1 Einfiihrung

Die Bestimmung bzw. die Gestaltung der Fertigungstiefe und die damit verbun-
denen Outsourcing-/Insourcing- bzw. Make-or-buy-Entscheidungen' stellen seit
jeher ein zentrales strategisches Entscheidungsproblem in der wissenschaftlichen
Literatur und der Unternehmenspraxis dar.” Die Losung dieses Problems ist dabei
keine einmalige Aufgabe bei der Unternehmensgriindung oder bei der Produkt-
neueinfiithrung. Vielmehr ist jedes Unternehmen mit diesem Problem kontinuier-

lich und unter sich dynamisch verindernden Rahmenbedingungen konfrontiert.’

Aktuell ist das Interesse an der Bestimmung und Gestaltung effizienter Ferti-
gungstiefen sehr grof3. Zahlreiche wissenschaftliche Literaturbeitrdge zum Thema
Outsourcing sowie Bestrebungen vieler Unternehmen ihren Eigenfertigungsanteil
zu reduzieren, belegen diesen Sachverhalt.* Den Hintergrund der Diskussion bil-
den dabei insbesondere gestiegene Marktanforderungen, die durch folgende Ent-

wicklungen charakterisiert sind:’

B Ein starker Wettbewerb und die Globalisierung zwingen immer mehr Unter-
nehmen dazu, Kosten einzusparen, um weiterhin die vom Kapitalmarkt vorge-
gebenen bzw. erwarteten Renditen zu erzielen.

B Die zunehmende Produkt-Komplexitédt erzwingt eine Biindelung von Ressour-
cen. Es kristallisiert sich heraus, dass eine gleichzeitige Spitzenstellung auf al-
len Stufen der Wertschopfungskette nicht méglich ist.

B FEine Differenzierung der Markt- und Kundenanforderungen fiihrt zu stark an-
steigender Typen- und Variantenvielfalt. Daher steigt bei langen Wertschop-
fungsketten® der Koordinationsaufwand iiberproportional, Durchlaufzeiten

und Bestdnde nehmen zu, die Kosten steigen.

! Eine Definition und Abgrenzung der Begriffe Fertigungs- und Leistungstiefe sowie vertikale In-
tegration, Make-or-buy und Outsourcing bzw. Insourcing, wird im Abschnitt ,,Begriffliche Grund-
lagen zur effizienten Fertigungstiefe” (1.4) vorgenommen.

2 Vgl. WeiB, M. (1993), S. 1; Mikus, B. (1998a), S. 1.

* Vgl. Leisten, R. (2002b), S. 1.

4 Vgl. Fink, D./Kohler, T./Scholtissek, S. (2004); Miiller, E./Preissner, A. (2004); Handelsblatt
(2002); Technology Forecasters (2002); Wildemann, H. (2004).

* Vgl. Wildemann, H. (2004), Praambel; Leisten, R. (2002a), S. 1; Z&h, M.F./Neise, P./Sudhoff,
W. (2003), S. 361; Hamprecht, H. (2003), S. 12; Welker, C.B. (1993), S. 1f.

6 Vgl. Sokianos, N./Driikke, H./Seel, C./Wieneke-Toutaoui, B. (1998), S. 342. Sie bezeichnen als
Wertschépfung einen industriellen Kernprozess, der den absoluten Wert eines Produktes mit jeder
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B FEine hohe Fertigungstiefe impliziert in der Regel eine grofle Verfahrensbreite.
Dies bedingt einen hohen Ersatzinvestitionsbedarf, der die Finanzierung neuer
innovativer und zukunftsweisender Technologien blockiert und eine Konser-

vierung von traditionellen Fertigungsstrukturen zur Folge hat.

