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Zusammen-  Die Modernisierung der Produktion ist eine standige Herausforderung, mégen
fassung auch Schlagworte jeweils aktuell einen besonderen Handlungsbedarf suggerie-
ren. Neue Erkenntnisse auf der einen und sich standig verandernde Marktan-
forderungen auf der anderen Seite sind die Triebfedern. Nachdem bis in die
80er Jahre Automatisierung und Informatisierung der Produktion als die zen-
tralen Ansatzpunkte flr die Verbesserung der Wettbewerbsfahigkeit galten,
standen zuletzt eher organisatorische Ansatze im Vordergrund. Ungeachtet
dieser Gewichtsverlagerung hat die Technik in den Betrieben aber nicht nur

.Uberwintert”, sondern ist bestéandig ausgebaut worden.

Rechnerunterstitzung (C-Technik) ist Alltag in den Werkshallen und Burotrak-
ten. Das Ziel der rechnerintegrierten Produktion (CIM) wird — weitgehend un-
beachtet — realisiert. Dabei setzen Teleservice oder das Internet neue Akzente.
Aber es gibt auch Lésungen, die eher ein Schattendasein fihren, wie dezen-
trale oder umweltschonende Techniken. Eine langsame Verbreitung liegt dabei
nur selten am mangelnden Angebot technisch und wirtschaftlich brauchbarer
Losungen. Diese Barriere existiert am ehesten in Bereichen, in denen neue Ar-
beitsformen jetzt technisch unterstitzt werden sollen.



Wege zur Produktionsmodernisierung im Wandel

Die Leistungssteigerung der Produktion ist ein durchgdngiges Ziel in Forschung
und Entwicklung wie auch in der Praxis der Industriebetriebe. Welche Lei-
stungsindikatoren vorrangig verbessert werden sollen und mit welchen Mitteln
der groBte Fortschritt zu erreichen sei, ist jedoch umstritten. Rickblickend las-
sen sich drei Phasen unterscheiden, die von unterschiedlichen Leitbildern der
Produktionsmodernisierung gepragt waren und sind:

» Bis in die 70er Jahre war der Automatisierungstrend dominant. Technische
Losungen wurden fur immer mehr Produktionsaufgaben entwickelt und
eingesetzt. Die menschenleere Fabrik war das Leitbild.

» Von den 70er Jahren bis in die 80er Jahre blieb die Produktionstechnik im
Zentrum. Die gedanderten Wettbewerbsbedingungen fihrten jedoch zu einer
Neuausrichtung: Flexible Automatisierung war der Schlisselbegriff.

» Ende der 80er Jahre wurde die Dominanz der Technik als Instrument der
Produktionsmodernisierung abgeldést. Mit dem Aufkommen der Lean Pro-
duction-Diskussion rlickten die Organisation der Produktion und die Fahig-
keiten der Mitarbeiter verstarkt ins Blickfeld.

Die Erkenntnis, in der Technikeuphorie der 80er Jahre weit Uber das Ziel hin-
ausgeschossen zu sein und ein Mal3 an Overengineering produziert zu haben,
das die Wettbewerbsfahigkeit ernsthaft in Frage gestellt hat, fuhrte dazu, dal3
die Produktionstechnik als Problemldser in der Fachdiskussion stigmatisiert
wurde. Die wenigsten Autoren aus Wissenschaft und Unternehmenspraxis wa-
ren geneigt, ihre Aktivitdten im Bereich der Technik als zentrale Antwort auf die
offenen Fragen der Produktion prominent zu dokumentieren.

Dies sollte jedoch nicht darlber hinwegtauschen, dal3 Technik nach wie vor ein
wichtiges Handlungsfeld darstellt, das in der Forschung und in den Betrieben
aufwendig verfolgt wird. Vor diesem Hintergrund soll auf der Grundlage der
Produktionsinnovationserhebung 1997 des Fraunhofer ISI in der Investitionsgu-
terindustrie folgenden Fragen nachgegangen werden:

» Welcher Stellenwert wird der Produktionstechnik bei MaBnahmen der Pro-
duktionsmodernisierung in den Betrieben aktuell eingeraumt?

