





Es wurden neue Parameter flir Anpressdriicke und Abstrahlwinkel erarbeitet. Bei
der Waschchemie war u. a. der PH - Wert ausschlaggebend. Umfangreiche Tests im
Bereich Waschchemie haben bereits zur Entwicklung neuer Reiniger gefiihrt, um z.B.
abgebildete Schaden ausschliefden zu kénnen.

AK Schadteilanalyse Feld

Zielsetzung des Arbeitskreises ist die Erstellung eines Automotive Standards zur
standardisierten Schadteilanalyse, sowie die Entwicklung einer Audit-Methodik zur
Uberpriifung des Umsetzungsgrads, des im VDA Band beschriebenen ,Schadteilana-
lyseprozesses Feld*.

Als Kernelemente sollen dabei die Integration der Anforderungen der Schadteilana-
lyse Feld bereits in der Entwicklungsphase eines neuen Produktes, ein gemeinsames
Eskalationskonzept bei kritischen Unterlieferanten und die Festlegung gemeinsamer
einheitlicher Rahmenbedingungen zur Schadteilanalyse Feld dienen.

Das Ziel dieses Standards ist ein ibergreifendes Konzept flr die Schadteilanalyse von
Feldteilen, denn eine Planung des Schadteilanalyseprozesses ist grundsétzlich nicht
in den Entwicklungsprozessen verankert und erfolgt haufig zu spét oder tiberhaupt
nicht. Insbesondere fiir Schadteile, fiir die im Befundungsprozess am Produkt keine
Fehler gefunden werden, wird eine methodische Vorgehensweise beschrieben, um die
Ausbauursache zu identifizieren.

Der Schadteilanalyseprozess ist ein eskalierendes Priifkonzept mit der Befundung
(Standardpriifung/Belastungspriifung) und dem NTF-Prozess (No-Trouble-Found-Pro-
zess). Das eskalierende Priifkonzept soll sicherstellen, dass die im Band beschriebe-
nen Anforderungen mit einem wirtschaftlich vertretbaren Aufwand umgesetzt werden
kénnen.

Schadteilanalyse
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Quelle: VDA QMC
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Null-Fehler-Erwartung

Enttduschung der
Null-Fehler-Erwartung

| |

Fehlerpravention Fehlermanagement

Handlung — Fehler

Quelle: VDA QMC

~Fehlerkultur und Fihrung”

Ausgehend vom Null-Fehler-Anspruch des Kunden wird ein Training erarbeitet, das
Impulse zur Ausbildung, Férderung und Verbreitung einer ,Null-Fehler-Kultur® im
Bereich der Automobilindustrie (OEMs und Zulieferfirmen) geben soll. Die wesent-
lichen Aspekte sollen tiber einen geeigneten Lernpfad erkennbar und erlebbar
gemacht und verankert werden. Angesprochen sind in erster Linie obere und mittlere
Fiihrungskrafte. Herkdmmliche Null-Fehler-Strategien basieren auf der Vorstellung,
dass man einen Prozess nur stabil genug gestalten muss, damit keine Fehler mehr
auftreten. In dem neuen Training wird abseits der technischen Methoden der Fehler-
prévention, den Fihrungskréften ein Mindset zum richtigen Umgang mit Fehlern und
deren Folgen zur Verfligung gestellt.

Die Fehlerkultur und Fiihrung - Initiative des VDA QMC wird ein wichtiger Beitrag zur
weiteren Anndherung an den Null-Fehler-Anspruch des Kunden unserer Produkte
sein.

Automotive SPICE®

Die steigenden Anforderungen an die Zuverlassigkeit der Produkte und die steti-

ge Zunahme der softwarebasierten Bauteile, die Eingang in die Fahrzeuge finden,
machen es notwendig, die Prozesse bei der Entwicklung dieser Systeme konsequent
zu erfassen, zu bewerten und zu verbessern. Hiermit hat sich insbesondere der
Arbeitskreis 13 des VDA QMC beschéftigt und hierzu ein einheitliches, vergleichbares
und reproduzierbares Bewertungsverfahren festgelegt. Die Zielsetzung von Automo-
tive SPICE® ist darauf gerichtet, das Anforderungsprofil an die ,,Durchftihrung und
Anerkennung von Prozessbewertungen, der Entwicklung von softwarebestimmten
Systemen* festzulegen, um

« der Automobilindustrie einen verlasslichen Standard zur Durchfiihrung von
Assessments flr diese Systeme zur Verfligung stellen zu kénnen und

« Ergebnisse von Assessments auf dieser Basis vergleichbar und reproduzierbar zu
machen.

Zum Jahresende 2008 wurde der Blau-Gold-Band Automotive SPICE® - Prozessas-
sessmentmodell veroffentlicht.



Automotive SPICE

Automotive SPICE ™
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Prozessreifegrad -
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Quelle: VDA QMC

Ein wesentlicher Bestandteil der Arbeiten zur Software-Qualitat im Automobilbereich
ist die Festlegung an Anforderungen fur Assessoren, welche die Softwareprozesse
mittels Automotive SPICE® bewerten und verbessern. Dazu bietet das VDA QMC

ein international anerkanntes Zertifikat auf Basis des intacs™ Schemas an. Uber ein
umfangreiches Aus- und Weiterbildungsangebot kénnen Mitarbeiter aus Qualitatssi-
cherung und Entwicklung sich zum Assessor qualifizieren.

Automotive SPICE

Excellent Assessmenterfahrung
Principal Assessor Aktive Mitarbeit an ISO/IEC 15504
Assessorenschulung und -ausbildung

Hohe Assessmenterfahrung
_ Verantwortliche Leitung eines Assessments
(Akzeptanzkriterium “Lead Assessor”)
Excellent Assessmenterfahrung
_ Aktive Mitarbeit an ISO/IEC 15504
Assessorenschulung und -ausbildung

Quelle: VDA QMC

Bis heute sind (iber 300 Assessoren der unterschiedlichsten Ausbildungsstufen beim
VDA QMC registriert. Ein Zertifikat des VDA QMC hat sich auch international als
Schliisselqualifikation flir Software-Prozessbewertung im Automobilbereich etabliert.
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Stand der Zertifizierung nach
VDA 6.x und ISO/TS 16949

Auch im Jahr 2008 gab es einen weiteren Anstieg bei der Zahl der weltweit nach

dem Qualitatsmanagement-Standard ISO/TS 16949:2002 zertifizierter Produktions-
standorte. Zum 31. Dezember 2008 gab es weltweit 39.344 nach diesem QM-Stan-
dard zertifizierte Produktionsstandorte. Das entspricht einem Zuwachs von 12 Prozent
gegenuber dem Vorjahr.

Nach wie vor ist der Zuspruch in Asien fiir diese Zertifizierung ungebrochen, wéahrend
sich in den Regionen Europa und Nord-Amerika die Zahl der zertifizierten Produkti-
onsstandorte weitgehend stabilisiert. Die Durchdringung der automotiven Lieferkette
mit der Zertifizierung ist in diesen Regionen bereits stark ausgeprégt.

Verteilung der weltweit 39.344 gultigen ISO/TS 16949:2002 Zertifikate
Stand: 31.12.2008

Europa
10.217 Standorte
(26% aller Zertifikate)

Nord-Amerika

5.903 Standorte Deutschland 3.243
(15% aller Zertifikate) Erﬁiﬂkre]lf;:mmw
alien . .
USA 4.239 Spanien 972 '1\"3“2“09;; Sj;erre e
Mexiko 1.015 Grofbritannien 680 o0 © 0 7o vifikate)  19.979 Standorte
Kanada 649 Tschechien 565 (51% aller Zertifikate)
Iran 731
Tiirkei 554 China 10.144
Afrika Republik Korea 3.779
Indien 2.248
447 Standorte Jl;pl:r?l 189
(1% aller Zertifikate) Thailand 851

Stid und Zentral-Amerika
1.454 Standorte
(4% aller Zertifikate)

Taiwan/Roc 764

Brasilien 1037

Quelle: VDA QMC

Das VDA QMC als eines der 5 IATF Oversight Offices (International Automotive Task
Force) ist mit den 17 unter dem VDA QMC zugelassenen Zertifizierungsgesellschaf-
ten und einer Anzahl von 16.894 Zertifikaten das zahlenmaRig groRte IATF Oversight
Office. Das entspricht einem Anteil an den gesamten Zertifikaten von 43 Prozent.
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Zertifikate
Stand: 31.12.2008
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Quelle: VDA QMC

Die Zertifizierung nach ISO/TS 16949 stellt nach wie vor die Eintrittskarte fir Lieferan-
ten in die automotive Lieferkette dar. Zunehmend erkennen jedoch auch Unterneh-
men in der 3rd-Tier und der weiter vorgelagerten Lieferkette den Nutzen der ISO/TS
16949-Zertifizierung fir das eigene Unternehmen. Mit der Veroffentlichung der neuen
Zertifizierungsvorgaben zur ISO/TS 16949 im Oktober 2008 hat die IATF in mehrerer
Hinsicht einen weiteren Evolutionsschritt fiir das globale Zertifizierungsschema der
ISO/TS 16949 entwickelt.

Im Bereich der VDA 6.x Regelwerke ist der Trend des allgemeinen Zuspruchs deutlich
zu erkennen. Die Zahl der Zertifikate fur die zertifizierbaren Regelwerke VDA 6.1 und
VDA 6.4 stabilisieren sich auf einem hohen Niveau (394 und 209 Zertifikate zum 31.
Dezember 2008). Nach wie vor erfahrt das Regelwerk VDA 6.2, das sich an Dienstleis-
ter in der Automobilindustrie wendet, einen grof3en Zuspruch.

Aus- und Weiterbildung

Die Schulungen in der Aus- und Weiterbildung standen im Jahre 2008 Gberwie-

gend auf drei Sdulen. In den Trainingsrdumen des VDA QMC in Oberursel lag der
Schwerpunkt neben der Qualifikation zum internen Auditor (1st party Auditor) und
Lieferanten Auditor (2nd party Auditor) nach dem automobilen, internationalen
Qualitatssystemstandard ISO/TS 16949:2002 incl. der neuentwickelten Priifungsvorbe-
reitungskurse sowie der abschliefenden Priifung auf der Qualifizierung zum Prozess
Auditor nach der, im VDA QMC erarbeiteten nationalen Richtlinie zu Prozessaudits,
VDA 6.3.

Bei den Inhouse-Schulungen wurde die vom VDA QMC weiterentwickelte und
erganzte Trainingsreihe ,Das gemeinsame Qualitdtsmanagement in der Lieferket-
te" (RGA-Reifegradabsicherung fiir Neuteile; KLH-Komponentenlastenheft; RPP-
Absichern des Robusten Produktionsprozesses) von den Mitgliedsfirmen des VDA
sehr positiv aufgenommen. Uber 400 Personen wurden iiber Inhouse- Schulungen
ausgebildet.
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Waren es in 2007 noch ca. 1.050 Anmeldungen in der Aus und Weiterbildung des
VDA QMC, so waren es 2008 schon 1.250 Teilnehmer und damit 19 Prozent mehr, die
QMC- Trainingsangebote sowohl in Oberursel als auch in Form von Inhouse-Trainings
wahrgenommen haben.

Im Verbund unseres Netzwerkes der Lizenznehmer sind wir durch neue Kooperations-
partner in Portugal und Argentinien nunmehr in allen, fur die deutsche Automobilin-
dustrie wichtigen Produktionsstandorten vertreten und kénnen so unsere Produkte
der Trainingsorganisation weltweit in Landessprache mit den von uns ausgebildeten
Trainern anbieten.

Veranstaltungen

Das Erste ,NEUE Qualitadts Management Symposium am 29. April 2008 in Frankfurt,
stand ganz unter dem Zeichen der Veranderung. Das neue Format bot den Teileneh-
mern erstmalig die Mdglichkeit, sich in Vortrdgen Gber Neu- und Weiterentwicklungen
von Qualitdtsmanagement Standards zu informieren. Rund 180 Teilnehmer verteilten
sich auf 6 Workshopthemen und arbeiteten aktiv an aktuellen Arbeitskreis Themen,
um Erfahrungen aus der Praxis einzubringen und sich auszutauschen.

Ein Fokus lag auf Informationen aus der der International Task Force (IATF) und dem
Weiterentwicklung des internationalen QM Systemstandard der Automobilindustrie
ISO/ TS 16949:2002. Der internationale QM Systemstandard 1ISO/ TS 16949:2002
muss noch intensiver von allen Beteiligten und gerade von der obersten Flihrungs-
ebene vorgelebt werden, damit ISO/ TS Zertifikate die tatsachlichen Gegebenheiten
im Unternehmen reflektieren und ihren Beitrag zur standigen Qualitdtsverbesserung
leisten konnen. Die Schwerpunkte des Symposiums im Jahre 2008 spiegeln deutlich
den notwendigen Wandel im Qualitdtsbewusstsein aller Beteiligten wider.

Jeweils ca. 400 Q-Verantwortliche u. Fachleute im Gespréch pro Jahr

Auditorensymposium Gipfeltreffen Workshops

* 2003, Diisseldorf * 2003, Stuttgart * 2005, Reifegrad-

* 2004, Magdeburg * 2004, Ingolstadt absicherung

* 2005, Darmstadt * 2005, Stuttgart Technischer Kongress

* 2006, Bonn * 2006, Wolfsburg + 2008 Ludwigsburg

* 2007 Dresden * 2007, Minchen

* 2008, Frankfurt * 2008, Schweinfurt IAA

am Main * 2007, Frankfurt

am Main

« 2009, Bad Homburg 2008, H
. , Hannover

Das VDA QMC Experten Forum auf der IAA Nutzfahrzeuge 2008 in Hannover konnte
deutlich an dem Erfolg aus dem Jahre 2007 ankniipfen, und tber 140 Teilnehmern
von den Herstellern und Zulieferern eine Plattform zur Diskussion aktueller Themen
bieten.

Den Schwerpunkt der Vortragsreihe bildeten vom VDA konsolidierte und optimierte
QM-Methoden und die aktualisierten Regeln der Zertifizierung zu den Automobilstan-
dards ISO/ TS 16949 und VDA 6.x. Ziel dieser Qualitatsstandards ist die Null-Fehler-
produktion mittels Qualitdtsmanagement in der Automobilindustrie.



Qualitats Management Center (QMC)
IAA-Auftritt des VDA QMC

Vortragsinhalte
» VDA QMC Trainingsorganisation « VDA 6.4/ 6.7, Systemaudit fiir Produktions-
» VDA 6, Zertifizierungsvorgaben mittelhersteller
« Zertifizierung nach ISO/TS 16949 * Automotive SPICE®
+ ODX (Quality Data Exchange) * Robuster Produktionsprozess (RPP)
« VDA 4, Q-Methoden « Reifegradabsicherung fiir Neuteile (RGA)

« VDA 5.1 Riickfuhrbare inline-Messtechnik
im Karosseriebau (INTRAC)

Quelle: VDA QMC

Qualitats Management Center (QMC)

Einheiten in Prozent
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Quelle: VDA QMC
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Das 6. Gipfeltreffen aus der Veranstaltungsreihe ,,Qualitdt deutscher Automobile” am
13. und 14. November 2008 in Schweinfurt bei der ZF Sachs AG stand ganz unter dem
Motto ,Erfolg durch nachhaltige Umsetzung*. Uber 200 QM-Verantwortliche diskutier-
ten Uber die Probleme und Erfolgswege in der Automobilindustrie. Die Tagung richtete
traditionell ihren Fokus auf aktuelle Qualitdtsthemen wie die Optimierung von Liefer-
ketten, Robuste Produktionsprozesse, Reifegradabsicherung und Automotive Spice.



