
Mass Customization – was 
ist das?



 Es gibt ein schwieriges Gleichgewicht zwischen variantenspezifischer 
Anpassung und operativer Leistung

• Das Angebot von mehr Produktvarianten und mehr 
Anpassungsmöglichkeiten ermöglicht es KMU, die spezifischen 
Bedürfnisse jedes Kunden genau zu erfüllen

• Die zunehmende Vielfalt/Anpassung führt jedoch tendenziell zu 
geringeren Volumina einzelner Produkte mit negativen Folgen für 
Kosten, Zeit und sogar Qualität

 Das Vorhandensein von Personalisierung (Maßanfertigung, 
Maßschneiderung, usw. ) in kleinen und mittleren produzierenden 
Unternehmen ( KMU ) ist anerkannt:

• „Es ist der Konkurrenzdruck, dem auch sie standhalten müssen“

Eine Herausforderung, vor der viele (die meisten?) KMU stehen



 Das Ziel von Mass Customization ist die Entwicklung, Produktion, der 
Verkauf und die Bereitstellung von Waren und Dienstleistungen mit 
ausreichender Vielfalt und Individualisierung, sodass fast jeder genau das 
finden kann , was er möchte, und das zu einem erschwinglichen Preis .

 Folglich sind drei wesentliche Voraussetzungen erforderlich , um Mass 
Customization erfolgreich zu betreiben:

• Verständnis für die individuellen Bedürfnisse der Kunden,

• das Vorhandensein von Betrieben, die in der Lage sind, einen 
kundenspezifischen Auftrag mit der gleichen Effizienz wie einen 
Standardauftrag zu bearbeiten und

• die Fähigkeit, jeden Kunden dabei zu unterstützen, die für ihn 
optimale Lösung zu finden, wodurch die Komplexität der Wahl für den 
Kunden minimiert wird

Mass Customization: ein Ansatz global , um Vielfalt / Anpassung zu 



Mass Customization : 
Wie hoch ist ihr Niveau in 
italienischen KMU?



 Von KMU gut (oder ziemlich gut) erzielte 
Bilanzen

• Vielfalt-Anpassung in Richtung 
Qualität

• Vielfalt-Anpassung in Richtung 
Geschwindigkeit

 Bilanz für KMU weiterhin problematisch

• Vielfalt-Anpassung in Richtung 
Volumina

• Vielfalt-Anpassung in Richtung 
Kosten

 Bilanz mit großen Unterschieden 
zwischen den verschiedenen KMU

• Vielfalt-Anpassung, um Kunden durch 
den Anpassungsprozess zu führen

MC-Leistung: Überwindung der Zielkonflikte zwischen kundenspezifischer 
Anpassung und Betriebsleistung

Inwieweit stimmen Sie den folgenden Aussagen auf der unten stehenden 
Skala von 1 bis 5 zu oder nicht zu?







 Markt- und Organisationskontext:

• Hohe Präsenz einer gemischten Personalisierungsstrategie

• Hohe Präsenz von starker Anpassung

• Hohe Präsenz direkter Vertriebskanäle

• Schwierigkeiten bei der Beschreibung des Produktbereichs (das 
Sammeln von Daten zur kundenspezifischen Produktvielfalt erweist sich als sehr 
schwierig)

• Die technische Abteilung muss viele Aufträge bearbeiten, die keine 
Innovation erfordern

 Der Produktkonfigurationsprozess ist mit einer Besonderheit 
vorhanden:

• Viele Aufträge zeichnen sich durch teilweise Konfigurierbarkeit aus

• Perfekte Konfigurierbarkeit ist selten vorherrschend

Zusammenfassend:



Hebel für Mass Customization
Welche sind das? Was sind Sie? Welche 

Wirkungen bringen sie?



Hebel für Mass Customization

L1 - Schnelle Umrüstung

L2 - Standardisierung

L3 - Produktmodularität

L4 - Gruppentechnologie

L5 – Möglichst späte Personalisierung des Endprodukts 

L6 - Paralleles 3D-Engineering

L7 - Von Software unterstützte Produktkonfiguration

L8 - Produktplattformen

L9 – Fertigung auf virtuelle Bestellung





Der Einsatz von MC-Hebeln 
in italienischen KMU



 Die Verwendung von MC-Hebeln ist 
nicht hoch

• Allerdings werden die grundlegenden MC-
Hebel (schnelle Umrüstung und 
Standardisierung von Komponenten und 
Unterbaugruppen) im Durchschnitt recht 
gut genutzt.