Zusitzlich haben Entwicklungen in der Datenverarbeitung (Anstieg der Rechner-
leistung sowie Vernetzung von Datenverarbeitungssystemen), in der Organisation
(Unternehmensnetzwerke sowie virtuelle Unternehmen) und in der Logistik Vor-
aussetzungen geschaffen, um Outsourcing und Fertigungstiefenverdnderungen im
groflen Stil zu ermdglichen. Hierbei ist die Reduzierung bzw. die verbesserte

Handhabung von Koordinationsproblemen von zentraler Bedeutung.’

1.1 Relevanz der Fertigungstiefenbestimmung und -gestaltung

fiir die Unternehmensstrategie

Der Sinn aller betrieblichen Betétigungen eines industriellen Unternehmens be-
steht nach Gutenberg in der Erstellung materieller Giiter.® Konsequenterweise ent-
spricht damit die Fertigung dem Kern eines Industrieunternehmens. Die Bestim-
mung bzw. Gestaltung der Fertigungstiefe, das heit die Entscheidung zwischen
,Bigenfertigung, Fremdbezug sowie intermedidren Koordinationsformen iiben ei-
nen wesentlichen Einfluss auf die strategische Wettbewerbsposition aus und
bestimmen dadurch in hohem Mafe die Leistungsfihigkeit des Unternehmens*’.
Die Variation der Fertigungstiefe bestimmt direkt die Zusammensetzung der Kos-
ten und dadurch den Break-Even-Point. Dariiber hinaus determiniert sie die An-
passungsflexibilitit an Marktanforderungen, die Anzahl der Unternehmensmitar-
beiter sowie die Gestaltung der Ablauforganisation der Eigenleistung und ihren
Komplexititsgrad.'” Die Bestimmung effizienter Fertigungstiefen ist somit eine

«ll

,wesentliche strategische Stellgrof3e zur Positionierung des Unternehmens® ™ und

sollte ein zentraler Bestandteil jeder Unternehmens- und Fertigungsstrategie sein.

Fertigungsstufe erhoht, da die eingesetzten Produktionsfaktoren ihren entsprechenden Wert an-
teilsmaBig auf das zu produzierende Produkt iibertragen.

" Vgl. Leisten, R. (2002a), S. 1f.

¥ Vgl. Gutenberg, E. (1983), S. 1.

’ Mikus, B. (1998a), S. 1.

1% Vgl. Wildemann, H. (2004), Priambel.

! Djabarian, E. (1999), S. 10.
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1.2 Problemstellung

Die klassischen Unternehmensbereiche, auf die sich Entscheidungen in Bezug auf
Eigen- oder Fremdleistung im grofBeren Ausmalle erstreckten, waren anfinglich
fertigungs- bzw. kernleistungsferne Dienstleistungen wie z.B. Facility Manage-
ment, Sicherheitsdienste oder Sozialleistungen. Seit den 80er Jahren sind ebenfalls
und zunehmend kernleistungsnahe Dienstleistungen wie die Informationsverarbei-
tung oder auch Logistik und Entwicklung Gegenstand von Make-or-buy bzw.
Outsourcing-/Insourcing-Entscheidungen geworden. In Industrie- bzw. Ferti-
gungsunternechmen ist aber auch die Leistungserstellung selbst seit Anfang der
90er Jahre massiv in den Blickwinkel von Outsourcing-/Insourcing-Uberlegungen
getreten.'” Unternehmen entscheiden sich auf der Suche nach effizienten Ferti-
gungstiefen zunehmend, weite Teile ithrer Wertschopfungskette auf Lieferanten zu
iibertragen."” Individuell sowie branchen- und regionsspezifisch haben sich da-
durch Fertigungstiefen von Unternehmen oftmals signifikant verindert.'* Teilwei-
se haben diese Uberlegungen und Entwicklungen sogar dazu gefiihrt, dass Unter-
nehmen nur noch den ,,Namen geben und in Bezug auf den Leistungserstellungs-
prozess nur noch Rahmenbereiche, wie etwa Produktentwicklung, Marketing oder

Vertrieb iibernehmen‘'”.