Normung

Elektromobilitat - Standardisierung
als Voraussetzung fir den Erfolg

Die Diskussion um den Klimaschutz hat das 6ffentliche Bewusstsein erheblich verén-
dert und die Forderung verstérkt, in allen Sektoren CO, einzusparen. Auch wenn der
Verbrennungsmotor weiterhin das Rickrat der Mobilitat bilden wird, weckt der tech-
nologische Fortschritt bei der Energiespeicherung Hoffnung auf einen zunehmenden
Anteil von elektrisch angetriebenen Fahrzeugen. Wichtige Hindernisse auf dem Weg
der Nutzung der Brennstoffzelle als Antriebsquelle im Fahrzeug wurden in den letzten
Jahren Gberwunden. Mit einer weiter verbesserten Speicherung von gasférmigem
Wasserstoff bei 700 bar im Fahrzeug gelten solche Fahrzeugkonzepte inzwischen als
technisch realisierbar. Noch nicht geldst sind dagegen die Verfligbarkeit von Wasser-
stoff, die nétige Infrastruktur und die Kostenfrage.

Lithium-lonen Batterien kdnnen bei vergleichbaren Volumen und Gewichten grof3ere
Energiemengen speichern und gelten daher derzeit als der groRte Hoffnungstréager fiir
die Realisierung elektrisch angetriebener Fahrzeuge.

Energiedichte
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Lithium lonen
Lithium-lonen (zylindrisch)
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(zylindrisch) (prismatisch)
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Spezifische Energie [Wh/kg]
Quelle: VDA

Neben den Hybridfahrzeugen gelten inzwischen vor allem batterieelektrisch ange-

triebene Fahrzeuge (BEV) als zukunftstréachtige Maglichkeit den CO,-Aussto8 im E-Fahrzeug verlangt Paradigmenwech-
Verkehr signifikant zu senken. Bei allem technologischen Fortschritt wird aber der sel vom Kunden

rein elektrische Antrieb noch auf langere Sicht mit Einschnitten bei den Komfort- und

Leistungsanspriichen verbunden bleiben und einen Paradigmenwechsel vom Kunden

verlangen.

Aufgrund der physikalischen Grenzen, Kraftstoff hat etwa die 4 bis 5 fache Energie-
dichte, ist aus heutiger Sicht ein BEV vorerst nur im Kleinwagensektor vorstellbar.
Sein Einsatz wird sich auf den Kurzstreckenverkehr und im urbanen Umfeld von
Stadten und Ballungsgebieten beschranken. Selbst bei eingeschranktem Platzan-
gebot und Geschwindigkeiten bis maximal 130 km/h wird die Reichweite mit einer
Batterieladung die 200 km Grenze kaum Uberschreiten. Fiir grofRere Fahrzeuge und
fur héhere Reichweiten muss auf Plug-In-Hybridfahrzeuge oder Fahrzeuge mit einem
zusatzlichen Verbrennungsmotor, der als ,Range-Extender” einen Generator antreibt,
zurlickgegriffen werden.
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Die Automobilindustrie arbeitet mit Hochdruck an der Elektrifizierung des Antriebs-
stranges. Als Ergédnzung fur den verbrennungsmotorischen Antrieb und fiir bestimmte
Einsatzbereiche sollen schon bald entsprechende Fahrzeugkonzepte verfiigbar sein. In
zahlreichen Projekten und Feldversuchen werden bereits Erfahrungen im praktischen
Einsatz gesammelt.

1 Charging Plug

2 Service Disconnect

3 Battery

4 Contactor Box

5 High Voltage Harness
6 Control Module

7 Power Electronic Unit
8 Electric Motor

9 Electric Vacuum Pump
10 Gearbox

E-Mobility-Projekte deutscher OEM. Quelle: BMW AG, Daimler AG, Volkswagen AG

Die Fahrzeughersteller nutzen die Erkenntnisse aus den Feldversuchen zur weiteren
Verbesserung der Batterien und zum Erfahrungsgewinn. Ziele der Optimierung sind
neben der Leistungssteigerung, die Erh6hung der Lebensdauer und der Zyklenfestig-
keit und nicht zuletzt die Senkung der Kosten. Gerade die Kostenfrage wird entschei-
dend fiir den Erfolg des elektrischen Antriebes sein. In einer Ubergangsphase bei der
Einfihrung ist daher eine angemessene Forderung durch die 6ffentliche Hand von
elektrisch angetriebenen Fahrzeugen unerldsslich.

Der Erfolg der Elektromobilitdt hdngt auch zu einem nicht geringen Teil von der
Standardisierung ist Voraussetzung fiir Standardisierung ab. Standards sind nicht nur zur Definition einheitlicher Schnittstel-
den Erfolg der Elektromobilitéat len unerlasslich. Sie tragen zur Kostensenkung bei und garantieren Sicherheit und
Zuverlassigkeit im Umgang mit den Elektrofahrzeugen und seinen Komponenten.
Fahrzeughersteller, Zulieferer und die Betreiber von Stromnetzen arbeiten daher mit
Hochdruck an Standards zu den folgenden Schwerpunkten:



+ Schnittstellenstandards fiir Komponenten und Bauteile (z.B. um das Laden von
Elektrofahrzeugen auch léanderiibergreifend zu gewéhrleisten),

+ Sicherheitsstandards fir einen sicheren Umgang mit den héherer Spannungen
und den leistungsstarken Batterien,

* Prifstandards zur Einhaltung der Qualitat und Einhaltung der Anforderungen an
Komponenten und Systeme (Antriebsbatterien, Leistungselektronik, etc.),

+ Standards zur Gebrauchstauglichkeit (z.B. Verbrauchs- und Leistungsmessung),
zur Gewabhrleistung der Vergleichbarkeit untereinander oder konzeptiibergreifend.

Vorrangige Aufgabe ist derzeit die Schaffung eines geeigneten Standards fir die
Ladeschnittstelle. Diese definiert einerseits eine geeignete Steckverbindung, tiber die
der Strom aus dem Netz der Stromanbieter in das Fahrzeug flie3en kann und ande-
rerseits die Datenkommunikation zum Austausch der notwendigen Informationen zum
Strombedarf, zur Steuerung der Ladeleistung und zur Abrechnung.

Die Einflihrung von BEV wird nur gelingen, wenn diese Fahrzeuge auch im 6ffentli-
chen StralRenraum aufgeladen werden kdnnen. Daraus ergeben sich eine Reihe von
Anforderungen, die eine Steckverbindung erfiillen muss. Sie muss leicht und vor allem
sicher zu handhaben sein, darf nicht durch unbefugte Personen getrennt werden
kénnen und muss unter allen klimatischen Bedingungen zuverlassig funktionieren.
SchlieRlich sollte die Steckverbindung zukunftssicher ausgelegt werden, d.h. sie muss
auch ein schnelles Laden mit einer moglichst groRen Leistung ermdglichen und sollte
daruber hinaus in der Lage sein, Daten zu Gbertragen.

Ein Standard fir eine einheitliche Ladeschnittstelle kann nur in Abstimmung zwischen
Fahrzeughersteller, Unternehmen der Zulieferindustrie und den Netzbetreiber definiert
werden. Das bedeutet die Zusammenarbeit zweier unterschiedlicher internationaler
Standardisierungsorganisationen, ndmlich die ISO (International Organization for
Standardization) und IEC (International Electrotechnical Commission). Auf Initiative
des VDA wurde Ende 2008 beschlossen, zwei gemeinsame Arbeitsgruppen von 1SO
und IEC zu griinden. Wahrend die Steckverbindung unter Leitung der IEC standardi-
siert wird, werden die Protokolle und Anwendungsfélle fiir den Datenaustausch in ISO
standardisiert.

Komplexitat des Ladevorganges fir ein BEV

Vehicle ID (VIN)

ECU *’7 BMS —
| HMI &

|
PLC battery card reader
HomePlug charger

battery

smart card ID

smart charge point home

Smart PLC PLC Ethernet

Controller HomePlug HomePlug
PLC
relay
smart personal
meter computer DL meitzn
GPRS,
meter meter |D

WLAN,
ethernet interface

charge point ID

power

Utility

data data
www

Quelle: Daimler AG

Autoindustrie und Energieversorger
entwickeln gemeinsam Standards zum
Laden von E-Fahrzeugen
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VDA unterstiitzt aktiv die nationale und
internationale Standardisierung fir die
Elektromobilitat

Deutsche Normen sind Grundlage fir
internationale Standards zur Ladungs-
sicherung

Mit Unterstiitzung des VDA betreut der Normenausschuss Automobiltechnik neben
den Projekten zur Ladeschnittstelle weitere nationale und internationale Arbeitskreise
in denen Standards fur die Einfllhrung der Elektromobilitdt erarbeitet werden.

So wird derzeit mit der Uberarbeitung der 1ISO 6469 - Elektrische StraRenfahrzeuge

- Spezifikation zur Sicherheit eine Norm geschaffen, die den sicheren Betrieb und
Umgang mit Fahrzeugen, die iber eine elektrische Antriebskomponente verfligen,
gewahrleisten soll. Die alte Ausgabe musste nicht nur technisch iberarbeitet werden,
sie beriicksichtigte auRerdem nur rein elektrisch betriebene Fahrzeuge. Der neue
Standard gilt nun fir alle Formen von elektrischen Antrieben, auch Hybride und
Brennstoffzellen und schafft so Zukunftssicherheit.

Das Projekt ISO 12405 - Priifspezifikation fir Lithium-lonen Batteriesysteme definiert
einheitliche Prufprozeduren, mit deren Hilfe die Eignung von Batteriesystemen fiir den
Einsatz als Antriebsbatterie Gberprift werden kann. Diese Norm bezieht sich sowohl
auf Hybridanwendungen, als auch auf BEV. Die Anforderungen an diese Einsatzgebiete
unterscheiden sich, so dass unterschiedliche Priifablaufe vorgesehen werden mussen.

Mit diesen Standards und weiteren Spezifikationen zur Vergleichbarkeit der Leistungs-
und Verbrauchsdaten von Fahrzeugen mit einer elektrischen Antriebskomponente schafft
die Automobilindustrie wichtige Voraussetzungen fir die Einfiihrung der Elektromobilitat.

Ladungssicherung in Transportern

Nach § 22 der deutschen StraBenverkehrsordnung (StVO) ist die Ladung in einem
Fahrzeug so zu sichern, dass sie selbst bei Vollbremsungen oder plétzlichen
Ausweichbewegungen nicht verrutschen, umfallen, hin- und herrollen, herabfallen
oder vermeidbaren L4rm erzeugen kann. Zu den Voraussetzungen fur eine fach-
gerechte Ladungssicherung in Kastenwagen (N1-Fahrzeuge) gehdren eine stabile
Trenneinrichtung hinter den Sitzen von Fahrer und Beifahrer sowie Zurrpunkte. Die
Trenneinrichtung hélt z. B. beim Bremsen die Ladung zurlick. Zurrpunkte dienen der
Aufnahme von Zurrmitteln zur Ladungssicherung, z. B. von Zurrgurten beim Nieder-
zurren. Dariiber hinaus kann Ladungssicherung auch bei Unféllen die Insassen in
einem Fahrzeug und andere Verkehrsteilnehmer vor der Ladung schitzen.

In Deutschland sind seit 1996 Trenneinrichtungen und Zurrpunkte fiir gewerblich
genutzte Neufahrzeuge, die in den Geltungsbereich der Unfallverhtitungsvorschrift
Fahrzeuge (BGV D29) fallen, verbindlich vorgeschrieben. Als nationale Regel der
Technik gilt die DIN 75410-3 ,Ladungssicherung in Kastenwagen®, welche im

April 1996 erstmals als guiltige Norm veroffentlicht worden war. Anforderungen, die
aus dem Unfallgeschehen und der té&glichen Praxis der Ladungssicherung sowie den
Belastbarkeiten moderner Zurrmittel abgeleitet wurden, fiihrten zu einer Uberarbei-
tung von DIN 75410-3, die im Mai 2004 in Kraft trat.

Um die zwischenzeitlich bewahrten Anforderungen an Trennwénde und Zurrpunkte
auch im internationalen Regelwerk zu verankern, wurde im Januar 2006 bei der ISO
unter deutscher Federfiihrung eine Arbeitsgruppe eingerichtet, zu deren Aufgaben
die Uberfiihrung der nationalen Norm DIN 75410-3 in den internationalen Standard
ISO 27956 gehort.

Trennsysteme

Das Trennsystem muss den Insassenraum (ber die gesamte Breite und Héhe vom
Laderaum trennen. Ergédnzend zu dieser bereits in DIN 75410-3 enthaltenen Anforde-
rung wurden in ISO 27856 in der Praxis vorkommende zuldssige Sonderfélle beriick-
sichtigt. Erstreckt sich der Laderaum in der H6he tiber den Insassenraum hinaus,
reicht es aus, wenn das Trennsystem in der Hohe allein den Insassenraum U(berdeckt.
In Fahrzeugen, die nur mit einem Fahrersitz und nicht mit einem Beifahrersitz ausge-
rustet sind, muss das Trennsystem den Laderaum nicht tiber seine gesamte Breite
abgrenzen. Hierbei muss jedoch die im ISO Standard beschriebene Schutzzone hinter
dem Fahrersitz Giberdeckt werden und die Sitzposition des Fahrers auch gegen von
der Seite eindringende Ladung ausreichend geschuitzt sein.



Zurrpunkte

Nach 1SO 27956 sind (wie nach DIN 75401-3) Zurrpunkte im Laderaum der betref-
fenden Fahrzeuge zwingend vorgeschrieben. Sie kdnnen sich im Boden und/oder in
den Seitenwénden des Laderaums befinden. Zurrpunkte, die den Anforderungen nach
ISO 27956 entsprechen und sich an den Seitenwénden befinden, sollen so nah wie
mdoglich am Laderaumboden angeordnet sein, wobei ein Abstand von 150 mm zum
Laderaumboden nicht tiberschritten werden darf.

In der Praxis kommen heute auch Zurrpunkte in Schienen an den Seitenwéanden

vor, welche deutlich héher angeordnet sind. Dabei handelt es sich um zusétzliche
Zurrpunkte, welche nicht in den Geltungsbereich von DIN 75410-3 / 1ISO 27956 fallen.
Gegebenenfalls kdnnen solche zusétzlichen Zurrpunkte, auch als Elemente eines
weiteren im Fahrzeug eingebauten Systems zur formschliissigen Ladungssicherung,
zukiinftig in einem ergénzten Standard 1SO 27956, beriicksichtigt werden.

