgebildet werden konnen. Dabei handelt es um ein iiberaus praxisnahes Verfahren, dem es
gelingt, die Balance zwischen wissenschaftlicher Exaktheit und Praktikabilitéit zu halten. Dass
dies keine bloBe Behauptung ist belegen vier Anwendungsbeispiele aus unterschiedlichen
industriellen Bereichen. Dennoch kann das Modell — wie nicht anders zu erwarten — keine
Patentlosung liefern, jedoch eine erhebliche Arbeitserleichterung in der Entscheidungsvorbe-
reitung. Damit gibt die Arbeit einen Leitfaden zur langfristigen strategischen Neuausrichtung
von Produktionsnetzwerken.

Darmstadt, Juli 2005 Prof. Dr.-Ing. E. Abele






Vorwort des Verfassers

Produktionsnetzwerke befinden sich in einem Wandel, der sich in den kommenden Jahren noch
verstirken wird. Nachdem die Expansion in den Weltmarkt in den 80er und 90er Jahren erfolg-
reich vorangetrieben wurde, sind viele Mirkte heute nicht mehr mit einer reinen Exportstrategie
zu erschlieffen. Durch die Auslandsproduktion ,,vor Ort“ lassen sich Mirkte flexibler und oft-
mals kostengiinstiger bedienen.

Diese Entwicklung hin zu globalen Produktionsnetzwerken stellt Entscheidungstriager vor die
Aufgabe, unter Beriicksichtigung von zahlreichen Einflussgroen einen giinstigen Standort fiir
neue Produktionsstitten zu finden. Die Beurteilung wird dadurch erschwert, dass nicht zuletzt
auch die Wechselwirkung mit bestehenden Standorten zu beriicksichtigen ist. Insbesondere hier
liegt der Schwachpunkt bestehender Losungsansitze.

Das vorliegende Buch beschreibt einen methodischen Ansatz, um die Entscheidungsfindung
unter Berticksichtigung zeitlicher Entwicklungen und bestehender Standorte zu unterstiitzen.
Dazu wird ein mathematischer Optimierungsansatz vorgestellt, der bereits anhand von vier
Praxisanwendungen erfolgreich validiert worden ist. Die Anregung dazu stammt aus einem
gemeinsamen Forschungsprojekt der Firma McKinsey & Company, Inc. und dem Institut fiir
Produktionsmanagement, Technologie und Werkzeugmaschinen (PTW) der TU Darmstadt, in
dem das Optimierungspotential globaler Produktionsnetzwerke untersucht wurde.

Mein besonderer Dank gilt Professor Dr.-Ing. E. Abele fiir die fachliche Betreuung dieser
Arbeit, der durch seine fundierten Anregungen und seine konstruktive Kritik wesentlich
zum Gelingen beitrug und vor allem darauf achtete, den Bezug zur industriellen Praxis zu
wahren. Ebenfalls danken mochte ich Professor Dr.-Ing. Dipl.-Wirtsch.-Ing. P. Groche fiir
die Ubernahme des Koreferats. Der Firma McKinsey & Company, Inc. danke ich fiir die
Gelegenheit zur Mitarbeit im Forschungsprojekt ,,ProNet®. Fir die zahlreichen anregenden
Diskussionen sage ich ferner meinen Freunden und Kollegen Dank, mit denen ich im Rahmen
des Forschungsprojekts zusammenarbeiten durfte.

Darmstadt, Juli 2005 Frank Jacob
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