Trotz des erkennbaren Trends in der Industrie zur Senkung der Fertigungstiefe ist
der Zusammenhang zwischen Fertigungstiefe und Profitabilitit keineswegs gesi-
chert. Die Ergebnisse bisheriger empirischer Untersuchungen lassen dahingehend
keine eindeutigen Schlussfolgerungen zu. In Abhédngigkeit von der Stichprobe
wird entweder ein positiver oder ein negativer Zusammenhang zwischen Ferti-
gungstiefe und Profitabilitédt festgestellt. Ein einziger empirischer Zusammenhang
scheint relativ gesichert: Je konsequenter die Gestaltung von Fertigungstiefen um-

gesetzt wird, desto besser erscheint die Profitabilitit der Unternehmen. '

12 vgl. Leisten, R. (2002b), S. 1.

13 Vgl. Luthje, B. (2002); Miiller, E./Preissner, A. (2004), S. 108; Bruch, H. (1998), S. 14.
'* Vgl. Handelsblatt (2002a), S. 11.

' Leisten, R. (2002b), S. 1.

1 Vgl. Mitzkat, M. (1996), S. 25f.; Baur, C. (1990), S. 29f.
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Fertigungstiefenentscheidungen sind jedoch komplex und bergen strategische Ge-
fahren. So kann bei einer Fremdvergabe von Fertigungsleistungen mittel- bis
langfristig nicht nur das Fertigungs-, sondern auch das Entwicklungs-Know-how
verloren gehen. Ebenso kann sie dazu flihren, dass zusétzliche Konkurrenz aufge-
baut wird. So gibt es im deutschen Maschinenbau Beispiele, wie Lieferanten vom
Know-how ihrer Abnehmer so sehr profitierten, dass sie eine eigene Fertigung
aufnehmen konnten.'” Kostenvorteile, die bei einer Fremdvergabe auftraten, wur-
den teilweise wieder egalisiert, sobald Produktverdnderungen Neuverhandlungen
erzwangen und dem Abnehmer eigene alternative Kapazititen nicht mehr zur Ver-

figung standen.

Der interdisziplindre Charakter und die Komplexitét der Fertigungstiefenentschei-
dung haben dazu geflihrt, dass Wissenschaftler sich dem Thema aus verschiede-
nen theoretischen Perspektiven (Fertigungstechnik, Produktionswirtschaft, Orga-
nisations- und Unternehmenstheorie, Operations Research sowie Volkswirt-
schaftslehre) angendhert haben. Dabei wurden vielfiltige Partialansidtze entwi-
ckelt, die jeweils eine eigene Sichtweise beziiglich der Fertigungstiefenentschei-
dung einnehmen. Vier Haupttheorieansédtze haben sich {iber die Zeit herausgebil-
det:"® Die mikroskonomischen Modelle, die quantitativ-betriebswirtschaftlichen
Ansitze, der Transaktionskostenansatz'® sowie die unternehmensstrategischen

Ansitze mit ihrem Hauptvertreter dem Kernkompetenz-Ansatz™.

Im Forschungsgebiet Fertigungstiefe gibt es laut Burr immer noch ,.eine Vielzahl

offener Fragen'

. Chancen fiir zukiinftige Erkenntnisfortschritte liegen seiner
Meinung nach nicht in einer weitergehenden Bearbeitung der vorhandenen ,,An-
sdtze, sondern eher in der Kombination bestehender zu einem umfassenderen Er-

“22 Dariiber hinaus haben verschiedene Autoren in den letzten Jah-

klarungsansatz
ren Vorgehensweisen entwickelt, um die Fertigungstiefenentscheidung zu opera-

tionalisieren. Bisher veroffentlichte Arbeiten bieten hauptsidchlich allgemeine An-

7 Vgl. Wildemann, H. (1995), S. 784.

'8 Mitzkat, M. (1996), S. 15; WeiB, M. (1993), S. 92.