Anders als bei schweren Nutzfahrzeugen in Leiterrahmen-Bauweise ist in den
Transportern / Kastenwagen mit selbsttragender Karosserie die zur Aufnahme von
Zurrpunkten relevante Struktur des Fahrzeugs in der Regel weniger steif und massiv
ausgefiihrt. Um Anforderungen an die Umwandlung von kinetischer Energie in Defor-
mationsarbeit der Fahrzeugstruktur bei Unféllen und Crashtests erfiillen zu kénnen,
missen hier bestimmte Zonen, die auch im Laderaum liegen kdnnen, grundsétzlich

in konstruktiv vorgegebener Weise unter der Einwirkungen einer mechanischen Last
deformierbar sein. Somit kénnen die Verankerungen von Zurrpunkten in Kastenwagen
nicht beliebig steif ausgefihrt werden. Andererseits ist aus Sicht der Anwender mit
Nachdruck zu fordern, dass sich die Zurrpunkte bei der Aufbringung von erforder-
lichen Ladungssicherungskraften mit den verfligbaren Zurrmitteln nicht ibermaRig
bleibend verformen. Der Fahrer wiirde sonst unter Umstanden die flr eine ordnungs-
gemaRe Ladungssicherung erforderlichen Kréafte nicht aufbringen, um an seinem
Fahrzeug Beschadigungen im Bereich der Zurrpunktverankerungen zu vermeiden.

Dieser Zielkonflikt und die Abstimmung des Zusammenwirkens von Zurrmitteln und
Zurrpunkten ist bei der Entwicklung des Standards ISO 27956 nochmals eingehend
behandelt worden. Dabei wurde festgestellt, dass hier noch Potenziale einer Harmo-
nisierung der technischen Anforderungen und Ausfiihrungen von Zurrmitteln auf der
einen Seite und Zurrpunkten auf der anderen Seite bestehen. Hierbei miissen nach
Ansicht der ISO-Arbeitsgruppe die Erfahrungen der Verbraucher mehr als bisher von
den Zurrmittelherstellern berticksichtigt werden.

Die geometrische Gestaltung von Zurrpunkten obliegt dem Fahrzeughersteller und
wird nach 1SO 27956 nicht konkret vorgegeben. In ISO 27956 sind lediglich typische
Beispiele der Gestaltung von Zurrpunkten abgebildet. Unabhéngig von der konkret
gewahlten Gestaltung der Zurrpunkte muss ein zylindrischer Priifkdrper durch die
Offnung des Zurrpunktes gefiihrt werden kénnen. Neu ist, dass nach ISO 27956 der
Durchmesser dieses Priifkérpers vom zuldssigen Gesamtgewicht des Fahrzeuges
abhangt, welches hierflr in drei Klassen eingeteilt wurde. Grundgedanke war dabei
einerseits die Funktion des Zurrpunktes, zum Beispiel zur Aufnahme eines Zurrmittel-
Hakens.

Andererseits kdnnte mit einer harmonisierten Gestaltung von Geometrie und Festig-
keit solcher Haken seitens der Zurrmittelhersteller zukinftig die Verwendung der zum
Fahrzeug passenden Zurrmittel vereinfacht werden. Eine weitere Anforderung ist, dass
der innere Durchmesser eines Zurrpunktes nicht zu klein sein darf, da es in der Praxis
auch vorkommt, dass Zurrbander ohne Haken direkt durch den Zurrpunkt gefiihrt
werden. Bei einem zu kleinen Durchmesser des Zurrpunktes kénnten hierbei ungiins-
tige Faltungen eines Gurtbandes entstehen.

Die Belastbarkeit von Zurrpunkten bzw. das Verhalten der Zurrpunkte unter Last

gibt immer wieder Anlass zur Diskussion. Diese Diskussion wurde auch in der ISO-
Arbeitsgruppe umfassend gefiihrt. Dabei kam es vor dem Hintergrund einer inter-
nationalen Normgebung auch auf eine zumindest im Ansatz physikalisch plausible
Nachvollziehbarkeit der nationalen deutschen Erfahrungswerte an. Nach DIN 75410-3
wird die Nennzugkraft eines Zurrpunktes in Abhéangigkeit von der zuldssigen Gesamt-
masse des Fahrzeuges berechnet.

ISO 27956:2009 schreibt Zurrpunkte im
Ladeboden von Transportern vor

Die Verwendung geeigneter Zurrmittel
ist Voraussetzung, damit die Zurrpunkte
im Fahrzeug nicht beschadigt werden
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ISO-Standard beschreibt neues praxi-
sorientiertes Verfahren zur Prifung der
Zurrpunkte

Prinzipiell h&ngt jedoch die Belastung der Zurrpunkte von der Masse der maximal
zuldssigen Fahrzeugbeladung ab. Diese Beladung kann, wie umfangreiche Beispiel-
Berechungen zeigten, bei gleicher zulassiger Gesamtmasse flir verschiedene Fahr-
zeuge erheblich variieren. Deshalb wurden Formeln entwickelt, nach denen sich die
Nennzugkraft eines Zurrpunktes in Abhéngigkeit von der maximalen Fahrzeugbela-
dung berechnen lasst. Auf groReren Fahrzeugen sind in aller Regel mehr Zurrpunkt-
paare auf der Ladefldche vorhanden als auf kleinen Fahrzeugen. Dies gilt auch mit
Bezug der vorhandenen Zurrpunktpaare auf die Masse der maximalen Fahrzeugbe-
ladung. Dem entsprechend wurden in die Formeln unterschiedliche Faktoren fur die
betreffenden Fahrzeuge in Abhéngigkeit von ihrer zuldssigen Gesamtmasse eingefiigt.

Priifung der Zurrpunkte

Es kann davon ausgegangen werden, dass nach den inzwischen vorliegenden mehr-
jahrigen Erfahrungen aus der Praxis die in DIN 75410-3 bzw. &quivalent in ISO 27956
definierten Nennzugkréfte der Zurrpunkte zur Durchfiihrung von MaRnahmen zur
Ladungssicherung ausreichen. Probleme mit vollstdndig ausgerissenen Zurrpunkten
sind kaum bekannt geworden. Jedoch wurde mehrfach tber ,sichtbare” Deforma-
tionen von Zurrpunkten berichtet. Sind solche Deformationen rein elastisch, bilden
sie sich nach Entlastung des Zurrpunktes wieder zurtick und sind damit vollkommen
unkritisch. Plastische, d. h. auch nach der Entlastung des Zurrpunktes bleibende
Deformationen kénnen jedoch kritisch sein. Bei erstmaliger Belastung eines Zurr-
punktes bis zur Nennzugkraft und dariiber hinaus bis zu einer definierten Uberlast
missen solche plastischen Deformationen aus konstruktiven Griinden fir Zurrpunkte
in Transportern toleriert werden. Das entscheidende Kriterium ist somit die Grof3e der
dabei zuléssigen plastischen Deformation des Zurrpunktes. Auch bei nachfolgenden
Belastungen darf sich der Zurrpunkt nicht GbermaRig plastisch deformieren.

Vor diesem Hintergrund hat die ISO-Arbeitsgruppe zur Priifung von Zurrpunkten ein
neues mehrstufiges Verfahren entwickelt, welches sowohl reproduzierbare als auch
eindeutige Messergebnisse der relevanten Verformungen liefern soll. Im Hinblick auf
die Reproduzierbarkeit der Ergebnisse ist es glinstig, wenn die relevanten Deforma-
tions- und Kraftmessungen unter einer bestimmten Vorlast beginnen und danach
unter permanenter Last durchgefiihrt werden. Die Erstausgabe des internationalen
Standards I1SO 27956 ,,Road vehicles - Securing of cargo in delivery vans - Require-
ments and test methods” ist im Friihjahr 2009 veréffentlicht worden.




Vollautomatische Kupplungssysteme
fur Sattelkraftfahrzeuge

Die Fahrzeugtechnik ist eine der Saulen zur Verbesserung der Verkehrssicherheit. Kein
einfaches Unterfangen vor dem Hintergrund steigender technischer und logistischer
Anforderungen und massivem Kostendruck gerade bei Nutzfahrzeugen. Die Kreati-
vitdt und die Anstrengungen der Nutzfahrzeugindustrie zum Thema Sicherheit sind
jedenfalls bemerkenswert und kénnen u.a. immer wieder auf der IAA Nutzfahrzeuge
in Hannover in Augenschein genommen werden. Fahrerassistenzsysteme sind ein
wesentlicher Beitrag zur weiteren Verbesserung der Sicherheit.

In der Hektik des ,Trucker“-Alltagsbetriebes lassen sich Unfélle trotz all dieser
MaRnahmen nie ganz ausschlief3en. Entsprechend intensiv werden daher Systeme fiir
eine noch hohere ,Betriebssicherheit” entwickelt.

Aktuell sind vor allem solche Systeme bekannt, die den Fahrer wéhrend der Fahrt
unterstiitzen. Geringere Beachtung galt bislang potentiellen Fehlerquellen wahrend
des An- und Abkoppelns von Zug- und Anhéngefahrzeugen. Und dies obwohl auch
hier die Folgen erheblich sein kénnen. Vielleicht liegt dies daran, dass es sich oftmals
um Bedienfehler auf Privatgeldnde handelt. Was aber wenn daraus Folgeprobleme auf
offentlichen StralBen resultieren? Dann kann schnell aus einem kleinen Fehler eine
ernsthafte Gefahrensituation entstehen. Solche Dinge sind auch schon erfahrenen
und hoch qualifizierten Fahrern widerfahren. Seien es nur fliichtig durchgefiihrte
Abfahrtskontrollen, nicht abgelassene Stiitzwinden oder eine Unachtsamkeit beim
Kuppeln der Bremsleitungen.

Vereinzelt kommt es auch zu rein technischen Defekten, wie Abrisse der Spiralleitun-
gen beim rangieren. Und nicht zuletzt gibt es eine ganze Reihe von Arbeitsunféllen
die sich wihrend des Umsattelns ereignen kénnen. Beispielsweise beim Ein- und
Aussteigen in das Fahrerhaus, beim teils beschwerlichen Einzwéngen zwischen
Fahrerhaus und Stirnseite des Sattelanh@ngers um die Versorgungsleitungen zu
bedienen oder einfach beim kurbeln der Stiitzwinden. Insbesondere dann, wenn dies
mehrmals téglich zu bewerkstelligen ist. Statistiken zeigen hier erhebliche Quoten auf.
Zudem ist diese Art von Tatigkeiten meist unangenehm und schon unter Normalbe-
dingungen zeitraubend, ganz zu schweigen von erschwerten Bedingungen beispiels-
weise bei ,verspanntem® Zug.

Hersteller von Fahrzeugverbindungen wie Sattelkupplungen oder Anhangerkupplun-
gen nehmen dieses Thema ,von Natur aus” besonders ernst und haben die Sicherheit
und die Anwenderfreundlichkeit dieser Produkte permanent weiterentwickelt. Ein
eindrucksvolles Beispiel ist ein Umsattelsystem, welches auf der IAA 2008 in Hanno-
ver der breiten Offentlichkeit vorgestellt wurde. Es zielt darauf ab, das Umsatteln ohne
jegliches manuelles Eingreifen durch den Fahrer vollautomatisch zu erledigen. Das
System wurde von der internationalen Fachpresse mit dem Trailer Innovationspreis
2009 in der Kategorie Sicherheit ausgezeichnet und fand groRen Anklang in der
gesamten Nutzfahrzeugbranche.

Das System umfasst unter anderem eine Sattelkupplung mit pneumatischer Fernbe-
dienung deren Mechanik durch ein robustes Sensorsystem und einer Sicherheitse-
lektronik Gberwacht wird. Diese Elektronik steuert zudem die elektrisch verfahrbaren
Stlitzwinden und ibernimmt die Kommunikation zum eigenen Fernbedienungsmodul
im Fahrerhaus. Das Modul erméglicht dem Fahrer die Eingabe von Befehlen und
liefert ihm alle notwendigen Informationen Gber den Systemzustand. Fehler wie eine
nicht geschlossene Kupplung oder eine falsche Stliitzwindenhdhe werden angezeigt.
Andere Fehlerquellen wie sie beim manuellen Bedienen der Pneumatikanschliisse
auftreten kénnen oder gar Leitungsabrisse wahrend der Fahrt werden durch das
System konstruktiv ausgeschlossen.

Maglich wird dies durch ein Steckersystem, dessen eine Halfte geschiitzt und
vollstandig gekapselt im Einfahrbereich der Sattelkupplung untergebracht ist. Das
Gegenstiick dazu befindet sich, ebenfalls gekapselt, in einem Tragerkeil der drehbar
gelagert im Bereich des Konigszapfens des Sattelanhdngers montiert wird. Mit einer
einfachen aber ausgekliigelten Mechanik wird durch die Relativbewegung zwischen
Zugmaschine und Sattelanhdnger wahrend des Aufsattelns ein Klappensystem

Das System wird die Betriebs- und
Arbeitssicherheit weiter erhthen

Trailer Innovationspreis 2009
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Die mechanische Verbindung und

die Verbindung der ,Nervenstrange*
zwischen Zugmaschine und Anhénger
(Stromversorgung, Druckluftbremslei-
tungen) erfolgen in einem Rangiervor-

gang

gesteuert das den Stecker freigibt. Im Stecker selbst sind alle Versorgungsstrange, die
bei heutigen Fahrzeugen auf mehrere unterschiedliche Stecker verteilt sind, inklusive
der Druckluft fir die Bremse zusammengefasst. Dariiber hinaus sind dort vier Kontak-
te fir Datenbussysteme untergebracht, sowie einige Reservekontakte fiir zukunft-
weisende Technologien wie ,,Blue-Ray“ oder Videosignale. Auch ein Mixbetrieb mit
Fahrzeugen wird méglich sein, die nicht mit dem System ausgestattet sind. In diesen
Fallen werden die Steckerhalften nach dem Aufsatteln, wieder verschlossen um sie im
Fahrbetrieb zu schiitzen.

Die Kernkomponente des Systems ist das fiir die Signal- und Energielibertragung in
die Kupplung integrierte Steckermodul, das derzeit in den Normungsgruppen der ISO
behandelt wird. In Zusammenarbeit verschiedener Arbeitskreise der ISO (Bremsen,
Pneumatik, Elektrik und andere) entsteht derzeit ein neuer Standard, ISO 13044, der
sich mit der Vollautomatisierung der Sattelkupplung befasst.

Die neu definierte und vereinheitlichte Schnittstelle soll den technischen Standard
der Zukunft darstellen und die Grundlage fiir die allgemeine Bauartzulassung des
Systems auf 6ffentlichen Stral3en bilden. Das Sicherheitsniveau der so ausgestatteten
Fahrzeuge wird erheblich héher sein als heute. Dadurch wird das Arbeiten nicht nur
komfortabler, sondern auch deutlich effizienter werden. Es sind vor allem die poten-
tiellen Anwender, vom Fahrer bis hin zum Fahrzeughersteller, die das Potential des
Systems nach den realen Vorfithrungen am Fahrzeug erkennen und es lieber heute
als morgen einsetzen wiirden. Zumal diese Fahrzeuge aufgrund ihrer Kompatibilitat
zu heutigen Fahrzeugen sich daher voll in vorhandene Fuhrparks einbinden lassen
und somit eine schrittweise Einfiihrung ermdglichen. Eile ist also geboten, um diesen
Standard auf schnellstem Wege zu legitimieren.

Grafische Norm-Symbole

Es gilt inzwischen als selbstversténdlich, dass Anzeige- und Bedienelemente in Kraft-
fahrzeugen mit grafischen Symbolen gekennzeichnet werden, die deren Funktion oder
Wirkung anzeigen. Der weltweite Export und Import von Automobilen und die erheb-
lich gestiegene Zahl von Sicherheits- und Assistenzsystemen in Kraftfahrzeugen hat
die Verbreitung grafischer Symbole forciert. Der groRRe Vorteil grafischer Symbole liegt
darin, dass dem Fahrzeugflihrer wichtige Informationen oder Anweisungen in neutra-
ler, leicht verstandlicher visueller Form, sprachenunabhéngig und auf das Wesentliche
konzentriert Ubermittelt werden kénnen.