 Insbesondere die fortgeschritteneren 
Ansätze werden nur begrenzt genutzt 
für:

• Gemeinsamkeit erhöhen (z. B. 
Produktplattformen und -gruppen Technik ) 
und

• Abgleich der Kundenseite mit der Technik-
und Produktionsseite (z. B. 
Produktmodularität und 
Softwareunterstützung für kommerzielle 
Konfiguration)

Durchschnittlicher Gebrauch von MC-Hebeln

1 2 3 4 5

ÜBERHAUPT NICHT WENIG AUSREICHEND SEHR SEHR SEHR VIEL

Wie verbreitet sind die folgenden Praktiken in Ihrem Unternehmen?



Einsatz von MC-Hebeln in Unternehmen unterschiedlicher Größe

 Die Nutzung der 
Softwareunterstützung für die 
Produktkonfiguration (sowohl 
auf technischer als auch auf 
kommerzieller Seite) der 
Gruppentechnologie- und (in 
geringerem Maße) 
Produktplattformen zeigen 
eine Abhängigkeit von der 
Größe des KMU

1 2 3 4 5

ÜBERHAUPT NICHT WENIG AUSREICHEND SEHR SEHR SEHR VIEL

Wie verbreitet sind die folgenden Praktiken in Ihrem Unternehmen?



 Nutzungsgrad der MC-Hebel:

• Nicht groß

• Von Hebel zu Hebel sehr unterschiedlich

• Abhängig von der Größe (weniger von kleineren 
Unternehmen verwendet)

 Diese Situation wirft eine Reihe von Fragen auf:

• Liegt das an finanziellen und personellen Engpässen?

• Liegt das an der Begrenzung des Aktivitätsvolumens?

• Hängt dies mit der begrenzten Formalisierung von Wissen 
und Prozessen zusammen?

• Ist dies die Ursache für die immer noch bestehende 
Schwierigkeit, Vielfalt / Individualisierung und Kosten in 
Einklang zu bringen?

Vorhandensein von MC-Hebeln



Welchen Weg soll ich in 
meinem Unternehmen 
einschlagen?



Vorhandensein von MC-Hebeln

PRODUKT PRODUKT VERFAHREN

Reifegrad 

II 
V

Teilestandardisierung: Regelmäßige 

Rationalisierung, um nicht mehr 

benötigte Teile zu eliminieren

Standardisierung von Teilen: 

Tägliche Begrenzung der Einführung neuer Teile

Standardisierung von Produktionsabläufen

1 2 3

1 Nie getan

Der Verbreitung von Teilen wird KEINE Aufmerksamkeit 

geschenkt durch: 

(1) Konstruktions-/Fertigungsingenieure und 

Einkaufspersonal und 

(2) die Organisation

Der Ausbreitung von Produktionsläufen durch die 

Organisation und einzelne Konstruktions- und 

Herstellungsingenieure wird keine Aufmerksamkeit 

geschenkt

2

Wir haben Teile standardisiert und Teile 

eliminiert, die wir nicht mehr 

benötigen, 

ABER 

dies war eine einmalige Initiative

Die Aufmerksamkeit auf die Verbreitung von Teilen wird 

gelenkt von: 

(1) Konstruktions-/Fertigungsingenieuren und 

Einkaufspersonal 

(2a) KEINE Anleitung zur Teilestandardisierung 

(2b) KEINE SW-Unterstützung für die Teilestandardisierung

(1) Es ist für Konstruktions-/Fertigungsingenieure 

einfach, dieselben Routings wiederzuverwenden 

(weil die Routing-Datenbank gut organisiert ist und 

weil die Routings in Klassen gruppiert sind).

3

(1) Es gibt ein systematisches Verfahren 

zum Entfernen von Teilen, die nicht 

mehr benötigt werden 

UND 

(2) Dieses Verfahren wird regelmäßig 

bei EINIGEN Teilefamilien durchgeführt

(1, 2a) Teilstandardisierungsrichtlinien existieren für 

Konstruktions-/Fertigungsingenieure und Einkaufspersonal 

und werden IRGENDWIE durchgesetzt 

(2b) KEINE SW-Unterstützung

(1) ............... 