' Vgl. Coase, R. (1937); Williamson, O.E. (1975).

2% Entscheidend gepriigt durch die Arbeiten von Penrose, E. (1995), und Richardson, G.B. (1972).
I Burr, W. (2002), S. 11.

22 Burr, W. (2002), S. 10.
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sdtze und Losungen, die groftenteils entweder ausschlielich auf Kernkompetenz-
Uberlegungen oder auf der Transaktionskostentheorie basieren. Praxisbezogene
sowie branchenspezifische Gestaltungsempfehlungen fiir Unternehmen sind der-
zeit nur bedingt verfligbar. In der Unternehmenspraxis werden deshalb Entschei-
dungen iiber die Fertigungstiefe oftmals nur eindimensional und unter Beriick-

sichtigung kurzfristiger Sachzwinge getroffen.*

Die konkrete Entwicklung eines praxisbezogenen, spezifischen Losungsansatzes
wird im Rahmen dieser Arbeit am Beispiel der Nutzfahrzeugindustrie vorgenom-
men. Die Nutzfahrzeugindustrie ist hierfiir besonders gut geeignet. Die Branche
ist iibersichtlich, da nur eine iiberschaubare Anzahl von Nutzfahrzeugherstellern
existiert. Aullerdem verfolgen die Hersteller relativ unterschiedliche Fertigungs-
tiefenstrategien. Beispielhaft wére hier der Unterschied zwischen Scania (hochin-
tegrierter Antriebsstranghersteller) und Paccar (kauft alle Aggregate des Antriebs-
stranges von Lieferanten) zu nennen. Dies ermdglicht eine detaillierte Analyse der
Haupteinflussfaktoren der Fertigungstiefenentscheidung, so dass ein fundiertes
Versténdnis dariiber aufgebaut werden kann. Daneben liefert eine Betrachtung der
regionalen Aspekte der Nutzfahrzeugindustrie weitere Einblicke. Dabei bestim-
men regional unterschiedliches Kéuferverhalten und technologische Anforderun-
gen malgeblich Fertigung, Entwicklung sowie Innovation der Unternehmen. Vor
dem Hintergrund erwarteter weiterer Konsolidierungen in dieser Industrie ist die
Frage nach einer effizienten Fertigungstiefe als strategischer Wettbewerbsvorteil

von besonderer Aktualitit und Relevanz.>*
1.3 Gang der Untersuchung

1.3.1 Zielsetzung

Der innerhalb der Problemstellung aufgezeigte Forschungsbedarf bildet den An-
satzpunkt fiir die Arbeit. Unter dem Titel ,,Bestimmung effizienter Fertigungstie-

fen in der Nutzfahrzeugindustrie® wird das Ziel verfolgt, einen spezifischen Lo-

» Vgl. Eversheim, W./Heyn, M. (1995), S. 32.

** Bisherige Arbeiten im Zusammenhang mit Fertigungstiefen beziehen sich zwar teilweise auf die
Kraftfahrzeugindustrie, fokussieren aber nur auf den Personenkraftwagenbereich. Da zwischen
Personenkraftwagen- und Nutzfahrzeugindustrie groBe Unterschiede bestehen, ist eine Ubertra-
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sungsansatz zur Bestimmung einer effizienten Fertigungstiefe fiir Unternehmen
der Nutzfahrzeugindustrie zu entwickeln. Der Ansatz soll Teile der Transaktions-
kostentheorie, des Kernkompetenz-Ansatzes sowie der quantitativ-betriebs-
wirtschaftlichen Ansédtze kombinieren. Er soll hierarchisch sein und qualitative

sowie quantitative Komponenten enthalten.*

1.3.2 Methodik und Vorgehensweise

Die im Rahmen dieses Arbeit zugrunde gelegte Vorgehensweise umfasst theoreti-

sche, theorie-erweiternde sowie empirische Strukturelemente.