Die in Millionen von Kraftfahrzeugen vorzufindenden Symbole sind in einer inter-
nationalen Expertengruppe der ISO (International Standards Organisation) weltweit
abgestimmt und durch den Standard 1SO 2575 &ffentlich verfligbar. ISO 2575 ist ein
Zeichenlexikon mit iber 250 automobilspezifischen Symbolen. Die folgende Ubersicht
zeigt eine Auswahl neuer Symbole aus dem internationalen Standard ISO 2575.

Rose BEmRyD
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CPOD - Seat Presence &
Orientation Detection system

Mehrere Fahrzeughersteller bieten in ihren Fahrzeugen ein optionales Ausstattungs-
paket ,automatische Kindersitzerkennung“ an. Die von diesen Herstellern eingesetzte
Technologie hat zwar die gleiche technische Basis, war aber nicht tatséchlich kompa-
tibel bzgl. der Austauschbarkeit der Kindersitze von Hersteller zu Hersteller. Dartiber
hinaus interessierten sich auch weitere Fahrzeughersteller fiir dieses System. Daher
war die Definition eines Standards wiinschenswert, der dafiir sorgen sollte, dass alle
auf dem Markt befindlichen Systeme und alle zukiinftig in den Markt kommenden
zueinander kompatibel sein sollten. Um dies zu erreichen, arbeitete zunéchst ein
Industriearbeitskreis mit Vertretern verschiedener Fahrzeug- und Kindersitzhersteller
an der Definition eines solchen Standards. Diese Vorarbeiten wurden dann in die
internationale Normung (ISQ) tberfiihrt und eine internationale Expertengruppe
eingerichtet, die unter deutscher Federfiihrung aktiv wurde.

Das CPOD-System (Child Seat Presence & Orientation Detection system) besteht im
Wesentlichen aus zwei Komponenten, die die Radio Frequency ldentification (RFID)-
Technologie nutzen. Der eine Teil befindet sich in Form von einer Sende- und zwei
Empfangsantennen im Beifahrersitz und der andere Teil in Form von zwei passiven
Resonatoren im Kindersitz.

Die Sendeantenne im Fahrzeugsitz erzeugt ein elektromagnetisches Feld, welches die
im Kindersitz befindlichen Resonatoren aktiviert. Als Folge senden die Resonatoren
phasenmodulierte Informationen lber den Kindersitz Typ und ihre eigene Position im
Kindersitz (links od. rechts).

Sind alle relevanten Informationen (ibertragen, tibermittelt die CPOD-Elektronik
mittels eines seriellen Interfaces den Status an das Airbagsteuergerat. Der Status
beinhaltet die folgenden Informationen:

* Anwesenheit eines Kindersitzes,

+ Orientierung des Kindersitzes (in/gegen Fahrtrichtung)
* Kindersitz Identifikation

+ Systemdiagnose

Grafische Symbole: Sprachenunabhan-
gige Botschaften konzentriert auf das

Wesentliche

Internationaler Standard erméglicht
automatische Kindersitzerkennung

fabrikatstibergreifend
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-

Sende- und Empfangsantenne

im Beifahrersitz

passive Resonatoren im Kindersitz
Kindersitz

Beifahrersitz

Elektronikeinheit

Statusanzeige im Fahrzeug
Airbagsteuergerat
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Mit Hilfe der Sensorik kann somit im Airbagsteuergerét eine optimale Anpassung des
Airbag-Ausloseverhaltens fiir den Crashfall erfolgen.

Wesentlicher Bestandteil des bis heute erarbeiteten Entwurfs des 1ISO Standards
22239 ist die Definition von Kompatibilitats-Priifungen far CPOD Kindersitze und
Fahrzeugsitze mit CPOD Funktionalitat. Dartiber hinaus werden auch Empfehlungen
und Anforderungen fiir die Auslegung von Kinder- und Fahrzeugsitzen definiert.
Weitere Schwerpunkte des Standards sind Spezifikationen fiir die im Kindersitz
verbauten Resonatoren sowie die Signalisierung im Fahrzeug und das Labelling von
Kindersitz und Fahrzeug.

Um der Komplexitdt des gesamten Projektes Rechnung zu tragen und die Handhab-
barkeit zu verbessern, wurde der Standard in 3 Teile aufgeteilt. Im Teil 1 werden das
System allgemein sowie die System- und Kompatibilitdtsanforderungen beschrieben.
Teil 2 beschreibt die Resonator-Spezifikationen und Teil 3 schlieBlich die Anforderun-
gen bzgl. Signalisierung und Labelling.

Das komplette Lastenheft wird zuerst als Technical Specification (ISO/TS 22239-1
bis 3) [Vornorm] veroffentlicht, verbunden mit dem klaren Ziel, alle drei Teile zum
vollen Standard weiter zu entwickeln.



Logistik

Gerade im Zuge der finanzmarktbedingten Wirtschaftskrise und deren Auswirkung
auf die Realwirtschaft wird es fiir die Beteiligten der Supply Chain in der Automo-
bilindustrie immer deutlicher, wie wichtig und nitzlich Standardisierung ist. In der
Vergangenheit haben tiberwiegend die Fahrzeughersteller und Zulieferer gemeinsame
Aktivitaten in den Logistikprozessen zum gegenseitigen Nutzen durchgeftihrt. Seit
geraumer Zeit sind aber immer stérker die Logistikdienstleister, Spediteure und IT-Un-
ternehmen in die Optimierungsbestrebungen und Entwicklung von neuen Prozessen
in der Materialversorgung eingebunden. In der modernen Logistik wird mehr als

nur ein Transportmittel benétigt, um Material von A nach B zu bewegen. Durch die
Ausweitung der Méarkte sowohl auf der Beschaffungs- als auch auf der Vertriebsseite,
nimmt die Komplexitét der logistischen Ketten immer weiter zu. Die Integration neuer
Partner, eine wirtschaftliche und nachhaltige Logistik, die Schonung von Ressourcen
sind nach wie vor die Herausforderungen fur alle Beteiligten. Gemeinsam entwi-
ckelte Standards, die unternehmenstibergreifend angewandt werden, sind eine der
Hilfen zur Bewéltigung der derzeit schwierigen Situation. Ein wichtiges Instrument

zur Erarbeitung dieser Standards ist die Gremienarbeit in der Abteilung Logistik des
VDA. Zahlreiche Projekte, initiiert durch die Lenkungsgremien der VDA-Logistikab-
teilung - VDA-Strategiekreis Logistik und VDA-Steuerkreis Logistik - wurden 2008
durchgefiihrt. Diese Gremien, bestehend aus Logistikverantwortlichen der Automo-
bilhersteller und ausgewahlter Zulieferer, sind fiir die Steuerung der Verbandsarbeit

in der Abteilung Logistik verantwortlich. Die Abteilung Logistik des VDA organisiert
zweimal pro Jahr einen Praxistag und einmal den VDA-Logistikkongress. Die stdndige
Mitarbeit des VDA und seiner Mitgliedsunternehmen in européischen und globalen
Gremien und Initiativen zu Logistikthemen wie z.B. bei Odette International ermdglicht
die Entwicklung und Verbreitung von Standards tiber den Wirkungsradius des VDA
hinaus.

VDA-Logistikkongress

Traditionell an jahrlich wechselnden Orten veranstaltete der VDA am 26. und 27.
Februar 2009 den 8. VDA-Logistikkongress in der Eventarena im Olympiapark
Miinchen.

Dank der Unterstlitzung durch die BMW AG, die Webasto AG und ITA konnten den
240 Teilnehmern neben einem interessanten Kongressprogramm eine beeindrucken-
de Abendveranstaltung in der BMW-Welt und Besichtigungen des Forschungs- und
Innovationszentrums der BMW AG sowie bei der Knorr-Bremse AG prasentiert
werden.

Unter dem Kongress-Motto ,,Automobile Logistik verbindet: -Menschen/ - Unterneh-
men/ - Mérkte“ referierten und diskutierten Vertreter der Automobilhersteller Audi
AG, BMW AG, Daimler AG, Ford of Europe, Volkswagen AG, Opel/GM, sowie der
Zulieferer Automotive Lighting Reutlingen GmbH, Benteler Automobiltechnik GmbH,
Robert Bosch GmbH, Hella KGaA Hueck & Co, Conti Temic GmbH zu den verschiede-
nen Themenbldcken.

Neben den VDA-Mitgliedsunternehmen présentierten Fachreferenten die neuesten
Trends und Strategien der Automobillogistik zu den aktuellen Themen:

+ Zukinftige Strategien in der Logistik der Automobilindustrie vor dem Hintergrund
geanderter Anforderungen,

* Flexibilitat in anspruchsvollen Zeiten,

* Neue Herausforderungen und die Antworten der Logistik in der
Automobilindustrie auf sich verandernde Markte,

+ Lieferketten im Einklang mit der Schonung von Ressourcen.

Standards helfen der Logistik in der
Automobilindustrie bei der Bewéltigung
der aktuellen Herausforderungen

Erfolgreiche Jahresveranstaltung fur
die Logistiker in der Automobilindustrie
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VDA-Auszeichnung fliir wegweisende
Konzepte in der Logistik

Die Gewinner von Robert Bosch

mit dem Jurymitglied Tina Rumpelt,
Zeitschrift Automobilproduktion, und
VDA-Geschaftsfiihrer Klaus Braunig
(rechts).

Eroffnet wurde der VDA-Logistikkongress durch die Reden vom VDA-Préasidenten
Matthias Wissmann und Staatsminister Siegfried Schneider, - Leiter der bayerischen
Staatskanzlei. Am zweiten Kongresstag standen nach der Keynote durch den Vorstand
Transport & Logistik der DB Mobility Logistics AG - Herrn Dr. Norbert Bensel -

die Beitrdge zu den Themen: Global Supply Chain Excellence, Vielfalt managen:
Supply Chain Management im globalen Automotive Aftermarket, Automotive Verpa-
ckung heute und in Zukunft unter Berticksichtigung moderner Produktionssysteme,
verdnderter Mérkte und der Verantwortung fiir die Umwelt und die zukiinftigen
Erfolgsfaktoren fur Logistikmitarbeiter in der Automobilindustrie auf dem Programm.
Die Prasentation des Gewinners des VDA-Logistik Awards 2009, eine tschechische
Tochtergesellschaft der Robert Bosch GmbH, sowie die Présentation der ITA/VDA-
Studie ,Irends der IT und Logistik in der Automobil- und Zuliefererindustrie 2009+
bildeten den Abschluss zweier interessanter und erfolgreicher Tage. Wahrend der
gesamten Kongressdauer konnten die Teilnehmer eine Fachausstellung u.a. von
IT-Unternehmen, Logistikdienstleistern und Verpackungsmittelherstellern besuchen.
Im Aufdenbereich vor der Eventarena prasentierten die VDA-Mitgliedsunternehmen
Kdgel, Krone und Schmitz-Cargobull innovative Trailerkonzepte.

VDA-Logistik Award

Zum zweiten Mal hat der Verband der Automobilindustrie im Jahr 2009 seine
Auszeichnung flr innovative Lésungen seiner Mitgliedsunternehmen zu herausra-
genden Verbesserungen in der Automotive Supply Chain vergeben. Am VDA-Logistik
Award kénnen alle VDA-Mitgliedunternehmen samt ihrer involvierten Kooperations-
partner teilnehmen. Eingereicht werden kénnen Projektlésungen, die in Eigenregie
oder/und in Kooperation mit Partnern aus der Automobilindustrie entwickelt und
realisiert wurden. Voraussetzung fur die Teilnahme ist, dass die umgesetzten Projekte
auf innovative Weise zur Verbesserung der eigenen Wettbewerbsféahigkeit beigetragen
haben und somit als Beispiel in der deutschen Automobilindustrie dienen.

Die sechskopfige Jury, die sich aus Vertretern des VDA, der Bundesvereinigung
Logistik e.V. (BVL), sowie aus Logistikexperten der Industrie und Wissenschaft bildet,
entschied lber die eingesandten Konzepte. Hauptbestandteile sind: Beschreibung
der Ausgangssituation, Darstellung der Ziele, Beschreibung des realisierten Konzepts,
Beschreibung der Umsetzung, Evaluierung des Projektergebnisses und das Aufzeigen
der weiteren Vorgehensweise.

Kriterien zur Auszeichnung sind sowohl die visiondre Qualitat des Projektes als auch
sein Innovationsgehalt, Realisierung und Transferierbarkeit von Methoden und Zielen.
2009 wurden wieder sehr interessante Beitrdge zu aktuellen Logistikprozessen von
den VDA-Mitgliedsunternehmen eingereicht. Der diesjahrige Preistrdger des VDA-
Logistik-Awards war eine tschechische Tochtergesellschaft der Robert Bosch GmbH
mit dem Konzept: ,Material Flow Center®. Die Preisvergabe sowie die Présentation des
Siegerkonzeptes erfolgten im Rahmen des 8. VDA-Logistikkongresses am 26. und 27.
Februar 2008 in Miinchen.




Praxisforum Logistik

Die 2006 gestartete Veranstaltungsreihe des ,VDA-Praxisforums Logistik“ fand 2008
seine Fortsetzung. Wie in den Vorjahren wurden im Juni und im November je eine
Veranstaltung in der VDA-Geschéftsstelle in Frankfurt durchgefiihrt. Das Konzept
des VDA-Praxisforums Logistik, ndmlich die Ergebnisprésentation der VDA-Logistik-
Gremien, Anwenderberichte aus den VDA-Mitgliedsunternehmen und Beitrédge der
ITA (Informationstechnologie fiir die Automobilindustrie) hat sich bewéhrt. Zu den
Terminen 2008 nahmen jeweils ca. 50 Teilnehmer aus VDA- und ITA-Mitgliedsunter-
nehmen teil.

Projektverantwortliche, Referenten und VDA-Gremienmitglieder aus den beteiligten
Unternehmen Axway GmbH, Johann Borgers GmbH & Co KG, Robert Bosch GmbH,
Brose GmbH & Co KG, Hella KG aA, PWC, Dun & Bradstreet, Seeburger AG, ITA,
Tompkins Ass. International Ltd. und der Volkswagen AG sowie die Fachreferenten
des VDA berichteten Gber den aktuellen Status und die Ergebnisse der jeweili-

gen Arbeitsgruppen und Projekte. Einer der Themenblécke waren Projekte aus der
Kommunikations- und Informationstechnologie wie:

* PAGES (Papierlose Abrechnungsverfahren auf Grundlage der elektronischen
Signatur),

» UPIK (Unique Partner Identification Key),

* OFTP2 (Odette File Transfer Protocol),

+ Automatisierte Riickmeldung aus dem Verarbeitungsprozess elektronischer
Lieferavise und

+ Security Certificate Exchange.