UND 

(2) Es gibt Regeln und SW-Unterstützung, um die 

Einführung neuer Produktionsläufe zu begrenzen

4

(1) ............... 

UND 

(2) Dieses Verfahren wird regelmäßig 

bei ALLEN Teilefamilien durchgeführt

(1, 2a) Richtlinien für Konstruktions-/Fertigungsingenieure 

und Einkaufspersonal existieren und werden sehr streng 

durchgesetzt, (2b 

) Es gibt SW-Unterstützung

(1) ............... 

UND 

(2) ............... 

UND 

(3) Wir schaffen Produktionszyklen, die Produkte il as 

differenzieren spät wie möglich
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Ein Tool und ein schlanker 
Ansatz
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II. Forschungsergebnisse – Phase 3: Vorschlag für neue MC-Implementierungsrichtlinien

- NEUE MC-IGs für KMU-

01 Ideengenerierungsvorlage für Fortschritte bei der Mass 
Customization -Fähigkeit

02 Vorlage zur Erstellung eines Verbesserungsplans in Richtung 
MC 4.0

Verfahren zur 

Verwendung 

von MC-IGs
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II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- 12 BEREICHE DES ENTWICKELTEN MC-REIFEGRAD RASTERS -

12 Rasterbereiche des MK-Reifegradrasters vor der empirischen Prüfung:

1. Standardisierung von Teilen: Periodische Rationalisierung, um nicht mehr benötigte Teile zu

eliminieren

2. Standardisierung von Teilen: Tägliche Begrenzung der Einführung neuer Teile

3. Standardisierung von Produktionsabläufen

4. Produktmodularisierung

5. Gruppierung von Teilen in Familien durch ein auf Ähnlichkeit basierendes Klassifizierungssystem

6. Produktraum organisiert in klar abgegrenzten Produktfamilien

7. Organisation von Maschinen/Montagestationen in der Werkstatt, um die Geschwindigkeit und

Effizienz der Verarbeitung von Teile-/Produktfamilien zu maximieren

8. Geringe und kontinuierlich reduzierte Rüstzeiten

9. Technischer Konfigurator

10. Verkaufskonfigurator

11. Bestände auf optimalem Niveau halten

12. Ausgeklügelte und zuverlässige Unterstützung für die Bestimmung der Verfügbarkeit von Zusagen
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II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- 13 RASTERBEREICHE DES ENTWICKELTEN MC-REIFERASTERS -
13 Bereiche des MC-Reiferasters:

1. Teilestandardisierung: Regelmäßige Rationalisierung, um nicht mehr benötigte Teile zu eliminieren

2. Standardisierung von Teilen: Tägliche Begrenzung der Einführung neuer Teile

3. Standardisierung von Produktionsabläufen

4. Gruppieren Sie Teile mithilfe eines auf Ähnlichkeit basierenden Klassifizierungssystems in
Teilefamilien

5. Produktraum organisiert in klar abgegrenzte Produktfamilien

6. Produktmodularisierung _

7. Einrichtung mit Anordnung von Arbeitsmaschinen und Montagestationen, um die
Überfahrtsgeschwindigkeit und Effizienz der Verarbeitung von Stück- und Produktfamilien zu
maximieren

8. Niedrige und konstant kurze Rüstzeiten

9. Konfigurator Techniker

10. Verkaufskonfigurator _

11. Lagerbestände auf optimalem Niveau halten

12. Ausgeklügelte und zuverlässige Unterstützungen zur Ermittlung der Verfügbarkeit „at the Promise“.

13. 3D-Druck / Fertigung Zusatzstoff
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II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- PRÜFUNG MC MATURITY GRID / SME 1 – Produktfamilie 1 -

Metallverarbeitung SPA (AG)

➢ Produktfamilie 

Hydraulikaggregate

13 bis 12 = 

23.298.085.122.481



Metallverarbeitung SPA (AG)

➢ Produktfamilie  

flexible Schläuche
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II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- PRÜFUNG MC MATURITY GRID / SME 1 – Produktfamilie 2 -



Metallverarbeitung SPA (AG)