» Welche Techniklinien bestimmen augenblicklich die Innovationsaktivitaten
der Betriebe?

» Welche vorhandenen technischen Lésungen werden von den Betrieben nur
z6gernd umgesetzt?

* |n welchen Technikfeldern sind aus Sicht der Betriebe keine adaquaten Lo-
sungen verflgbar?
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Stellenwert der Technik in der Produktionsmodernisierung

Wie schon in der Produktionsinnovationserhebung 1995 messen auch in der
Umfrage 1997 die meisten Betriebe (42 Prozent) organisatorischen MaBnah-
men eine sehr hohe Bedeutung zu. Investitionen in technische Lésungen wer-
den von 30 Prozent, personelle MaBnahmen von 29 Prozent der Betriebe als
sehr wichtig angesehen. In diesen Zahlen spiegelt sich offensichtlich die andau-
ernde Popularitat neuer Produktionskonzepte als Ansatz wider, den Herausfor-
derungen der Markte produktionsseitig gerecht zu werden.
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Dieses Bild gilt jedoch nicht durchgangig fir alle Betriebe. Insbesondere die
ostdeutschen Betriebe weichen in ihrem Antwortverhalten deutlich ab. Trotz
einer praktisch abgeschlossenen Angleichung der Technikausstattung an den
westdeutschen Standard und oft negativen Erfahrungen mit ihren bisherigen
techniklastigen Modernisierungsstrategien hat der MaBnahmenschwerpunkt
»Technikinvestitionen” in 36 Prozent der ostdeutschen Investitionsguterbetrie-
be sehr hohe Bedeutung. Die Gruppe von Betrieben, die in der Technik ihr
Hauptaktionsfeld sieht, ist damit in den neuen Bundeslandern ebenso grof3 wie
der Kreis von Firmen, die organisatorische MaBnahmen priorisieren. Spiegel-
bildlich werden personelle MaBnahmen mit 14 Prozent signifikant seltener als
im Westen (34 Prozent) ins Zentrum der Aktivitaten gestellt.

Auch im Vergleich der BetriebsgroBen variiert der Stellenwert der Produktions-
technik als zentrales Handlungsfeld. Interessanterweise halten die mittelstandi-
schen Betriebe mit 100 bis 500 Beschaftigten haufiger als kleinere, aber auch
als groBere Betriebe Technikinvestitionen fur sehr wichtig. In dieser Betriebs-
gruppe priorisieren 35 Prozent der Firmen technische Losungen als Mittel der
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Produktionsmodernisierung. In den anderen BetriebsgréBenklassen liegen die
entsprechenden Werte bei 27 und 30 Prozent.

Je nach betrieblichen Rahmenbedingungen wird also der Stellenwert der Tech-
nik far die Produktionsmodernisierung verschieden eingestuft. Trotz des Leit-
bildwechsels hin zu organisatorischen und personellen Fragen bekennt sich
aber ein knappes Drittel der Betriebe zur Technik als wichtigstem Handlungs-
feld in der Anpassung der Produktion an die veranderten Gegebenheiten.

Welche Techniken bestimmen das Bild?

Computer Aided Design (CAD), numerisch gesteuerte Werkzeugmaschinen
(CNC) sowie die Materialwirtschaftsmodule von Produktionsplanungssystemen
(PPS-Mawi) sind von allen betrachteten Techniklinien am weitesten verbreitet.
Fast alle Investitionsgliterbetriebe, die diese Techniken sinnvoll nutzen kénnen,
haben hier in der Vergangenheit investiert:

CAD (Zeichnungserstellung)
CAD (Entwurf/Konstruktion)
CNC-gesteuerte Maschinen
PPS-Materialwirtschaft
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PPS-Kapazitstsplanung

Internet

CAD-NC Geometriedaten-
Ubergabe
Produktdatenaustausch
(CAD-CAD)