Durch ITA wurden die Projekte ,,Global Supply Chain Excellence Initiative”, ,RFID Stra-
tegy and Standards” sowie die Umsetzung ,JIT / JIS Belieferungskonzepte” prasen-
tiert. Zu folgenden VDA-Logistikprojekten wurden die Abschlussberichte gehalten:

* Logistische Selbstbewertung nach GMMOGT/LE,
* Programm- und Produktionsplanung,
 Forecast/ VDA-Empfehlung 5009,

* RFID zur Verfolgung von Einzelteilen und Baugruppen in der
Automobilindustrie/VDA-Empfehlung 5510 und die

« Standardisierung von Fahrzeug-Versandinformationen fiir den
RFID-Einsatz/VDA-Empfehlung 5520.

Diese Veranstaltungsreihe wird auch in den kommenden Jahren fortgesetzt.

Neue VDA-Empfehlungen der Abteilung Logistik (veroffentlicht in 2008)

Eines der wichtigsten Ergebnisse der Gremienarbeit im VDA-Logistikreferat sind die
VDA-Empfehlungen. 2008 wurden folgende Dokumente erarbeitet und veréffentlicht:

Umfangreiches Praxiswissen flr
Mitgliedsunternehmen schaffen durch
regelméRige Informationsveranstaltun-
gen

243



244

SICHERHEIT UND TECHNIK

Stabilitat im Materialfluss

Optimierung der Vorhersagegenauig-
keit, Flexibilitdt und Transparenz

VDA-Empfehlung 5010:
Standardbelieferungsformen in der Logistik

Die Unternehmen in der Automobilindustrie werden von einer Vielzahl von Liefe-
ranten beliefert. Uber standardisierte Prozesse und Funktionen werden die Stabilitat
im Materialfluss und die Logistikkosten abgesichert, nachhaltig optimiert sowie ein
einheitliches und ganzheitliches Prozessverstandnis aller Beteiligten erreicht. Um eine
weitgehend standardisierte Auspragung insbesondere von neuen Lieferketten sicher-
zustellen, sollten erprobte Prozesselemente im Sinne von Bausteinen eines Werkzeug-
kastens Verwendung finden.

Die Anwendung unternehmensibergreifender Automotive Standards fihrt in der
Zusammenarbeit von OEM’s, Lieferanten, Dienstleistern und IT-Unternehmen zu
Effizienzsteigerungen, Synergieeffekten und Kostenoptimierungen. Betrachtungs-
umfang fur die Anlieferung aus dem Blickwinkel des Abnehmers ist die letzte
Wertschopfungsstufe, wie z.B. der Lieferanten- oder Industriepark im Rahmen einer
Just-in-Sequence-Belieferung.

VDA-Empfehlung 5009:
Forecast-Qualitatskennzahl

Ziel dieser Empfehlung ist es, eine Kennzahl zur Prognosequalitat zu definieren, mit
deren Hilfe die Ableitung von MaRBnahmen zur Erh6hung der Versorgungssicherheit
und Minimierung der Kosten in den Supply Chains zu unterstiitzen. Konkret sind das
stabilere Prozessketten, verlasslichere Prognosen und Abrufe, weniger Umplanung
und somit weniger Zusatzkosten durch Optimierung der Vorhersagegenauigkeit,
Flexibilitdt und Transparenz. Voraussetzung hierfir ist die Berechnung der Forecast-
qualitat. Im Rahmen bilateraler Kunden-Lieferanten-Vertrage werden Schwankungs-
breiten zwar vielfach vereinbart, es existiert jedoch keine einheitliche Grundlage zur
Berechnung von Kennzahlen fiir die Forecastqualitat. Somit verfolgt diese Empfehlung
insbesondere folgende Ziele: Die Entwicklung einer Formel zur systemgestitzten
Berechnung von Kennzahlen flir Forecastqualitat inkl. Klassifizierung der Stabilitédt
und die Empfehlungen zur Nutzung der Kennzahlen.



VDA-Empfehlung 5510:
RFID: Teile- Baugruppenverfolgung

Diese Empfehlung ist die Weiterentwicklung der VDA 5005 und beschreibt Prozes-

se und Verfahrensweisen zur Vor- und Ruckverfolgbarkeit von Fahrzeugteilen und
Identifizierung der Originalteileidentitdt mit RFID (Radio-Frequency-Identification). Die
Empfehlung untergliedert sich in zwei Teile; einer allgemeingultige Beschreibung der
Prozesse zur Umsetzung der

Vor- und Riickverfolgbarkeit sowie zur Identifikation einer Bauteilausfiihrung.

Mit der vorliegenden unverbindlichen VDA-Empfehlung werden folgende Zielsetzun-
gen verbunden:

+ Standardisierung des Einsatzes von RFID-Komponenten zur Verfolgung von Teilen
und Baugruppen in der Automobilindustrie

* Unterstlitzung beim Plagiatschutz
+ Standardisierung der auf dem Transponder zu speichernden Daten
+ Standardisierung der bei den VDA-Partnern benutzten RFID-Technik

+ Anforderungen an die begleitenden EDI-Nachrichten und Teile/Baugruppen-
Auszeichnungen

VDA-Empfehlung 5520:

RFID in der Fahrzeugdistribution /
SFVR - Standardisierung von
Fahrzeug-Versand-Informationen
fur den RFID-Einsatz

Der VDA initiierte eine gemeinsame Projektgruppe mit Vertretern der Automobilher-
steller, der Automobillogistiker und des AML (Verein fir Automobillogistik im BSL
e.V). Die Projektgruppe erarbeitete eine VDA-Empfehlung mit folgenden Zielsetzungen:

+ Standardisierung des Einsatzes von RFID-Komponenten im Fahrzeugdistributions-
prozess Uber die beteiligten Partner (Hersteller, Logistik-Dienstleister, Handel)

+ Standardisierung des Fahrzeugdistributionslabels

+ Standardisierung der auf dem RFID-Transponder zu speichernden Fahrzeugver-
sandinformationen.

Behélterstandardisierung
und Verpackungsthemen

Das CoC-Verpackung (Center of Competence) befasst sich innerhalb der standigen
Arbeitsgruppen Raderpalette (EWPS - European Wheel Pallet System), Originalteil-
verpackung und VDA-Kleinladungstrager (KLT) mit den aktuellen Problemstellungen
und Anforderungen der Automobilindustrie zu diesen Themen des Verpackungswe-
sens. Gerade die stdndige Aktualisierung der vom VDA entwickelten und zertifizierten
Produkte KLT und EWPS bediirfen einer engen Zusammenarbeit von Automobilindu-
strie, Logistikdienstleistern und Verpackungsherstellern. Neben den Arbeitsgruppen
innerhalb des CoC wurden zu den Themen Grof3ladungstrager aus Kunststoff und
Standardisierung von Einwegverpackung in Seecontainer-Anwendungen spezielle
Projektgruppen weitergeftihrt.

Vor- und Riickverfolgbarkeit von
Fahrzeugteilen mit Hilfe der Radio-
Frequenz-Technik

Standardisierung der RFID-Technik
in der Fahrzeugdistribution

Kontinuierliche Optimierung der
Verpackung fiir die Automobilindustrie
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Erweiterung der Reihe der
VDA-Standard behélter

Optimale Frachtraumnutzung in
interkontinentalen Teile-Versand

VDA-Empfehlung 4520:
GLT aus Kunststoff

Zielsetzung: ,Entwicklung eines vom VDA empfohlenen Standard-Kunststoff-GroRla-
dungstrager-Systems fiir die Automobilindustrie. Dieser soll mit seinen einheitlichen
Schnittstellen und standardisiertem Aufbau eine OEM- und Zuliefereriibergreifende
Verwendung innerhalb eines Standard-Ladungstrager-Pooles ermdglichen.

Die Aktivitaten im Jahr 2008 konzentrierten sich ausschlieflich auf die Verabschie-
dung des Lastenhefts und die anschlieSende technische Umsetzung des Konzepts
einschlief3lich Verpackungsprifungen. Das Projekt selbst ist abgeschlossen und die
VDA-Empfehlung wurde im Februar 2009 veroffentlicht.

Standardisierung - Einwegverpackung
fir Seecontainer-Anwendungen

Das Ziel dieser VDA-Projektgruppe ist die Standardisierung von Einweg-Verpackun-
gen (Abmessung, Konstruktion, Qualitat) bezogen auf die Seecontainer- Abmessun-
gen und deren Anwendungen zum Ubergreifenden Einsatz.

Die MaRreihen, Grundkonstruktionen und Qualitaten sind nach umfangreichen Verpa-
ckungsversuchen in 2008 definiert und festgeschrieben worden. Das Projekt ist bis
auf die Empfehlung abgeschlossen.

AK PLM - Kompetenzen vernetzen,
konsequent vorangehen

Der ,Arbeitskreis Product Lifecycle Management” (AK PLM) versteht sich als effekti-
ves Netzwerk von Herstellern und Zulieferern der Automobilindustrie im Zusammen-
hang von Product Lifecycle Management (PLM). Diesem Anspruch ist der AK PLM
(ehemals AK CAD/CAM) auch im Jahr 2008 gerecht geworden und schrieb seine
Uiber zwanzigjéhrige Erfolgsgeschichte weiter fort.

Ein Garant dafiir ist das Engagement aller Beteiligten und die bewéhrte Arbeits-
methode zur Schaffung und Umsetzung von Empfehlungen zu Vorgehensweisen,
Datenformaten und Systemkonzepten flir das gemeinsame Kooperationsnetzwerk. Die
erfolgreiche Zusammenarbeit mit dem ProSTEP iViP Verein wurde zur Biindelung von
Kompetenzen intensiviert. Der Arbeitskreis hat 2008 folgende Ergebnisse erzielt:

Datenqualitat

Die Arbeitsgruppe hat mit ihren Lésungen entscheidend dazu beigetragen, dass im
Kontext des CAD-Datenaustauschs Verluste und Nacharbeiten deutlich minimiert
wurden. Eine solide Basis stellt die erarbeitete VDA-Empfehlung 4955 dar. Sie bildet
den Kern der international akzeptierten SASIG (Strategic Automotive product data
Standards Industry Group; Mitglied ist u.a. der VDA) Product Data Quality Guideline
(vgl. www.sasig.com) bildet. Die SASIG PDQ Recommendation wurde in ihrer Version
3.0 Uberarbeitet und die 3D-Geometriekriterien mit dem Part 59 des STEP-Standards
(1SO10303-59) harmonisiert. Derzeit wird gepriift, wie diese Ergebnisse in die in der
Entstehung befindliche ISO-Standardserie 8.000 ,Industrial Data Quality” Gberfihrt
werden kénnten. Immer weiter in den Fokus riicken hier die Anforderungen an die
Datenqualitat von vereinfachten Formaten, wie zum Beispiel JT (vgl. Projektgruppe JT).



Datenferniibertragung

Die Arbeitsgruppe Datenferniibertragung (DFU) hat ihre Arbeiten zum Jahresende
2008 erfolgreich abgeschlossen und sorgt zukuinftig fur die Wartung der Ergebnisse.
Mit der Verabschiedung der VDA-Empfehlung 4951 und dem internationalen Engage-
ment bei ENGDAT (elektronischer Lieferschein fiir Engineering-Daten) und ENGPART
(Format zum Online-Austausch von notwendigen Partnerinformationen) hat die
Arbeitsgruppe Meilensteine gesetzt. Basierend auf der VDA-Empfehlung 4951 wurde
ein Leitfaden zum Assembly Datenaustausch fiir CATIA V5 (Standard zur Ubertra-
gung von Zeichnungsdaten) herausgegeben. Dartiber hinaus war die Arbeitsgruppe
Impulsgeber bei der Umsetzung des neuen Odette-Standards OFTP2 (Odette File
Transfer Protocol; Ubertragungsprotokoll zum Austausch von elektronischen Daten,
wird europaweit genutzt). Aktuell steht dort das Thema Informationssicherheit auf der
Agenda. Hierzu kann die Arbeitsgruppe noch wertvolle Beitrage leisten.

Digitale Fabrikplanung

Im Mittelpunkt der Betrachtungen steht das Fabriklayout mit den Baugewerken

und der Foérdertechnik. Als angrenzender CAD-Planungsbereich wurde die Maschi-
nen- und Anlagenkonstruktion, als angrenzende Simulationsplanungsbereiche

die Materialfluss- und Zellsimulation einbezogen. Die Arbeitsgruppe hat dazu ihre
Ergebnisse in Form einer VDA-Empfehlung dokumentiert, die voraussichtlich im
ersten Halbjahr 2009 veréffentlich werden soll. Ziel dieser Empfehlung ist es, einen
schnellen Uberblick tiber Planungssysteme und prinzipielle Mechanismen bei den
Datenaustauschprozessen zu geben. Grundlage der Empfehlung sind entsprechende
Untersuchungen, die bei namhaften OEM durchgefiihrt wurden. Hierbei wurden auch
Visualisierungssysteme betrachtet, die zur Darstellung und Begutachtung der gesam-
ten Planungsdaten dienen.

Anderungsmanagement

Durchlaufzeiten zu verringern und gleichzeitig die Qualitdt zu erhéhen, muss Ziel jedes
Unternehmens sein. Dazu miissen Anderungen zeitnah entsprechend einem definier-
ten Anderungsprozess (ECM - Engineering Change Management) kommuniziert und
umgesetzt werden. Firr diese Anwendung hat die gemeinsame Projektgruppe von VDA
und ProSTEP iViP Verein 2007 die VDA-Empfehlung 4965 veréffentlicht. 2008 wurde
dieses Arbeitsergebnis in einem ersten Schritt auf SASIG-Ebene internationalisiert.
Erweiternd dazu wurde die Veréffentlichung der SASIG ECM (Engineering Change
Management) Empfehlung, V2.0, mit einheitlichem Datenmodell firr alle ECM-Teilpro-
zesse, vorbereitet. Als wichtige Ergebnisabsicherung wurden Implementierungsprojekte
in der Industrie vorbereitet. 2009 soll diese Validierung in produktiven Piloten weiter
vorangetrieben und das Projekt in die Wartungsphase tberfiihrt werden.
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Fahrzeugelektrik

Ziel der Arbeitsgruppe ist die Verbesserung der Bordnetz-Entwicklungsprozesse

und deren Integration in die Gesamtfahrzeugentwicklungsprozesse. Die Mitglieder
verfolgen das Konzept des ,Fahrzeugelektrik-Containers” (Vehicle Electric Container,
VEC), das alle Aspekte der Bordnetzentwicklung umfassen soll. Die Teilumfange des
Fahrzeugelektrik-Containers sind mit der VDA-Empfehlung 4964 Harness Description
List (Kabelbaumliste, KBL), dem ELOG-, dem KOMP- und dem GEO-Modell bereits
veroffentlicht. Zusammen mit dem ECAD Implementor Forum, einer Arbeitsgruppe
des ProSTEP iViP Vereins, stellte die Gruppe Anfang 2009 ihre Ergebnisse und deren
Umsetzung in marktgéngige Anwendungen vor. Dabei stief3 die Arbeitsgruppe bei fast
100 interessierten Industrievertretern auf (iberaus positive Resonanz.

Integration von Simulation und Berechnung in eine PDM-Umgebung

Die VDA / ProSTEP iViP Projektgruppe SimPDM (simuliertes Produktdatenmanage-
ment) hat 2008 ihre Arbeit in ihrer Abschlussveranstaltung mit Giber 50 Teilnehmern
erfolgreich beendet. Mit der erarbeiteten VDA-Empfehlung 4967 und der zugehérigen
Implementierungsrichtlinie steht eine solide Losung zur Integration der Simulation und
Berechnung in eine PDM-Umgebung bereit. Sie ermdglicht, dass in Berechnungs-
und Konstruktionsprozessen gleichermaf3en Daten und Strukturen im PDM- bzw.
Simulationsdatenmanagementsystem gespeichert und verarbeitet werden kénnen.