➢ Produktfamilie der 

Montagelinien
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II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- PRÜFUNG MC MATURITY GRID / SME 1 – Produktfamilie 2 -



Soft Automation SPA27

II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- PRÜFUNG MC-REIFEGRID / KMU 2 -



Sammlung der 
entstandenen Ideen



Generierte Verbesserungsideen29

II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- PRÜFUNG DES MC-REIFEGRIDS -

Soft Automation SPA



Definition eines Plans
ausgehend von individuellen 
Ideen



Umsetzungspläne erstellt31

II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- PRÜFUNG DES MC-REIFEGRIDS -

Soft Automation SPA



Umsetzungspläne erstellt32

II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- PRÜFUNG DES MC-REIFEGRIDS -

Metallverarbeitung SPA Soft Automation SPA



Was ist in den 
Testunternehmen passiert?



Metallverarbeitung SPA
➢ Produktfamilie

Hydraulikaggregate

 Nach fast drei Jahren 
wurden die beiden KMU 
erneut angesprochen, um 
herauszufinden:

? Wenn der erstellte 
Umsetzungsplan von den 
Unternehmen befolgt 
wurde

? Wenn Fortschritte im MC-
Status des Unternehmens in 
fast drei Jahren erzielt 
wurden

? Wenn das entwickelte MC-
Reifegradraster in der Lage 
ist, die eingetretenen 
Änderungen im MC-Status 
der Unternehmen zu 
erfassen

34

II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- LANGFRISTIGE BEOBACHTUNGSBEWERTUNG DES MC-REIFEGRIDS -



Metallverarbeitung SPA

➢ Produktfamilie der 

flexiblen Schläuche
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II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- LANGFRISTIGE BEOBACHTUNGSBEWERTUNG DES MC-REIFEGRIDS -



Metallverarbeitung SPA

➢ Produktfamilie der 

Montagelinien
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II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- LANGFRISTIGE BEOBACHTUNGSBEWERTUNG DES MC-REIFEGRIDS -



Soft Automation SPA37

II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- LANGFRISTIGE BEOBACHTUNGSBEWERTUNG DES MC-REIFEGRIDS -
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II. Forschungsergebnisse - Phase 2: Entwicklung und Erprobung des MC-Reifegradrasters

- ERGEBNISSE DER LANGFRISTIGEN BEOBACHTUNGSBEWERTUNG -
Frage Zusammengefasste Antworten - Metalmeccanica 

SPA
Zusammenfassende Antworten - Soft Automation SPA

Hat die Bewertung anhand des MC-
Reifegradrasters aus heutiger Sicht einen
guten Überblick über den Stand des
Varianten-/Customization-Managements
in Ihrem Unternehmen gegeben?

- Ja
- Durch die Bewertung wurde den Workshop-Teilnehmern der Status
des Unternehmens in Bezug auf die MC bewusst gemacht

- Ja
- Durch die Bewertung wurde den Workshop-Teilnehmern der Status
des Unternehmens bezüglich der MC bewusst gemacht

War die Bewertung effizient? - Ja, viele Themen wurden in relativ kurzer Zeit behandelt - Ja, die Bewertung so vieler Aspekte von MC in einem einzigen
Workshop durchzuführen, ist ein großer Vorteil des entwickelten Rasters

Hat das Raster dabei geholfen, Barrieren
zu überwinden, Konsens zu schaffen und
Verantwortung zu übernehmen?

- Ja
- Der rund um das Grid organisierte Gruppenworkshop regte die
Diskussion unter den Mitarbeitern des Unternehmens an und brachte
Ideen hervor.

- Ja
- Einige bisher unbeantwortete Probleme wurden als lösbar
angesehen. Eine Einigung zwischen verschiedenen Top-
Führungskräften wurde ermöglicht

Was waren die Hauptprobleme, die in der
Analyse aufgezeigt wurden?

- Das Hauptproblem, das durch die Analyse aufgezeigt wurde, war,
dass es notwendig ist, einen ganzheitlichen Ansatz für Fortschritte in
verschiedenen Funktionen des Unternehmens zu verfolgen
- Das Unternehmen hat erkannt, dass schrittweise Schritte für eine
ausgewogene Entwicklung unerlässlich sind, da die Ressourcen knapp
sind

- Die Komplexität der Probleme, mit denen wir bei der Bereitstellung
kundenspezifischer Produkte konfrontiert sind
- Die Notwendigkeit eines ganzheitlichen Ansatzes zur
Unternehmensentwicklung
- Abhängigkeiten innerhalb der Netzgebiete

Können Sie sich an den generierten
Umsetzungsplan erinnern?