Von Seiten der Theorie flieBen Hinweise zur Losung der vorgestellten Zielsetzung
in Form einer umfassenden Auswertung der wissenschaftlichen Literatur ein. Vor
dem Hintergrund der gewihlten Themenstellung ist insbesondere die bisherige
Literatur zur Bestimmung von Fertigungstiefen im Kontext der Transaktionskos-
tentheorie und des Kernkompetenz-Ansatzes zu erfassen, zu analysieren und zu
systematisieren. Hierbei werden theoretische Hauptansétze, Erkenntnisse empiri-
scher Untersuchungen sowie bereits entwickelte Ansitze™ detailliert aufgearbeitet

und bewertet.

Der Ausgangspunkt der Theorie-Erweiterung ist die Aufarbeitung relevanter ent-
scheidungstheoretischer Grundlagen. Darauf aufbauend werden die einzelnen
Elemente eines Entscheidungsmodells (Handlungsalternativen, Umweltfaktoren
sowie Zielfunktion) hinsichtlich der vorliegenden Fertigungstiefenproblematik
ausfiihrlich diskutiert und zielfithrend spezifiziert. Dabei werden insbesondere die
Umweltfaktoren in Form von unternehmensinternen und -externen Einflussfakto-
ren detailliert untersucht und bewertet. Im Rahmen der Aufstellung eines allge-
meinen qualitativen Entscheidungsmodells zur Bestimmung der Fertigungstiefe
werden diese Elemente schlielich sinnvoll zusammengefasst. Da aus Komplexi-
titsgriinden ein derartiges Modell nicht 16sbar ist, wird es mittels eines Strukturie-

rungsansatzes in ein 1osbares hierarchisches Entscheidungsmodell iiberfiihrt. Das

gung der dabei gewonnen Erkenntnisse nur bedingt moglich. Siehe hierzu Abschnitt ,,Eignung der
Nutzfahrzeugindustrie als Untersuchungsobjekt™ (2.5).

%3 Djabarian, E. (2002) verweist auf S. 72 darauf, dass Instrumentarien der quantitativen Prognos-
tik zumeist nicht geeignet sind, ganzheitliche Losungen fiir komplexe Sachverhalte zu generieren.
%% Siehe hierzu insbesondere Anhang B ,,Ausgewihlte praxisbezogene Beispiele®.
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einstufige Entscheidungsproblem der Fertigungstiefe wird dabei durch ein mehr-
stufiges ersetzt, das analog zur Unternehmensplanung aus einer strategischen, ei-
ner taktischen und einer operativen Ebene besteht.?’

Die Entwicklung eines nutzfahrzeugspezifischen Losungsansatzes flir dieses hie-
rarchische Entscheidungsmodell erfolgt anschlieBend in zwei Schritten. In einem
ersten Schritt wird zunédchst ein allgemeiner Losungsansatz ausgearbeitet, indem
Methoden und Ansétze fuir die jeweilige Ebene des Entscheidungsmodells ausge-
wéhlt und angepasst werden. Entsprechend ihrer Eignung werden hierbei Kern-
kompetenz-Ansatz und Transaktionskostenansatz flir die strategische sowie der
dynamische Investitionsrechnungsansatz fiir die taktische Ebene verwendet. In
einem zweiten Schritt wird mit Hilfe abgeleiteter Anforderungen aus der Nutz-
fahrzeugindustrie, den Ergebnissen durchgefiihrter Experten-Interviews sowie den
Erkenntnissen aus zahlreichen Workshops mit Personen aus der Praxis der allge-

meine Losungsansatz fiir die Nutzfahrzeugindustrie praxisbezogen spezifiziert.