2009 wird das SimPDM-Nachfolgeprojekt ,Collaborative CAD/CAE Integration (C3I)“
zusammen mit dem ProSTEP iViP Verein initiiert. Das Ziel von C3l ist die Erweiterung
der SimPDM-Ergebnisse um Aspekte der doménen- und unternehmenstibergreifen-
den CAE-Prozesse unter Berticksichtigung existierender Standards und Industriestan-
dards. Ein Schwerpunkt wird dabei die unternehmensibergreifende Zusammenarbeit
im Bereich CAE darstellen.

JT

Unter der Zielsetzung, IT-Kosten zu reduzieren und Prozesse zu vereinfachen, wird
dem Einsatz vereinfachter Datenformate im Produktentstehungsprozess eine grof3e
Bedeutung beigemessen. Das Format, von dessen Einsatz sich die Automobilindustrie
derzeit den groRten Mehrwert verspricht, ist JT. Aufbauend auf den Ergebnissen des
VDA / ProSTEP iViP Projektes Collaborative Product Visualization (VDA-Empfehlung
4966), wurden daher 2008 bereits die Grundlagen fiir weiterfiihrende Aktivitaten
geschaffen, die die Umsetzung in die Praxis qualitativ absichern und beschleunigen.
Zusammen mit dem ProSTEP iViP Verein sollen im so genannten JT Workflow Forum
umfassend Use Cases und Testkriterien spezifiziert werden und, darauf aufbauend, ein
Benchmarking der zur Verfiigung stehenden Prozessoren durchgefiihrt werden.



Kommunikations- und Informationstechnologie

Der Arbeitskreis - Kommunikations- und Informationstechnologie (AK KIT) tagte 2008

reguldr je einmal im Quartal. Auf der Agenda standen Themen aus dem operativen Empfehlungen zur Verbesserung und
Geschéaft zur Sicherstellung des Informationsflusses parallel zu den logistischen Sicherstellung des Informationsflusses
Prozessen im Rahmen des Abrufs und der Lieferung und Vereinnahmung von Produk- in der Logistikkette

tionsmaterial.

Ein Thema des Jahres gilt es ganz besonders hervorzuheben: 30 Jahre VDA-Emp-
fehlungen zum elektronischen Datenaustausch. Es war am 02. Mai 1978, als zum
ersten Mal Lieferabrufdaten auf elektronischem Weg von Volkswagen in Wolfsburg

an Hella in Lippstadt tibertragen wurden. Dieser Schritt bedeutete eine Revolution im
Austausch von einheitlichen Geschéftsdokumenten zwischen Zulieferern und Herstel-
ler in der deutschen Automobilindustrie.

Die Liste der bis heute in diesem Gremium entwickelten verfligbaren Strukturen fiir
den elektronischen Datenaustausch ist lang und umfasst mittlerweile im Bereich

EDI (Electronic Data Interchange) mehr als 50 Empfehlungen fiir den Prozess der
Lieferungen von Produktionsmaterial und einem Set von 10 Empfehlungen fiir den
Prozess der Auslieferung fertiger Fahrzeuge. Der VDA hat von Anfang an den mit EDI
zu erzielenden Wettbewerbsvorteil fiir die deutsche Automobilindustrie erkannt und
die damaligen Aktivitaten aktiv geférdert, so wie er das auch heute noch tut im Sinne
der gezielten Weiterentwicklung von EDI-Nachrichtenstrukturen. Konzepte wie ,Just-
in-Time“ (JIT) und ,Just-in-Sequence” (JIS) sind ohne den Einsatz dieser Technologie
undenkbar. Dieses Jahr standen folgende Themen auf der Agenda des Arbeitskreises:

Verfahrenskonzept flr papierlose

Abrechnungsverfahren

Das gemeinsame Projekt vom AK KIT und der Arbeitsgruppe ,Abrechnungsverfah-

ren“ wurde im Frihjahr 2008 wie geplant abgeschlossen. Ziel des Projektes war die Empfehlungen zur fachlichen und tech-
Erarbeitung einer Empfehlung zur fachlichen und technischen Abwicklung von elek- nischen Abwicklung von elektronischen
tronischen Abrechnungsverfahren in Deutschland unter Berlicksichtigung bekannter Abrechnungsverfahren

europaischer Anforderungen. Dies bezieht sich auf das Signaturverfahren (Prozess
und Technik), den rechtlichen Rahmenbedingungen sowie die Prifung vorhandener
VDA- und globaler Empfehlungen zur elektronischen Ubertragung von Rechnungs-
und Gutschriftanzeigedaten. Die rechtlichen und steuerrechtlichen Vorschriften sowie
die Signatur- und EDI-technischen Verfahren wurden berticksichtigt und finden sich
in der VDA-Empfehlung 4938 wieder. Nach Projektende wurden die Ergebnisse inter-
essierten IT-Unternehmen und -Dienstleister prasentiert.
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Elektronische Korrekturmeldungen auf
fehlerhafte EIDI-Lieferschein-Daten

Vereinheitlichung der verschiedenen
Transportavisierungen

Zusammenarbeit auf
europdischer Ebene

Automatisierte Rickmeldung auf Lieferavise

Dieses durch deutsche Zulieferer initiierte Projekt beschéftigte sich mit Korrekturmel-
dungen, die der Empfanger von fehlerhaften, elektronisch tbertragenen Lieferschein-
daten auf elektronischem Wege an den Sender zuriickschickt. Im bisherigen Prozess
werden Fehler in den Lieferscheindaten auf den unterschiedlichsten Wegen kommu-
niziert: Fax, Mail, Telefon und Portallésungen. In der Regel fehlt aber ein automatisier-
ter Workflow. Fehler werden z.B. falsch interpretiert oder landen nicht beim richtigen
Ansprechpartner.

2008 wurden dazu die Prozessbeschreibung und eine Liste der Riickmeldungen
erarbeitet. Der Prozess EDIFACT CONTRL bestéatigt dem Empfénger automatisch, dass
die Lieferscheindaten beim Empfanger angekommen sind. Und der Kunde ibermittelt
mit der EDIFACT-Nachricht APERAK dem Lieferanten das Ergebnis der Priifungen der
Lieferscheindaten.

Die Lésung umfasst unter anderem die Implementierungsmdoglichkeit von Workflow-
Funktionalitdten durch Kategorisierung und dadurch optimierte Verantwortungs-
zuweisung / Verbesserung der Transparenz sowie standardisierte Fehlermeldung
und -kategorisierung innerhalb der Branche. Auferdem werden individuell erstellte
Dokumente durch standardisierte, automatisch zu verarbeitende Nachrichten ersetzt.
Die VDA-Empfehlung hat die Nummer 4937.

Odette File Transfer Protokoll Version 2 -
Leitfaden zur Einfihrung

Die Erstellung des Leitfadens hatte sich verzégert, weil noch Tests abgearbeitet
werden mussten. Er ist jetzt wieder in Arbeit und wird im 2. Quartal 2009 verdffentlicht
werden.

Standardisierte Transportavisierung

Das Projekt wurde gemeinsam vom AK KIT und der SCM (Supply Chain
Management)-Gruppe Aftermarket getragen. Ziel war eine Vereinheitlichung der
verschiedenen, existierenden Dokumente und Softwareldsungen fir die Anmeldung
versandfertiger Waren an Speditionen und Kunden in elektronischer und schriftlicher
Form. Das Projekt ,Standardisierte Transportavisierung” wurde erfolgreich abge-
schlossen. Die Empfehlung wird unter dem Code 4933 Mltte des 2. Quartals 2009
veroffentlicht werden. Derzeit wird noch flr die Unternehmen, die nicht EDI-f&hig
sind, ein standardisiertes Formular entwickelt.

Die neue Software, die auf Basis des erneuerten UPIK (Unique Partner Identification
Key)-Vertrages entwickelt wurde, kam 2008 erfolgreich zum Einsatz.

Odette (Organisation for Data Exchange
by Tele Transmission in Europe)

Auf Odette-Ebene arbeiteten Vertreter des AK KIT und aus VDA-Projekten in den
Projekten zu RFID und Forecast mit. Die VDA-Empfehlung zu Forecast-Quality wurde
auch als Odette-Empfehlung veréffentlicht (VDA 5009 bzw. Forecast Accuracy
Measurement V1).



ITA - Beratung und IT fir die Automobilindustrie

Die Informationstechnologie hat sich zunehmend als wichtiger Erfolgsfaktor der
Wertschépfungsorientierung in Entwicklung, Produktion, Logistik, Vertrieb sowie beim
Service von Automobilen etabliert. Sie schafft in erheblichem Mafe Wettbewerbs-
vorteile. ITA, ein Zusammenschluss von Beratungs- und IT- Unternehmen, unterstiitzt
seit 2.000 in partnerschaftlicher Zusammenarbeit mit dem VDA die Automobilindus-
trie dabei, innovative Geschéftsmodelle und Losungen zu entwickeln, Effizienz- und
Produktivitatsvorteile zu erzielen sowie bestehende Prozesse zu verbessern und zu
standardisieren. ITA hat sich zu einem wichtigen Kommunikationspartner der Automo-
bilindustrie entwickelt und tragt zur erfolgreichen Zukunftsausrichtung und Wettbe-
werbsféhigkeit dieser Branche bei.

Zum zweiten Mal hat die ITA im Rahmen der 62. IAA Nutzfahrzeuge einen ITA
Kongress unter dem Motto ,,Global Supply Chain Excellence” mit groRem Erfolg
durchgefiihrt. Die Teilnehmerzahlen tbertrafen die Erwartungen. Die Teilnehmer von
OEMs, Zulieferern, dem VDA, und ITA-Mitgliedsunternehmen gaben ein sehr positives
Feedback fir die hervorragend organisierte Veranstaltung und die interessanten
Vortrage.

2008 unterstiitze ITA den VDA beim 8. VDA Logistikkongress als Sponsor und Veran-
stalter. Wie bereits in den vorhergehenden Jahren war ITA auch mit einem eigenen
Ausstellungsstand und ITA-Referenten in einer Vortragssequenz vertreten. Bei diesen
Aktivitdten konnten die Teilnehmer erfolgreich die Moglichkeiten des Erfahrungsaus-
tauschs mit den Partnern aus der Automobilindustrie, Verbanden, ITA Mitgliedsunter-
nehmen und Logistikdienstleistern nutzen.

2008 haben der VDA und die ITA beschlossen, die im Jahr 2006 durchgeflihrte
gemeinsame Studie zu Trends in der Logistik und IT in der Automobil- und Automo-
bilzulieferindustrie erneut aufzulegen und 2009 zu publizieren. Fir eine Trendbeob-
achtung soll dieses zukiinftig im 2-jahrigen Zyklus stattfinden. Die Studie kann seit
Mai 2009 Uber die Abteilung Logistik des VDA oder online tber http://de.ita-int.org
bezogen werden.

Vor dem Hintergrund mit innovativen Ansétzen aktuelle Themenfelder zu diskutieren
und zukinftige Projekte festzulegen, haben die ITA und der VDA einen strategischen
Projektworkshop durchgeftihrt, bei dem folgende Projektthemen herausgearbeitet
wurden:

* RFID Strategie

* Logistics Collaboration in Emerging Markets

* Innovative Collaborationsmodelle OEM-Tier1

» Business Prozesse und IT-Strategie fur ,low cost products®.

Diese innovativen Projekte werden in enger Zusammenarbeit mit der Automobilindu-
strie durchgeflihrt. Darliber hinaus unterstiitzt die ITA im Arbeitskreis KIT durch die
Mitwirkung bei der Diskussion von Themen und Projekten.

Weitere Informationen zur ITA erhalten Sie auf der Website www.ita-int.org oder
beim Chairman:

Darius Zand

Chairman ITA

Tompkins International
An der Trift 3

D-30559 Hannover

Tel. +49.511.5295-125
Mobil +49.173.3074429
dzand@tompkinsinc.com

IT-Wissen fiir die Automobilindustrie
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HISTORISCHE FAHRZEUGE

Automobilindustrie verstarkt
Engagement der Traditionsarbeit

Anzahl der Oldtimer in den vergange-
nen Jahren stetig gestiegen

Ungebrochener Trend zum Oldtimer

Die grof3e Bedeutung und Wertschatzung die Automobile in Deutschland erfahren,
spiegelt sich in dem seit Jahren zunehmenden Interesse an historischen Fahrzeugen
wieder. Die Anzahl der beim Kraftfahrt-Bundesamt registrierten Fahrzeuge, deren
Mindestalter 30 Jahre und mehr ist und die damit die wichtigste Voraussetzung zur
Erlangung des gesetzlichen Oldtimerstatus aufweisen, ist in den vergangenen zehn
Jahren um 155 Prozent gestiegen.

Auch kinftig ist ein Gberproportionales Wachstum der Bestdnde an élteren Fahrzeu-
gen zu erwarten.

Das vom Gesetzgeber zum Schutz des automobilen Kulturguts seit 1997 vergebe-

ne Oldtimerkennzeichen (auch H-Kennzeichen genannt) hat eine grof3e Akzeptanz
gefunden und wird fiir Gber die Hélfte aller in Deutschland zugelassenen Fahrzeuge
alter als 30 Jahre beantragt. Das H-Kennzeichen wird erteilt, wenn sich ein Fahrzeug
neben dem Mindestalter in einem weitestgehend originalen, technisch einwandfreien
Zustand befindet und damit ,,.zur Pflege des Kfz-technischen Kulturgutes” beitrégt.

Der Anteil der aktuellen deutschen Hersteller am Gesamtvolumen von Personenkraft-
wagen, die vor 1980 gebaut wurden, betrégt 65 Prozent.

Der Pflege und dem Erhalt historischer Fahrzeuge haben sich die Oldtimerclubs
gewidmet. Seitdem in den sechziger Jahren die ersten automobilen Veteranen-
clubs gegriindet wurden, haben heute die Besitzer von historischen Fahrzeugen die
Maglichkeit, sich den fiir die jeweiligen Bedlrfnisse am besten geeigneten Club

Entwicklung des Fahrzeugbestands &lter als 30 Jahre Prognose Pkw-Bestand
in Einheiten in Einheiten
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auszusuchen. Alleine das Clubverzeichnis der Zeitschrift ,,Oldtimer Markt” nennt

fast 1.000 Orts-, Marken-, Oldtimer- oder Youngtimer-Clubs. Der ADAC schétzt ihre
Gesamtzahl auf anndhernd 3.000. Viele der Markenclubs werden von ,ihren* Herstel-
lern als Markenbotschafter ideell und finanziell unterstiitzt.

In Deutschland existieren 220 Kraftfahrzeugmuseen. Mit den ca. 20.000 dort ausge-
stellten Exponaten gilt Deutschland in diesem Gebiet als Weltmeister. Das liegt
sicherlich an dem groRen Interesse, welches eine breite Offentlichkeit diesem Thema
entgegenbringt, und an der umfangreichen Historie der deutschen Automobilindustrie
mit insgesamt fast 500 unterschiedlichen Marken.