- Die Teilnehmer konnten sich nicht an den genau erstellten
Umsetzungsplan erinnern, aber während der Diskussion wurden alle
generierten Ideen wiederholt und erweitert. Das bedeutet, dass der
ursprüngliche Plan wahrscheinlich im Laufe der Zeit ergänzt und mit
anderen Unternehmensaktivitäten und Gedankengängen von
Managern und Ingenieuren verschmolzen wurde

- Die Teilnehmer konnten sich nicht an den genau erstellten
Umsetzungsplan erinnern, aber während der Diskussion wurden alle
generierten Ideen wiederholt und erweitert. Das bedeutet, dass der
ursprüngliche Plan wahrscheinlich im Laufe der Zeit ergänzt und mit
anderen Unternehmensaktivitäten und Gedankengängen von
Managern und Ingenieuren verschmolzen wurde

Wurde das Raster nach der ersten
Bewertung verwendet? Wenn ja, wie oft,
wie lange?

- Nein. Das Unternehmen sah keine Notwendigkeit, das Netz
wiederzuverwenden

- Ja
- Es wurde für einen Zeitraum von einem Jahr verwendet

Wenn es verwendet wurde, für welche
Zwecke wurde es verwendet?

N / A - Das Raster wurde ein Jahr lang nach der Bewertung zu
Schulungszwecken des Top-Managements verwendet, um die Ideen,
die das Raster liefert, aufzunehmen

Wurde der erstellte Plan umgesetzt? - Der größte Teil des generierten Plans wurde umgesetzt
- Das KMU arbeitet noch an einigen der generierten Ideen, da diese
Ideen mehr Zeit brauchen, um umgesetzt zu werden

- Der größte Teil des generierten Plans wurde umgesetzt
- Das KMU arbeitet noch an einigen der generierten Ideen, weil diese
Ideen mehr Zeit brauchen, um umgesetzt zu werden

Haben Sie bei der Umsetzung des Plans
externe Unterstützung in Anspruch
genommen?

- Nein. Das Unternehmen hat einen jungen Manager mit einem Master-
Abschluss in Wirtschaftsingenieurwesen und beträchtlichen
geeigneten Kenntnissen. Die Anwesenheit dieses Managers im Team

- Ja, das Unternehmen hat die Unterstützung eines externen Beraters in
Anspruch genommen. Der Berater wurde für die Schulung im
Änderungsmanagement und die endgültige Gestaltung des erstellten

Metallverarbeitung SPA Soft Automation SPA



Nächste Schritte



Nächste Schritte

 Heute senden wir Ihnen die gedruckte Tabelle im A3-Format zu

 Am kommenden Donnerstag (29. April) stehen wir Ihnen oder Ihren Kolleginnen und 
Kollegen, die heute nicht teilnehmen konnten, für Gespräche zur Verfügung

 Zusammensetzung der Analysegruppe

 Eventuelle Zweifel an den Betriebsverfahren

 Alle anderen Fragen, die Ihnen einfallen, bevor Sie mit der Analyse beginnen

 Die Analyse sollte mit einem halbtägigen Meeting erfolgen. Ein zweites ausführliches 
Treffen ist geplant (und wir haben bereits eine ad hoc entwickelte Instrumentierung) für 
jeden, der dies wünscht.

 Aus methodischen Gründen stellen wir es Ihnen nicht früher vor, da es die Ergebnisse 
beeinflussen könnte. Wir sind bereit, es Ihnen später zu präsentieren, tatsächlich werden wir 
alle zusammen ein Ad-hoc-Treffen haben, um gemeinsam Erfahrungen auszutauschen.
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II. Forschungsergebnisse – Phase 3: Vorschlag für neue MC-Implementierungsrichtlinien

- NEUE MC-IGs für KMU-

Verfahren zur 

Verwendung 

von MC-IGs



Danke für die 
Aufmerksamkeit


