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Geleitwort der Herausgeber

Die Produktionstechnik ist fiir die Weiterentwicklung unserer Industriegesell-
schaft von zentraler Bedeutung, denn die Leistungsfahigkeit eines Industriebe-
triebes hdngt entscheidend von den eingesetzten Produktionsmitteln, den
angewandten Produktionsverfahren und der eingefiihrten Produktionsorganisati-
on ab. Erst das optimale Zusammenspiel von Mensch, Organisation und Technik
erlaubt es, alle Potenziale fiir den Unternehmenserfolg auszuschopfen.

Um in dem Spannungsfeld Komplexitit, Kosten, Zeit und Qualitit bestehen zu
konnen, miissen Produktionsstrukturen stindig neu iiberdacht und weiterentwi-
ckelt werden. Dabei ist es notwendig, die Komplexitdt von Produkten, Produkti-
onsabldufen und -systemen einerseits zu verringern und andererseits besser zu
beherrschen.

Ziel der Forschungsarbeiten des iwb ist die stindige Verbesserung von Produk-
tentwicklungs- und Planungssystemen, von Herstellverfahren sowie von Produk-
tionsanlagen. Betriebsorganisation, Produktions- und Arbeitsstrukturen sowie
Systeme zur Auftragsabwicklung werden unter besonderer Beriicksichtigung
mitarbeiterorientierter Anforderungen entwickelt. Die dabei notwendige Steige-
rung des Automatisierungsgrades darf jedoch nicht zu einer Verfestigung arbeits-
teiliger Strukturen fithren. Fragen der optimalen Einbindung des Menschen in
den Produktentstehungsprozess spielen deshalb eine sehr wichtige Rolle.

Die im Rahmen dieser Buchreihe erscheinenden Bédnde stammen thematisch aus
den Forschungsbereichen des iwb. Diese reichen von der Entwicklung von
Produktionssystemen iiber deren Planung bis hin zu den eingesetzten Technolo-
gien in den Bereichen Fertigung und Montage. Steuerung und Betrieb von
Produktionssystemen, Qualitdtssicherung, Verfiigbarkeit und Autonomie sind
Querschnittsthemen hierfiir. In den iwb Forschungsberichten werden neue Er-
gebnisse und Erkenntnisse aus der praxisnahen Forschung des iwb verdffentlicht.
Diese Buchreihe soll dazu beitragen, den Wissenstransfer zwischen dem Hoch-
schulbereich und dem Anwender in der Praxis zu verbessern.

Gunther Reinhart Michael Zih
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1.1 Trends in der Mikroproduktionstechnik

1 Einleitung

1.1 Trends in der Mikroproduktionstechnik

Die Produktionstechnik steht im Bereich der Automatisierungstechnik vor einem
Paradigmenwechsel, da sie sich in Zukunft mit dem Einsatz von Mikrosystemen
und der sog. ,technischen Intelligenz verstdrkt auf die kognitiven Féahigkeiten
des Menschen und dessen Integration in die Produktion stiitzen muss. Auf diese
Weise entstehen intelligente und flexible Automatisierungslosungen, um den
allgemeinen Markttrends der Kundenindividualisierung, der Steigerung der
Produktkomplexitét und der Verkiirzung der Produktlebenszyklen entgegenzutre-
ten (WESTKAMPER 2000, WESTKAMPER 2005). ,,People are the most flexible
ressource a company may have. ... Being the so called process owner people
take the responsibility of the production processes to optimize productivity and
quality as well as to minimize production cost.” Mit diesem Zitat schlagen BLEY
ET AL. (2004) die kognitive Integration der Produktionsmitarbeiter und die
intelligente und flexible Kombination von manuellen und automatisierten Téatig-
keiten in einer Produktionskette vor, um trotz steigender Variantenvielfalt und
sinkender Losgrofen die Reaktionsfahigkeit der Unternehmen auf Marktverénde-
rungen in der Zukunft zu gewéhrleisten. Diese Riickbesinnung auf den Wert des
Mitarbeiters bzw. auf den Wert seiner fachlichen Qualifikation stellt besonders
auch in Hochlohnstandorten wie Deutschland einen entscheidenden Wettbe-
werbsvorteil fiir das produzierende Gewerbe dar (ZAH ET AL. 2006A, KINKEL &
Lay 2004).

Diesen Paradigmenwechsel weg von vollstindig automatisierten und damit
starren Produktionskonzepten hin zu intelligenten und flexiblen Automatisie-
rungslosungen unter sinnvoller Einbeziehung des Menschen belegt auch eine
empirische Studie (LAY ET AL. 2001A), in der deutsche Unternehmen nach dem
Erfolg ihrer in der Vergangenheit getdtigten Investitionen zur Erhéhung des
Automatisierungsgrads befragt wurden (siche Abbildung 1 Mitte). Hohe Auto-
matisierungsgrade widersprechen demnach z. B. der durch den Markt geforderten
LosgroBenreduktion (65%) und der flexiblen Kapazititsanpassung (57%).



1 Einleitung

Schnelles Marktumfeld der Individualisierte
Wachstum Mikrosystemtechnik Produkte
/ \

Hohe Produktkomplexitat Sehr kurze

Griinde fiir intelligente Automatisierungskonzepte
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Abbildung 1: Intelligente Automatisierungstechnik (Mitte) als Bindeglied
zwischen den Marktumfeld der Mikrosystemtechnik (oben) und
dem Entwicklungsstand der Mikroproduktionstechnik (unten)

Das Potenzial dieses Paradigmenwechsels in der Automatisierungstechnik wird
auch am Beispiel der Mikrosystemtechnik deutlich, welche als sog. Schliissel-
technologie des 21. Jahrhunderts (BUTTGENBACH 1998) hinsichtlich ihrer Markt-
entwicklung hoch gelobt wird, jedoch in einigen Bereichen hinter den
Marktprognosen zuriick bleibt. Fiir diese Betrachtung lassen sich die in der oben
erwdhnten Studie aufgefiihrten und teils vielschichtigen Griinde fiir intelligente
Automatisierungslosungen in folgende vier Aspekte zusammenfassen (siche
Abbildung 1 Mitte):

= Kostenreduzierung bzw. niedriges Investitionsrisiko,
= flexiblere und zuverlédssige Produktionstechnik,