Auch die zahllosen Oldtimerveranstaltungen leisten einen wesentlichen Beitrag zum
Freizeitangebot. Interessierte haben nahezu an jedem Wochenende die Mdglichkeit,
Ausstellungen, Rallyes, Messen oder Auktionen zu besuchen.

Anteil deutscher Hersteller an Gesamt

in Prozent

Alllldl BMW
5
Gesamt Rest Daimler
36 16
Ford

3

Opel

11

Porsche
3
Volkswagen

24

Quelle: KBA
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Sicherstellung des problemlosen
Betreibens historischer Fahrzeuge auf
offentlichen StraRen

Versorgung von Oldtimern mit Origi-
nalteilen zur Erhaltung der Fahrzeug-
sicherheit groRe Herausforderung flir
Hersteller und Zulieferer

Der VDA setzt sich fur die
Interessen der Oldtimer ein

Anfang 2007 hat das im VDA neu geschaffene Referat ,Historische Fahrzeuge*

seine Tatigkeit als Interessenvertreter der Automobilindustrie zu allen Themen der
Traditionsarbeit aufgenommen. Gleichzeitig wurde ein Ausschuss ins Leben gerufen,
in dem alle Automobilhersteller sowie als Reprasentanten der Zulieferindustrie die
Robert Bosch AG und ZF Friedrichshafen vertreten sind. Das gemeinsame Ziel ist die
~Forderung entsprechender Rahmenbedingungen in Form von Regelungen, Gesetzen
und Vereinbarungen, die das problemlose Betreiben aller historischen Fahrzeuge auf
offentlichen StraRen jederzeit ermdglichen bzw. erleichtern” Damit soll sichergestellt
werden, dass Oldtimer auch kinftig nicht nur in Museen zu besichtigen sind, sondern
ihrer urspriinglichen Bestimmung gerecht im Fahrbetrieb bewegt werden kénnen.
Den Fahrzeugherstellern ist es ein wichtiges Anliegen, den Originalzustand der Fahr-
zeuge weitestgehend zu erhalten und daflir Sorge zu tragen, dass bei allen Reparatur-
und Restaurierungsarbeiten der Zustand des Originals - wie es das jeweilige Werk
verlassen hat - als Vorbild dient.

Eine wesentliche Aufgabe des VDA ist dass die Oldtimer auch unter verdnderten
Rahmenbedingungen ihre Daseinsberechtigung beibehalten. Die stdndige technische
Weiterentwicklung gerade in Bezug auf Umwelt und Sicherheit bergen die Gefahr,
dass diese Fahrzeuge immer mehr als Exoten oder gar als Risiko im &ffentlichen
StraRenverkehr angesehen werden. Im Zuge der aktuellen Gesetzgebung wird es
immer haufiger notwendig, Ausnahmeregelungen fir &ltere Fahrzeuge einzufiihren
Die unterschiedlichen Behdérden haben den Oldtimer nicht im Fokus ihrer Gesetzge-
bung, treffen ihn aber unter Umsténden in seiner Existenz. Innerhalb der EU kommt
erschwerend hinzu, dass es keine einheitliche Definition fiir historische Fahrzeuge
gibt. Eine Bestandsaufnahme in den EU-Mitgliedstaaten hat gezeigt, dass es erhebli-
che Abweichungen in den gesetzlichen Rahmenbedingungen fiir historische Fahrzeu-
ge hinsichtlich Mindestalter, Kennzeichnungsverordnung, technischer Uberwachung
und Besteuerung gibt. Um jedoch bei der kiinftigen Gesetzgebung innerhalb der EU
bereits bei der Richtlinienformulierung die Belange von Oldtimern beriicksichtigen

zu kénnen, wird von der deutschen Automobilindustrie eine einheitliche Definition
angestrebt. Hierzu gibt es ein gemeinsames Verstandnis und abgestimmtes Vorgehen
mit dem Weltverband flr historische Fahrzeuge FIVA sowie dem ADAC als deutschem
FIVA-Représentanten.

Traditionspflege innerhalb
der Automobilindustrie

Die deutsche Automobilindustrie setzt sich stark fiir die Belange der Oldtimer ein.
Bereits seit einigen Jahren werden die Aktivititen zur Versorgung dieser teils sehr
seltenen Fahrzeuge mit Ersatzteilen ausgeweitet. So ist es das Bestreben der Herstel-
ler, gemeinsam mit den Zulieferern geeignete Wege zu finden, entweder tber den
Weg einer Langzeitbevorratung oder (iber gleichwertige Nachfertigungen die Versor-
gung der wichtigsten Fahrzeugbaureihen zu sichern.

Besonders der Erhalt der Fahrzeugsicherheit ist eine vordringliche Aufgabe. Aber
auch die Fertigung von Teilen, deren Herstellung sehr komplex ist und deswegen
durch Lieferanten des freien Marktes nicht vorgenommen werden kann, steht im
Fokus der Aktivitaten.

Zu den bisher bekannten Schwerpunkten in der Teilefertigung fir Oldtimer wie
Gesenkschmiede-, Blechform- oder Gussteile stellen in den letzten Jahren verstarkt
die Versorgung der jiingeren Fahrzeuge mit Elektronik- und Kunststoffformteilen
grof3e Herausforderungen an die Traditionsbereiche. So werden z. B. die seit den 70er
Jahren verstéarkt verwendeten Motorsteuergerate von einzelnen Herstellern entweder
als Neuteil geliefert oder aber im Einzelfall fachgerecht instandgesetzt.
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Damit beweist die deutsche Automobilindustrie, dass sie Willens und in der Lage ist,
die von vielen Enthusiasten beflirchtete Liicke in der Versorgung jingerer Oldtimer
nicht entstehen zu lassen.

Um die stetig wachsende Anzahl von Young- und Oldtimern auch technisch betreuen
zu koénnen, setzt sich der VDA flr die Schaffung entsprechender Voraussetzungen ein.
In einer gemeinsam mit dem Zentralverband des deutschen Kraftfahrzeuggewerbes
(ZDK) ausgearbeiteten Strategie wurde vorgeschlagen, wie vor allem eine Nach-
wuchsférderung fir das technische Gewerbe angestofden werden kann.

Der ZDK hat dazu in Abstimmung mit den zusténdigen Gremien einen Vorschlag fiir
eine neue Verordnung erstellt, so dass voraussichtlich ab 2010 ein entsprechender
Ausbildungsberuf angeboten werden kann. Auch die Qualifizierung der Fachwerk-
stétten soll gefordert werden, um dem steigenden Qualitatsbewusstsein der Kunden
entgegenzukommen. Neben der Einrichtung von entsprechenden Ausbildungsstétten
zur Aus- und Weiterbildung, von denen in einem ersten Schritt in Deutschland drei
aufgebaut werden sollen, ist auch das Angebot zur Erwerbung eines Glitesiegels flr
qualifizierte Oldtimerbetriebe Bestandteil dieser Strategie. Die Zertifizierung wird ab
2009 angeboten.

Auch 2008 bildeten die automobilen Raritdten der unterschiedlichen Werkssamm-
lungen das Riickgrat fiir viele Oldtimerveranstaltungen. So beteiligten sich die im
Ausschuss Historische Fahrzeuge vereinten Unternehmen an mehr als 50 hochkaréa-
tigen Events von ,, A" wie ,,ADAC Rallye Hessen - Thiiringen* bis ,,Z* wie ,,ZF Sachs
Franken Classic“. Hunderttausende von Zuschauern entlang der Strecken erlebten so
diese rollenden Museen.

Auf der Techno Classic in Essen, der weltgréfSten Indoor-Messe fiir historische
Fahrzeuge, konnten sich Giber 165.000 Besucher auf den Stdnden der deutschen
Automobilindustrie Gber die unterschiedlichen Dienstleistungen rund um Oldtimer
informieren. 1.000 Journalisten berichteten von dieser Show, die auf einer Flache von
110.000 m2 1.000 Ausstellern Platz bot. Auch der erneute Besucherrekord beweist,
dass der Trend zum Thema ungebrochen ist.
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Traditionsarbeit hat in der deutschen
Automobilindustrie auf breiter Ebene
Einzug gehalten

Das die Tradition fir die deutschen Automobilhersteller einen besonderen Stellenwert
hat, beweisen schlieBlich die groRartigen Museen, die in den vergangenen Jahren
entstanden sind. 2008 wurden zwei weitere Museumsneu- bzw. umbauten fertig
gestellt, die als Meilensteine in der Architekturgeschichte und der Museumsgestal-
tung betrachtet werden kénnen. Bei BMW in Miinchen wurde unter Einbeziehung des
bisherigen Museums-Rundbaus die Ausstellungsflache auf 5.000 m2 erweitert, auf
dem nun ca. 120 Exponate in Dauer- und Wechselausstellungen présentiert werden.

In Stuttgart-Zuffenhausen schuf Porsche mit einem monolithischen, fast schweben-
den Bauwerk in unmittelbarer Ndhe zum Produktionswerk ein einmaliges Baudenk-
mal, welches das neue Fahrzeugmuseum beheimatet. Das Ausstellungskonzept sieht
immer wieder neu arrangierte Objektkombinationen auf der fiir 80 Fahrzeuge konzi-
pierten Ausstellungsflache vor. In dem 24.000 m2 grofRen Museumsgebaude finden
auch das Porsche-Archiv und eine Spezialwerkstatt fir historische Fahrzeuge Platz.

Zusammen mit der Autostadt in Wolfsburg, dem Museum Mobile von Audi und dem
Mercedes-Benz Museum in Stuttgart symbolisieren diese einzigartigen Automobil-
Paléste die abwechslungsreiche Vergangenheit, die erfolgreiche Gegenwart und die
vielversprechende Zukunft der deutschen Automobilindustrie.

Historische Nutzfahrzeuge
auf der IAA in Hannover

Die 62. IAA Nutzfahrzeuge in Hannover, die gréfste Nutzfahrzeug-Messe der Welt,
bereitete den Fans von historischen Fahrzeugen eine besondere Uberraschung. Auf
12.000 m? prasentierten sich 120 Nutzfahrzeug-Veteranen, vom Transporter tiber
Lastwagen mit Hangern bis hin zu Omnibussen. Der Stand wurde von der Nutzfahr-
zeug-Veteranengemeinschaft mit Unterstiitzung der deutschen Automobilindustrie
organisiert. Anndhernd 120.000 Besucher besuchten die Halle 21 und liberzeugten
sich davon, dass die Restaurierungsqualitét dieser Oldtimer-Exoten auf einem hohen
Niveau ist und keinen Vergleich zu den Personenwagen scheuen muss.
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IAA: INTERNATIONALE AUTOMOBIL-AUSSTELLUNG

Die IAA

Weitere Informationen zur IAA Nutz-
fahrzeuge gibt es im Internet unter
www.iaa.de

62. IAA Nutzfahrzeuge setzte neue Rekordmarken

Vom 25. September bis 02. Oktober 2008 fand - praktisch noch unberihrt von den
Folgen der Finanzkrise - die 62. Internationale Automobil-Ausstellung fir Nutzfahr-
zeuge unter dem Motto ,Nutzfahrzeuge: Fir alle unterwegs” in Hannover statt.

»Mit fast 300.000 Gasten aus 110 Landern hat diese IAA alle bisherigen IAA Nutzfahr-
zeuge Ubertroffen. Diese IAA hatte mehr Aussteller, mehr Weltpremieren und mehr
Flache als jede andere zuvor®, betonte VDA-Prasident Matthias Wissmann. Diese I1AA
war auch die bislang internationalste: Unternehmen aus 48 L&ndern présentierten ihre
Produkte, Innovationen und neuesten Technologien. Von den 2.084 Ausstellern kamen
1.188 aus dem Ausland, 52 Prozent mehr als vor zwei Jahren. Insgesamt wurden 258
Weltpremieren vorgestellt.

Besonders erfreulich war die starke Prédsenz der Zulieferindustrie, die mit 1.200
Ausstellern so stark vertreten war wie noch nie. Neben groRen Konzernen prasentier-
ten sich viele mittelstédndische Unternehmen aus den In- und Ausland. So dient die
IAA Nutzfahrzeuge in zunehmenden MafRe als Schauplatz internationaler Kontakte flr
Unternehmen aller Gréfenordnungen und darf zu Recht als wichtigste Leitmesse fiir
Transport, Mobilitat und Logistik bezeichnet werden. Hierzu leisten auch die iber 130
Veranstaltungen (allein 20 Fachveranstaltungen) und Diskussionsforen mit insgesamt
3.500 internationalen Gésten einen entscheidenden Beitrag. Eine besondere Rolle
spielten auch die Landerveranstaltungen zu Indien, Russland und der Tiirkei, die sich
grof3er Beliebtheit erfreuten und eine grofse Resonanz hatten.

Die IAA Nutzfahrzeuge in Zahlen: 2.084 Aussteller (plus 34 Prozent) belegten eine
Ausstellungsflache von insgesamt 275.000 Quadratmetern (brutto). 1.188 Aussteller
( plus 57 Prozent) kamen aus dem Ausland. Der Fachbesucheranteil lag mit 268.400
Besuchern bei 90 Prozent. Insgesamt kamen 298.200 Besucher nach Hannover (plus
12 Prozent). Auch das Medienecho war enorm. Insgesamt wurden 2.300 Journalisten
aus 54 Landern akkreditiert.

Zentrales Thema der IAA Nutzfahrzeuge waren die ,Innovationen“ und im besonde-
ren MaRe Innovationen in der Umwelttechnologie. Die Nutzfahrzeugindustrie zeigte
einmal mehr, dass sie alternative, umweltschonende und effiziente Technologien zu
bieten hat. Im Mittelpunkt standen die Entwicklungen fiir eine Nachhaltigkeit im
Verkehr und Klimaschutz. Bei Herstellern und Zulieferern, bei Lkw, Transportern und
Bussen und auch bei den Herstellern von Anhéngern und Aufbauten ging es um Stei-
gerung der Transporteffizienz und um die Reduzierung des Kraftstoffverbrauchs. Einen
,Uberblick tiber die Neuheiten zu erhalten” war auch fiir die meisten Fachbesucher
der wichtigste Grund fiir den Messebesuch.

Die Aussteller zeigten sich mit dem Verlauf der Messe sehr zufrieden, zahlreiche
Auftrage seien vergeben worden und so ist es nicht verwunderlich, dass man auch in
zwei Jahren wieder zur dann 63. IAA Nutzfahrzeuge (23. September bis 30. Septem-
ber 2010) in Hannover vertreten sein will. Sonderschauen, zahlreiche Vorfiihrungen,
Probefahrten und die Oldtimershow rundeten das Programm ab.



4

7y

Neue Technologien im Zeichen des
Umweltschutzes und der Effizienz es im Internet unter www.iaa.de

Weitere Informationen zur IAA Pkw gibt

Vom 17. September bis 27. September 2009 &ffnet die 63. IAA Pkw in Frankfurt wieder
ihre Pforten. Die Vorbereitungen auf die weltweit wichtigste Mobilitdtsmesse laufen
auf Hochtouren. Alle wichtigen Automobilhersteller werden wieder présent sein, BMW
wird erstmals in der neuen Halle 11 auf gréRerer Fldche seine Produkte prasentieren.
Nachdem fast eine Million Besucher bei der letzten IAA Pkw 2007 zu Gast waren,

wird vom Verband der Automobilindustrie (VDA) als Veranstalter auch in diesem Jahr
wieder ein groRer Besucherandrang erwartet.