Im Anschluss daran wird im Empirie-Teil die Relevanz des Forschungsthemas
und des Losungsansatzes flir die Unternehmenspraxis nachgewiesen und eine
Teilverifikation erreicht. Die hierfiir eingesetzte empirische Untersuchung ist
zweigeteilt und besteht aus einem explorativen (Fallstudie®®) und einem reprisen-
tativen (miindliche Befragung von 25 Experten®’) Teil.*

Der erste Teil der empirischen Untersuchung entspricht einer explorativen Fall-
studie, die entsprechend ihrer Eignung zu Beginn des Arbeit durchgefiihrt wird.

Dabei wird die gegenwirtige Praxis der Fertigungstiefenbestimmung bei einem

" Um die strukturelle Entscheidung bzw. Planung der Fertigungstiefe ausfiihrlicher gestalten zu
konnen, fokussiert diese Arbeit bei der Entwicklung des praxisbezogenen, nutzfahrzeugspezifi-
schen Losungsansatzes auf die strategische und die taktische Ebene.

2 Yin, R.K. (1994) verweist auf S. 4ff., dass bei einem komplexen Untersuchungsgegenstand, bei
dem Ereignisse vom Forscher nicht kontrolliert werden konnen und die iiberwiegend zeitgleich mit
der Untersuchung stattfinden, Fallstudien als Forschungsstrategie geeignet sind (vgl. Anhang D
,,Grundsitzliche Erlduterungen zum Design der empirischen Untersuchung®).

¥ Die hier durchgefithrte miindliche Befragung von 25 Experten, entspricht einer ,,stark/halb
strukturierten Befragung® basierend auf einem Fragebogen, der offene und geschlossene Fragen
zuldsst (vgl. Anhang D ,,Grundsitzliche Erlduterungen zum Design der empirischen Untersu-
chung®). Diese Vorgehensweise ermoglicht in einer groen Bandbreite und auf einem hohen De-
tailniveau, Meinungen und Ansichten einer ganzen Branche in relativ kurzer Zeit zu erfassen und
zu analysieren. Dabei wird bewusst auf eine statistisch-grof3zahlige Fragebogenaktion verzichtet,
die zumeist durch niedrige Riicklaufquoten, geringen Detaillierungsgrad sowie Aussagewert cha-
rakterisiert ist.

3% Vgl. Atteslander, P. (1995), S. 80.



-8- 1 Einfithrung

international agierenden Nutzfahrzeuglieferanten untersucht und die Relevanz des
Forschungsthemas sowie der Bedarf nach einem praktikablen, nutzfahrzeugspezi-
fischen Losungsansatz aufgezeigt. Zusdtzlich werden mit der Studie erste Hypo-
thesen generiert und ein vertieftes Problemverstindnis erreicht.

Die Durchfiihrung der miindlichen Befragung von 25 Experten erfolgt nach der
Entwicklung des allgemeinen Losungsansatzes. Dabei werden relevante Experten
von verschiedenen Nutzfahrzeugherstellern und -lieferanten systematisch befragt.
Ziel der Befragung ist der Nachweis der Relevanz des entwickelten allgemeinen
Ansatzes, die Uberpriifung konkreter Hypothesen sowie die Identifikation nutz-
fahrzeugspezifischer Haupteinflussfaktoren der Fertigungstiefe fiir die Detaillie-

rung des Losungsansatzes.

Auf einen Test der Anwendbarkeit bzw. Praktikabilitit des entwickelten nutzfahr-
zeugspezifischen Losungsansatzes wird bewusst verzichtet, da dieses Vorgehen
den Rahmen dieser Arbeit sprengen wiirde.’’ Zudem kann eine umfassende Veri-
fikation des entwickelnden Ansatzes nicht geleistet werden, da die Umsetzung der
aus dem Losungsansatz abgeleiteten Handlungsempfehlungen nicht direkt vom
Autor beeinflussbar ist. Dariiber hinaus zeichnet sich die Erfolgstriachtigkeit eines
Ansatzes bzw. der abgeleiteten Handlungsempfehlungen erst Jahre nach der Um-

setzung ab, die dann auch nur bedingt nachgewiesen werden kann.