CAD-PPS Vernetzung

Inanspruchnahme von
Teleservice

vereinfachte Maschinen
(low cost]
Handhabungseinrichtunger/
Roboter

umweltfreunliche Lackier-
verfahren

Werkstattsteuerungssysterme

Trockenbearbeitung
Ingenieurinformations-
systerme

automatisierte Montage-
systeme

Verfahren der endkontur-
nahen Formgebung

Produktionssteuerungs-
datenaustausch

Groupware, CSCW

Laserbearbeitung

Produkt- und Proze3daten-
modell

Bearbeitungsverfahren fir
neue Werkstoffe

Telearbeit 6

Fertigungsverfahren fur die 2
mikrotechnische Produktion

0% 10% 20%
Anteil der Betriebe

I Nutzer
| | | |

Einsatz geplant

0% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

Computerunter-
stutzung ist
Alltag in den
Betrieben

Abbildung 2:
Technikeinsatz
und -planungen
in der Investi-
tionsguter-
industrie
(n=1329)

Fraunhofer ISI 4
PI-Mitteilung Nr. 12



84 Prozent der Betriebe verfiigten 1997 lber CAD-Systeme. Diese breite
Diffusion begann Mitte der 80er Jahre und hatte ihren Investitionsschwer-
punkt Ende der 80er Jahre. Innerhalb von etwa 15 Jahren hielt die CAD-
Technik in nahezu jeden Betrieb Einzug. Dementsprechend planen nur noch
wenige Betriebe, neu in diesen Technikzweig einzusteigen.

72 Prozent der Betriebe setzten 1997 CNC-Maschinen ein. Im Vergleich zu
CAD hat sich diese um 12 Prozentpunkte geringere Verbreitung in einem
Zeitraum entwickelt, der bis in die Anféange der 70er Jahre zurlckreicht und
damit etwa 10 Jahre langer ist. Sinkende Neueinsteigerzahlen signalisieren,
dafB der GroBteil der fur eine CNC-Fertigung in Frage kommenden Betriebe
mittlerweile Gber diese Technik verfligt.

66 Prozent der Betriebe hatten bis 1997 eine rechnergestiitzte Materialwirt-
schaft eingeftihrt. Obwohl der Beginn der Diffusion in die 70er Jahre zurick-
reicht, setzte der eigentliche Verbreitungsschub erst Mitte der 80er ein.
Nach der Verbreitungsdynamik wird der Stand noch merklich anwachsen.

Wahrend CAD, CNC-Maschinen oder PPS-Materialwirtschaft am weitesten ver-
breitet sind, stechen andere Techniklinien durch eine besonders hohe Verbrei-

tungsdynamik hervor. Zwischen 1992 und 1997 bildeten folgende Techniken

offensichtlich Investitionsschwerpunke in der InvestitionsgUterindustrie:

52 Prozent der Betriebe begannen in diesem Zeitraum, die Moglichkeiten
des Internets zu nutzen. Verglichen mit anderen Technologien ist die Ge-
schwindigkeit, in der die Betriebe begannen, dieses Medium fir sich zu er-
schlieBen, einzigartig.

32 Prozent der Betriebe setzten zwischen 1992 und 1997 erstmals PCs im
Werkstattbereich ein. Die Ersteinsatze reichen bis in die frithen 80er Jahre
zurlck. Heute belauft sich die Nutzerquote auf 61 Prozent.

30 Prozent der InvestitionsgUterbetriebe — das sind etwa zwei Drittel der
heutigen Nutzer insgesamt (42 Prozent der Betriebe) — begannen in den
letzten fanf Jahren, Produktdaten Uberbetrieblich zwischen den jeweils ge-
nutzten CAD-Systemen auszutauschen. Die Realisierung von CAD-CAD-
Integrationen begann Mitte der 80er Jahre und verlief zunachst zégerlich.
1992 nutzten erst 12 Prozent der Betriebe die Mdglichkeit, unmittelbar auf
den CAD-Produktdaten ihrer Kunden oder Lieferanten aufzusetzen.