Die diesjahrige 63.1AA Pkw steht unter dem Motto ,Erleben, was bewegt®“. Konnten
die Besucher 2007 noch ,Sehen, was morgen bewegt”, kbnnen sie sich 2009 davon
Gberzeugen, was alles erreicht wurde und dieses Jahr in Serienreife présentiert wird.
Und gleichzeitig werden sie sehen, was die automobile Zukunft bewegt. Als Ergebnis
der enormen Anstrengungen in Forschung und Entwicklung werden unsere Firmen
moderne und sicherheitsoptimierte Produkte prasentieren, hier vor allem die neuesten
Umwelt- und Antriebstechnologien.

In einem schwierigem konjunkturellem Jahr 2009 bietet die IAA eine Chance offen-
siv mit der gesamtwirtschaftlichen Lage umzugehen, die die Automobilindustrie in
besonderer Weise trifft. Die IAA wird die internationale Plattform sein, auf der die
Unternehmen zeigen, mit welchen Innovationen sie die Zukunft des Automobils
gestalten werden. Die IAA Pkw war schon immer eine Leistungsschau der Superlative
und wird diesem Ruf auch in schwierigen Zeiten gerecht werden. ,Denn nach wie vor
gibt es kein Produkt, das die Menschen mehr bewegt, das mehr Emotionen weckt als
das Automobil®, so Prasident Wissmann.

So ist es erfreulich, dass alle wichtigen nationalen wie internationalen Automobilher-
steller wieder ihren Weg nach Frankfurt finden. Auch zahlreiche Zulieferer werden
ihre Innovationen der Presse, den Fach- und Privatbesuchern vorstellen.

Die IAA Pkw 2007 présentierte sich mit eindrucksvollen Zahlen: 1.081 Aussteller
aus 41 Landern stellten auf einer Gesamtflache von Gber 225.000 gm ihre neuesten
Produkte aus. 15.000 Journalisten aus 94 L&ndern berichteten iber die aktuellsten
Modelle und Highlights. Allein die Hersteller tiberzeugten mit 122 Neuheiten, davon
allein 88 Weltpremieren. Fast 1 Million Besucher fanden sich auf der IAA 2007 ein,
davon Giber 640.000 Privatpersonen, die sich vorrangig tber die neuesten Modelle
informieren wollten.

Auf den Fachbesucher warten wiederum zahlreiche Fachveranstaltungen und
Symposien, die gemeinsam mit den unterschiedlichen Partnern durchgefiihrt werden.
Highlights der besonderen Art werden wieder der Geldndewagen-Parcours sein und
die Méglichkeit, verschiedene Pkw zu testen. Daneben wird es auch eine Kartbahn,
Oldtimer und weitere zahlreiche Sonderschauen und Aktionen geben. Fest steht,

die 63. IAA Pkw wird neben der Sachinformation den Faktor ,Spaf® und Show" groR
schreiben. Die Messe wird wieder ein besonderes Erlebnis fiir jeden Besucher und die
ganze Familie werden.
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Beschéftigung: Hohepunkt tberschritten -
Deutsche Automobilindustrie behauptet
sich als wichtigster Arbeitgeber

Die deutsche Automobilindustrie konnte 2008 ihre Rolle als einer der gréfsten Arbeit-
geber in Deutschland behaupten und steigerte die Zahl ihrer Mitarbeiter im Jahres-
durchschnitt um 12.000 Arbeitsplatze auf 757.100 Beschéftigte. Der Anteil an der
Gesamtindustrie hat sich damit in den vergangenen zehn Jahren von gut 11 Prozent
auf tGber 14 Prozent erhoht.

Im abgelaufenen Jahr 2008 bauten die Automobilhersteller ihre Belegschaft um knapp
3.600 Mitarbeiter auf 386.500 Beschéftigte auf, in der Anhanger- und Aufbauten-
industrie konnte die Belegschaft sogar um 7 Prozent auf 42.400 Mitarbeiter erhéht
werden und die Zuliefererindustrie verzeichnete einen Anstieg ihrer Belegschaft um
6.400 Menschen (+2 Prozent) auf (iber 328.000 Beschaftigte.

2009 wird die Beschéaftigungsentwicklung untrennbar mit dem Ausmalf’ der Abschwa-
chung auf den internationalen Markten verbunden sein. Sollten die Auswirkungen
von kurzfristiger Dauer sein, sollte das Beschéftigungsniveau des Jahres 2008 im
kommenden Jahr nahezu halten sein. Allerdings dirften Anpassungen bei lange-
rer Dauer der Absatzschwéche und damit einhergehenden Produktionskirzungen
nicht ausbleiben. Man kann nicht ausschlie3en, dass die Beschaftigungszahl in der
deutschen Automobilindustrie 2009 reduziert werden muss. Je nach Ausmal3 der
Produktionskiirzungen in den Werken kommen alle Herstellergruppen nicht umhin,
Arbeitsplatze abzubauen. Gleichwohl ist dies - auch aufgrund des noch immer
vorherrschenden Facharbeitermangels - die ,ultima ratio“. Denn die Facharbeiter
wirden bei einem erneuten Aufschwung fiir die Expansion der Branche fehlen.

Beschéftigte in der deutschen Automobilindustrie

Veranderung in Prozent

2006 2007 2008

Hersteller
Teile

I Aufbauten
I Automobilindustrie gesamt

Quelle: Statistisches Bundesamt



Umsatzentwicklung: Von
der Finanzkrise getroffen

Nachdem im ersten Halbjahr 2008 der Umsatz der deutschen Automobilindustrie
dank der anhaltend guten Nutzfahrzeugkonjunktur und des stabilen Exportgeschéfts
noch um nahezu 7 Prozent gestiegen war, kam es im zweiten Halbjahr zu einem
starken Riickgang um 9 Prozent. Die konjunkturellen Aussichten haben sich weltweit
erheblich eingetriibt. Die Auswirkungen der Finanzmarktkrise und die Rezession-
séngste verschérften weltweit die schwierigen Marktbedingungen. Investoren und
Privathaushalte wurden stark verunsichert und stellten ihre Kaufentscheidung fiir
ein neues Fahrzeug zuriick. Damit kam es erstmals seit 15 Jahren in dieser Branche
wieder zu einem Umsatzriickgang.

Umsatzentwicklung in der deutschen Automobilindustrie

in Mio. Euro

300

250

200

150 -

100 -

50 -

1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008

Auslandsumsatz Inlandsumsatz

Quelle: Statistisches Bundesamt

Die deutsche Automobilindustrie erwirtschaftete 2008 einen Umsatz von 284 Mrd.
Euro, damit wurde der Vorjahresumsatz um 2 Prozent verfehlt. Insbesondere der
Auslandsumsatz konnte nicht am Vorjahresergebnis ankntipfen und fiel mit 177 Mrd.
Euro um 4 Prozent niedriger aus. Dagegen lag der Inlandsumsatz mit 107 Mrd. Euro
leicht (iber dem Vorjahresniveau.
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Automobiler Handelsbilanziiberschuss
leicht geschrumpft

Die deutsche Automobilindustrie behauptete sich trotz der schwécheren Entwicklung
auch 2008 als Motor der deutschen Volkswirtschaft. Gut ein Fiinftel des Gesamtum-
satzes der deutschen Industrie entfiel auf diesen Wirtschaftszweig. Noch 1998 waren
es erst knapp 16 Prozent gewesen. Im vergangenen Jahr wurden automobile Erzeug-
nisse im Wert von etwa 180 Mrd. Euro exportiert und mit einem Wert von 78 Mrd. Euro
importiert. Der Auto-AuRenhandelsliberschuss erreichte damit tiber 100 Mrd. Euro
und war somit gut doppelt so hoch wie zehn Jahre zuvor.

Hohes Investitionsvolumen in Forschung und
Entwicklung sichert Technologiefiihrerschaft

Die deutsche Automobilindustrie versteht sich trotz der erheblichen Eintriibung der
Absatzperspektive weiterhin als globaler Innovationstreiber und technologische
Benchmark-Branche. Im vergangenen Jahr baute sie ihren Wettbewerbsvorsprung
weiter aus und steigerte ihre Bruttoanlageinvestitionen nochmals um 8 Prozent auf
11,5 Mrd. Euro. Damit entfiel gut ein Fiinftel der gesamten Industrieinvestitionen in
Deutschland auf die deutsche Automobilindustrie. In den letzten zehn Jahren inves-
tierte sie am Standort Deutschland weit Giber 100 Mrd. Euro.

Aufdenhandelsiiberschuss der deutschen Automobilindustrie F&E-Aufwendungen der deutschen Automobilindustrie
in Mrd. Euro in Mio. Euro
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I Exporterlss M Importaufwendungen
Saldo F&E-Aufwendungen B Anteil an Gesamt

Quelle: Statistisches Bundesamt Quelle: Stifterverband



Die F&E Anstrengungen zur Reduktion der Treibhausgase und zur weiteren Stei-
gerung der Kraftstoffeffizienz sind von der Krise weitgehend unabhéngig. Die zu
leistenden Anstrengungen vor allem bei der Erreichung der CO,-Ziele sind noch
immer erheblich. Auch die wachsenden sicherheitstechnischen und wirtschaftlichen
Anforderungen an das Automobil kénnen nur auf der Basis grof3er Forschungs- und
Entwicklungsaktivitaten erfullt werden. Um ihre Innovationskraft zu stérken, hat die
deutsche Automobilindustrie in den letzten Jahren ihre Forschungsanstrengungen
sukzessive forciert. Mit 18,9 Mrd. Euro erreichten die F&E-Aufwendungen der deut-
schen Automobilindustrie 2008 knapp ein Drittel der gesamten F&E-Aufwendungen
der deutschen Wirtschaft.

Die grofsten Automobilhersteller der Welt

Im Jahr 2008 erfolgte ein Wechsel an der Spitze der weltweit groRten Hersteller: Mit
9 Mio. verkauften Fahrzeugen Gibernahm Toyota die Pole Position in der Rangliste.Der
langjahrige Spitzenreiter General Motors (8,4 Mio.) musste sich mit dem zweiten Platz
begniigen. An dritter Stelle folgte VW mit 6,2 Mio. verkauften Fahrzeugen und lief3
dami r einstige Spitzenreiter USA mit 8,7 Mio. gefertigten Fahrzeugen. Auf Rang vier
liegt Deutschland mit 6 Mio. Kraftfahrzeugen.

Die zehn bedeutendsten Automobilherstellerlander 2008

in Mio. Einheiten

Quelle: VDA-Statistiken
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Fahrzeugbestand erneut gealtert

2008 ist das Bestandswachstum ins Stocken geraten. Mit ca. 41,3 Mio. Personen-
kraftwagen erhdhte sich der Pkw-Bestand in Deutschland um 137.000 Einheiten

und legte damit um lediglich 0,3 Prozent zu. Die verhaltene Marktentwicklung fiihrte
dazu, dass das durchschnittliche Bestandsalter kontinuierlich stieg. Anfang 2009 lag
das Durchschnittsalter bei Gber acht Jahren. Ca. 40 Prozent des Gesamtbestandes
entfallen immer noch auf Fahrzeuge, die lediglich der Euro-Klasse 2 und schlechter
entsprechen. Eine rasche Bestandserneuerung auch aus umweltpolitischer Sicht ist
sinnvoll. Diesel-Pkw sind deutlich jinger als Benziner. Dank der starken Nachfrage
nach Fahrzeugen mit dieser Antriebsart hat sich ihr Anteil am Gesamtbestand in den
letzten Jahren deutlich erhéht und liegt heute bei tiber 25 Prozent. Die Pkw-Dichte
erhdhte sich gegeniiber 2008 auf 505 Personenkraftwagen je 1.000 Einwohner.

Diesel-Pkw im Bestand von Personenkraftwagen

in Tausend in Prozent

12.000 25,0
10.000 - 20,8
8.000 - o - - 16,7
6.000 . - - - o - - 12,5
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Dieselanteil Diesel

Quelle: VDA-Statistik, Kraftfahrt-Bundesamt

Ein dhnliches Bild zeichnet sich im Nutzfahrzeugbereich ab. Der Bestand von Nutz-
fahrzeugen in Deutschland lag 2009 bei 2,9 Mio. Fahrzeugen und damit leicht tGber
Vorjahresniveau. Dabei ist der Anteil der nicht schadstoffreduzierten Nutzfahrzeuge
in den letzten Jahren aufgrund der hohen Neuwagenké&ufe deutlich zuriickgegangen.
Die Nutzfahrzeugdichte Gbertraf 2009 mit gut 35 Nfz je 1.000 Einwohner das Vorjah-
resniveau leicht.
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Personenverkehr Vehrkehrsleistung (Landverkehr)
Angaben in Prozent

Gterverkehr Verkehrsleistung

Angaben in Prozent

Offentlicher StraBenpersonenverkehr
75

Binnenschiff
9,8

Eisenbahn
74

Luftverkehr Schiene
54 178

79,7

Quelle: DIW, Statistisches Bundesamt, BVU

Auto bleibt auch weiterhin das
mit Abstand wichtigste Verkehrsmittel

Das Auto bleibt auch weiterhin das mit Abstand wichtigste Verkehrsmittel - im
Gter- und im Personenverkehr. Im Personenverkehr wird es fiir 79,7 Prozent der
Verkehrsleistung genutzt. Uber 880 Mrd. Personenkilometer wurden im Jahr 2008 mit
ihm erbracht. Bedingt durch die hohen Kraftstoffpreise war dies ein Riickgang um
0,6 Prozent gegeniiber dem Vorjahr. Infolge der Wirtschaftskrise und dem Riickgang
der Erwerbstéatigkeit wird erwartet, dass auch 2009 die Verkehrsleistung noch einmal
geringfligig um weitere 0,6 Prozent zuriickgehen wird. AnschlieRend wird sich der
moderate Wachstumstrend der letzten Jahre wieder fortsetzen. Fur das Jahr 2025
werden circa 1.030 Mrd. Personenkilometer erwartet. Demographisch bedingt soll die
Verkehrsleistung danach aber, wie bei allen anderen Landverkehrstrdgern auch, nicht
mehr weiter ansteigen. Das Auto bleibt mit einem Marktanteil von 79 Prozent aber
weiterhin der Verkehrstrdger Nr. 1.

Auch im Giterverkehr ist das Auto das Riickgrat des Verkehrssystems. Uber den

Lkw wurden im Jahr 2008 474,1 Mrd. Tonnenkilometer abgewickelt. Dies entsprach
einem Anteil von 72,4 Prozent an der gesamten Verkehrsleistung aller Verkehrstrager.
Gegenuber dem Vorjahr stieg die StraBengiterverkehrsleistung um 1,6 Prozent. Auch
hier wird die Wirtschaftskrise jedoch ihre Spuren hinterlassen. Fir das Jahr 2009 wird
mit einem Riickgang der Strafdengiiterverkehrsleistung um 4 Prozent gerechnet. Lang-
fristig stehen die Zeichen aber auf Wachstum. So wird davon ausgegangen, dass der
StralRengtiterverkehr bis zum Jahr 2025 auf 704,3 Mrd. Tonnenkilometer anwachsen
wird. Er misste dann nach wie vor mit (iber 75 Prozent den Hauptteil der Giiterver-
kehrsleistung in Deutschland schultern.

Quelle: progtrans
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