1.3.3 Aufbau der Arbeit

Die Umsetzung der dargestellten Vorgehensweise wird anhand einer sechs Kapitel
umfassenden Arbeit durchgefiihrt.

Kapitel 1 beinhaltet einfiihrende Bemerkungen zur Problemstellung und zum
Gang der Untersuchung sowie begriffliche Grundlagen zum Thema. Hierbei wird
insbesondere die Relevanz der Fertigungstiefengestaltung fiir die Unternehmens-
strategie aufgezeigt und der Begriff ,,Fertigungstiefe* definiert und abgegrenzt.
Kapitel 2 behandelt die spezifischen Besonderheiten der Nutzfahrzeugindustrie
und ihre Eignung als Untersuchungsobjekt. Der Abgrenzung gegeniiber der Per-

*! Im Rahmen von weiterfithrenden Forschungsarbeiten ist ein Test der Anwendbarkeit bzw. der
Praktikabilitdt in Kooperation mit einem interessierten Unternehmen sicherlich vorstellbar.
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sonenkraftwagenindustrie und der Entwicklung der Fertigungstiefen in der Nutz-
fahrzeugindustrie wird dabei besondere Aufmerksamkeit gewidmet.

Kapitel 3 beinhaltet die Aufarbeitung bisheriger Arbeiten zum Thema (Bestim-
mung der Fertigungstiefe sowie Make-or-buy). Die relevanten Forschungsansatze
werden ausfiihrlich diskutiert und bewertet. Die kritische Auseinandersetzung
macht auf den bestehenden Forschungsbedarf aufmerksam.

Den Kern der Arbeit bildet Kapitel 4. Hier erfolgt die Entwicklung eines praxis-
bezogenen, nutzfahrzeugspezifischen Losungsansatzes auf Basis einer Kombina-
tion von Teilen der Haupttheorieansédtze. Autbauend auf der Modellierung eines
hierarchischen entscheidungstheoretischen Modells wird zunéchst ein allgemeiner
Losungsansatz aufgestellt. Nachfolgend wird dieser Ansatz fiir die Nutzfahr-
zeugsbranche praxisbezogen spezifiziert.

In Kapitel 5 erfolgt die Dokumentation der empirischen Untersuchung. Hierbei
wird zuerst das Forschungsdesign kurz erliutert und begriindet.’? Anschliefend
werden die Ergebnisse der Fallstudie und der miindlichen Befragung detailliert
vorgestellt und bewertet.

In Kapitel 6 werden die wesentlichsten Erkenntnisse dieser Arbeit zusammenge-
fasst und mit einem Ausblick auf weiterhin bestehenden Forschungsbedarf die

Arbeit abgeschlossen.
1.4 Begriffliche Grundlagen zur effizienten Fertigungstiefe

Nach Vorstellung der Relevanz der Fertigungstiefe fiir die Unternehmensstrategie
sowie Erlduterung der Problemstellung und grundsitzlichen Vorgehensweise der
Arbeit wird nachfolgend der Begriff ,effiziente Fertigungstiefe hergeleitet und
detailliert. Hierfiir wird zunéchst, nach einer Definition der Fertigungstiefe, eine
Abgrenzung von anderen verwandten Begriffen und Sachverhalten vorgenom-
men.> Im Anschluss daran wird der Begriff , Effizienz beschrieben und schliel3-

lich werden beide Begriffe inhaltlich zusammengefiihrt.

2 Fiir eine ausfiihrliche Begrindung und Erliuterung siche Anhang D ,Grundsitzliche
Erlduterungen zum Design der empirischen Untersuchung®.

* Vgl. Busse von Colbe, W./Lassmann, G. (1991), S. 44f. Demnach ist mit der eindeutigen und
tiberschneidungsfreien Formulierung von Begriffen die Voraussetzung erfiillt, Aussagen beschrei-
bender und erlduternder Art machen zu konnen.