25 Prozent der Betriebe im Investitionsgutersektor gingen zwischen 1992
und 1997 erstmals dazu Uber, Maschinen und Anlagen von den Hersteller-
firmen mittels Teleservice Gberwachen zu lassen. Zusammen mit den 10 Pro-
zent Firmen, die 1992 bereits Teleservice im Einsatz hatten, ergibt sich damit
far 1997 eine Nutzerquote von 35 Prozent. Viele Betriebe werden in nach-
ster Zeit noch in diese Technik einsteigen.
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Diese in der Verbreitungsdynamik an der Spitze liegenden Technologien dienen
alle der Gber- und innerbetrieblichen Vernetzung von Inseln des Rechnereinsat-
zes. Der Begriff des Computer Integrated Manufacturing (CIM) war nach den
desillusionierenden Erfahrungen in den spaten 80er Jahren geradezu zum Un-
wort geworden. Nun scheint eine neue Generation von Vernetzungen auf dem
raschen Vormarsch in die Betriebe zu sein.

Der Stellenwert der Vernetzung als Innovationsschwerpunkt in den Betrieben
der Investitionsgiterindustrie wird noch unterstrichen, wenn man die Planun-
gen der Betriebe heranzieht (siehe Abbildung 2):

* Den Einstieg ins Internet planen 25 Prozent aller befragten Betriebe. Ende
des Jahrtausends werden damit mehr als drei Viertel aller Investitionsguter-
produzenten via Internet kommunizieren kénnen.

Abbildung 3
Verbreitungs-
dynamik
ausgewahlter
Techniklinien
(n=1329)

Die inner- und
tiberbetriebliche
Vernetzung ist
das dynamische
Investitionsfeld

Planwerte
bestatigen Ver-
netzungstech-
nologien als
Innovations-
schwerpunkt

Fraunhofer ISI 6
PI-Mitteilung Nr. 12



* Die innerbetriebliche Vernetzung von CAD und PPS folgt mit 24 Prozent in
der Rangliste der von den Betrieben am haufigsten geplanten Technologie-
einstiege auf Rang zwei. Verwirklichen die Betriebe ihre Vorstellungen, so
werden bald nahezu zwei Drittel aller Firmen mit CAD generierte Stlcklisten
direkt mit Materialbestdanden des PPS-Systems abgleichen kénnen.

» Die EinfUhrung einer rechnergestiitzten Kapazitatsplanung (PPS-Zeitwirt-
schaft) planen 18 Prozent der Betriebe. Obwohl bereits 56 Prozent der Be-
triebe Uber eine rechnergestitzte Kapazitatsplanung verflgen, scheint diese
Techniklinie zlgig weiter zu diffundieren.

ZusammengefaBt bedeutet dies: Der Rechnereinsatz in der Produktion be- CIM kommtin
stimmt nach wie vor den Technologietrend der Produktionsmodernisierung. Die néuem Gewand
Inselldsungen des Rechnereinsatzes werden dort, wo wie im Beispiel der rech-

nergestltzten Kapazitatsplanung noch Licken sind, systematisch vervollstan-

digt. Die betriebliche und Uberbetriebliche Kopplung dieser Inseln des Rechner-

einsatzes ist der aktuelle Innovationsschwerpunkt. Der CIM-Gedanke ist — unter

Umgehung des in MiBkredit geratenen Begriffs, vielleicht mit einer neuen und

realistischeren Zielsetzung — der Schwerpunkt der technischen Neuerungen in

der Produktion der Investitionsguterindustrie.

Welche technische Lésungen werden nur zégernd umgesetzt?

Fur viele Techniklinien sind in den 80er Jahren groBe Anstrengungen unter-
nommen worden, anwendungsreife Lésungen zu entwickeln. Fir einige dieser
Linien 1aBt der Diffusionsverlauf jedoch nicht erkennen, daB diese Lésungen
von den Betrieben im erhofften Umfang aufgegriffen werden. Zu diesem Kreis
zahlen nach den vorliegenden Daten insbesondere flexibel automatisierte Mon-
tagesysteme, Werkstattsteuerungssysteme sowie Verfahren zur Trockenbear-
beitung.

