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Geleitwort der Herausgeber 

 

Die Produktionstechnik ist für die Weiterentwicklung unserer Industriegesellschaft 
von zentraler Bedeutung, denn die Leistungsfähigkeit eines Industriebetriebes hängt 
entscheidend von den eingesetzten Produktionsmitteln, den angewandten Produktions-
verfahren und der eingeführten Produktionsorganisation ab. Erst das optimale Zusam-
menspiel von Mensch, Organisation und Technik erlaubt es, alle Potentiale für den 
Unternehmenserfolg auszuschöpfen. 

Um in dem Spannungsfeld Komplexität, Kosten, Zeit und Qualität bestehen zu kön-
nen, müssen Produktionsstrukturen ständig neu überdacht und weiterentwickelt wer-
den. Dabei ist es notwendig, die Komplexität von Produkten, Produktionsabläufen und 
-systemen einerseits zu verringern und andererseits besser zu beherrschen. 

Ziel der Forschungsarbeiten des iwb ist die ständige Verbesserung von Produktent-
wicklungs- und Planungssystemen, von Herstellverfahren sowie von Produktionsanla-
gen. Betriebsorganisation, Produktions- und Arbeitsstrukturen sowie Systeme zur Auf-
tragsabwicklung werden unter besonderer Berücksichtigung mitarbeiterorientierter 
Anforderungen entwickelt. Die dabei notwendige Steigerung des Automatisierungs-
grades darf jedoch nicht zu einer Verfestigung arbeitsteiliger Strukturen führen. Fra-
gen der optimalen Einbindung des Menschen in den Produktentstehungsprozess spie-
len deshalb eine sehr wichtige Rolle. 

Die im Rahmen dieser Buchreihe erscheinenden Bände stammen thematisch aus den 
Forschungsbereichen des iwb. Diese reichen von der Entwicklung von Produktionssys-
temen über deren Planung bis hin zu den eingesetzten Technologien in den Bereichen 
Fertigung und Montage. Steuerung und Betrieb von Produktionssystemen, Qualitätssi-
cherung, Verfügbarkeit und Autonomie sind Querschnittsthemen hierfür. In den iwb 
Forschungsberichten werden neue Ergebnisse und Erkenntnisse aus der praxisnahen 
Forschung des iwb veröffentlicht. Diese Buchreihe soll dazu beitragen, den Wissens-
transfer zwischen dem Hochschulbereich und dem Anwender in der Praxis zu verbes-
sern. 

 

 

Gunther Reinhart Michael Zäh 
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1 Einleitung 

1.1 Ausgangssituation 

Das produzierende und im Speziellen das verarbeitende Gewerbe sind die wich-
tigsten Wirtschaftsbereiche in Deutschland und bilden somit den Kern der 
volkswirtschaftlichen Leistungsfähigkeit (THE BOSTON CONSULTING GROUP 

2006, ZÄH ET AL. 2006). So erwirtschaftete das produzierende Gewerbe im Jahr 
2013 25,5 % des Bruttoinlandsproduktes der Bundesrepublik (STATISTISCHES 

BUNDESAMT 2014). Zu den ca. 7,7 Millionen direkt Beschäftigten in diesem Be-
reich kommen noch ca. 7 Millionen im angrenzenden Dienstleistungssektor so-
wie etwa in gleicher Anzahl induzierte Beschäftigte hinzu (MCKINSEY & 

COMPANY 2009). Somit sind über die Hälfte der Arbeitsplätze in Deutschland 
direkt oder indirekt von der Produktion abhängig. Mit einer Exportquote von ca. 
76,7 % im Jahr 2013 der Waren im Bereich des Maschinenbaus unterstreicht 
Deutschland zudem seine Stärke auf dem Weltmarkt in der Produktionstechnik 
(STATISTA 2014). Auch im internationalen Vergleich wird deutlich, dass keine 
andere westliche Industrienation so stark auf die Produktion ausgerichtet ist wie 
Deutschland (UN DATA 2012). 

Mit dem Ziel, die skizzierte Stellung auch an einem Hochlohnstandort wie 
Deutschland in Zukunft innezuhaben, sind Unternehmen im produzierenden Ge-
werbe heutzutage mehr denn je besonderen Herausforderungen ausgesetzt. Diese 
sind u. a. Globalisierung, Dynamisierung der Produktlebenszyklen, Durchdrin-
gung mit neuen Technologien, Ressourcenverknappung, Risiko der Instabilität 
und demografischer Wandel (ABELE & REINHART 2011). Des Weiteren konnte 
ein kontinuierlicher Anstieg des Anspruchsniveaus der Kunden beobachtet wer-
den (LINDEMANN ET AL. 2006). Dies hat u. a. zu einer deutlichen Steigerung der 
Variantenzahlen bei sinkendem Mengenvolumen, verkürzten Lieferzeiten, in-
transparenten Entwicklungs- und Herstellungskosten sowie einer höheren Anfäl-
ligkeit der Produkte und Produktionsprozesse gegenüber äußeren Einflüssen 
(z. B. Nachfrageschwankungen, technische Änderungen) geführt (WESTKÄMPER 

2003, LINDEMANN ET AL. 2006, WILDEMANN 2012). Folglich ist das Unterneh-
mensumfeld aufgrund seiner dynamischen Natur und der vielen Einflussgrößen 
hochkomplex und kann als turbulent bezeichnet werden (WARNECKE 1996, 
CALANTONE ET AL. 2003, WIENDAHL 2006) und erschwert zunehmend die Erstel-
lung verlässlicher Produktionsprogramme (LÖDDING 2008).  