Systeme zur flexiblen Automatisierung von Montageprozessen waren Ende der Montageauto-
matisierung
verbreitet sich
langsam

80er, Anfang der 90er Jahre ein Schwerpunkt vieler Forschungs- und Entwick-
lungsprojekte. Sie zielten auf Lésungen flr die auftragsbezogene Fertigung
insbesondere des Maschinenbaus mit kleinen Serien und relativ komplexen
Produkten. Die Ergebnisse wurden zwischen 1991 und 1996 sukzessive verflg-
bar und damit spatestens seit Mitte der 90er Jahre auch ein Technikangebot,
das zu einer breiteren Diffusion verhelfen konnte.

Tatsachlich nutzten 1997 erst 17 Prozent der Betriebe in der deutschen Investi-
tionsglterindustrie automatisierte Montagesysteme. Diese Quote entwickelte
sich relativ kontinuierlich tber die zurilickliegenden 20 Jahre: Ausgehend von
wenigen Pilotanwendern Mitte der 70er Jahre kamen jahrlich knapp ein Pro-

Fraunhofer ISI 7
PI-Mitteilung Nr. 12



zent Neuanwender hinzu. Die Diffusionskurve &3t in ihrem schwach aber stetig
steigenden Verlauf keinen Zeitpunkt erkennen, zu dem sich beispielsweise
durch die Verflgbarkeit einer neuen Technikgeneration die Verbreitungsdyna-
mik beschleunigt hatte. AuBerdem zdhlen die bisherigen Nutzer automatisierter
auf die die FuE-
Anstrengungen Anfang der 90er Jahre zielten: Zur Zeit haben insbesondere

Montagesysteme nicht vorrangig zu den Betrieben,

groB3e Elektrotechnikbetriebe, die lagergebunden grol3e Serien herstellen, Mon-
tageprozesse automatisiert. lhrer Nutzerquote von 74 Prozent stehen lediglich
knapp 3 Prozent bei Maschinenbaubetrieben mit auftragsgebundener Kleinse-
rienfertigung komplexer Produkte gegendber.
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Ein Abbau der mit den Entwicklungsvorhaben zur flexiblen Montageauto-
matisierung geschaffenen , Technologiehalde” — so diese Halde einen Fundus
an praxisrelevanten Loésungen darstellt, die momentan keinen breitenwirksa-
men Beitrag zur Steigerung der Leistungsfahigkeit der deutschen Industrie lei-
sten — bedarf offenbar zusatzlicher AnstdBe, um die Diffusion dieser techni-
schen Ldsungen zu stimulieren. Personalintensive Montageprozesse werden
zunehmend in Billiglohnlander verlagert. Durch die breitenwirksame Nutzung

Abbildung 4:
Verbreitungs-
dynamik und
Einsatzpotentiale
ausgewahlter
Techniklinien
(n=1329)

Flexible Auto-
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Verlagerung
personal-
intensiver
Montagen?

Fraunhofer ISI 8
PI-Mitteilung Nr. 12



flexibel automatisierter Montagesysteme besteht eine Chance, diese Produkti-
onsschritte im Inland zu halten.

Als Alternative und Erganzung zu einer fir viele Anwendungsbereiche
inadaquaten zentralen Kapazitatsplanung mit PPS-Systemen waren Werkstatt-
steuerungssysteme ein weiterer Schwerpunkt zurtckliegender Entwicklungs-
vorhaben, die Anfang der 90er in umsetzbare Losungen mindeten. Die Ver-
breitung von Leitstanden oder Werkstattsteuerungsystemen in der Investitions-
glterindustrie lag 1985 bei 7 Prozent. Parallel zur Intensivierung der Entwick-
lungsanstrengungen stieg die Nutzerquote bis ins Jahr 1990 auf 11 Prozent,
also mit einem geringen jahrlichen Zuwachs von 0,9 Prozentpunkten. In den
90er Jahren erhohte sich die Verbreitungsrate jahrlich um durchschnittlich 1,5
Prozentpunkte, so daf3 sich bis 1997 der Anteil der Nutzer auf 22 Prozent ver-
doppelt hat. Mit dem Vorliegen der Ergebnisse der Entwicklungsvorhaben ist
eine Steigerung der Verbreitungsdynamik zu erkennen, von einer signifikanten
Veranderung des Unternehmensverhaltens kann man gleichwohl nicht spre-
chen.

Die Planungen zum kinftigen Einstieg in die rechnergestitzte Werkstattsteue-
rung legen nahe, daB3 die Nutzerquote im Jahre 1999 um 13 Prozentpunkte
hoher sein wird. Mehr als ein Drittel der Betriebe der InvestitionsgUterindustrie
wird dann Uber diese Technik verfiigen. Da auch nur ein Drittel der Befragten
angab, Werkstattsteuerungssysteme seien unter ihren Rahmenbedingungen
nicht einsetzbar, verbleibt ein Anteil von gut 30 Prozent, fir den ein Werkstatt-
steuerungssystem zwar prinzipiell in Frage kdme, die Einfihrung jedoch weder
geplant noch realisiert ist. Fir Werkstattsteuerungssysteme gilt damit, da3 so-
wohl ihre momentane Verbreitung wie auch die absehbare kiinftige Diffusion
auf einem deutlich héheren Niveau liegt als dies fur Systeme der Montageau-
tomatisierung zu konstatieren war. Es besteht somit die Chance, dal3 die ent-
wickelten Lésungen noch ihren Weg in die breite industrielle Nutzung finden.

Da der Einsatz von Kihl- und Schmiermittel bei der zerspanenden Bearbeitung
von Werkstlicken mit Umwelt- und Arbeitsschutzproblemen verbunden ist und
dartberhinaus auch einen Kostenfaktor darstellt, wird seit Beginn der 90er Jah-
re verstarkt versucht, praxistaugliche Verfahren zur Trockenbearbeitung zu
entwickeln. DaB3 diese Versuche bereits zu anwendungsfahigen Losungen ge-
fahrt haben, belegt der Diffusionsverlauf dieser Technologie. Ende der 80er
Jahre hatten lediglich 7 Prozent der Betriebe Trockenbearbeitungsverfahren im
Einsatz. Diese Quote stieg deutlich mit Beginn, seit Mitte der 90er Jahre jedoch
verstarkt an, auf 20 Prozent zum Erhebungszeitpunkt 1997.

Werkstattsteue-
rungssysteme
erschlieBen mit
verbesserter
Technik lang-
sam neue
Anwendungs-
felder

Trockenbearbei-
tung braucht
lange Zeitraume
bis zur wiin-
schenswerten
Einsatzbreite
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Sieben Prozent der Betriebe in der Investitionsglterindustrie planen aktuell, sich
die Trockenbearbeitungstechnologie anzueignen. Noch vor dem Jahr 2000 wird
mehr als ein Viertel der Betriebe zumindest den Einstieg in die Trockenbearbei-
tung vollzogen haben. Trotz dieser beispielsweise im Vergleich zur Montageau-
tomatisierung dynamischeren Diffusion stellt sich auch im Bereich von Verfah-
ren zur Trockenbearbeitung die Frage, ob allein Gber den gegenwartigen
Marktsog die erwlinschte breite Anwendung erreicht wird. Unterstellt man eine
S-formige Diffusionskurve, so ist damit zu rechnen, daB ohne zusatzliche Anrei-
ze im Jahre 2004 vielleicht zwei Drittel aller in Frage kommenden Betriebe
Trockenbearbeitung implementiert haben werden. Hier Vorzieheffekte zu be-
wirken, konnte volkswirtschaftlich durchaus wiinschenswert sein.

In welchen Technikfeldern sind aus Sicht der Betriebe keine adaquaten
Losungen verfigbar?

Die Beurteilung des Technikangebotes durch die Betriebe macht deutlich, daB
Uber die Technikbereiche hinweg eine geringe Anwendungsbreite nur in gerin-
gem MaBe Angebotsdefiziten zuzuschreiben ist. Im Schnitt aller abgefragten
Techniklinien liegt der Anteil der Betriebe, die den bisherigen Nicht-Einsatz auf
ein unzureichendes Technikangebot zurlickfuhren, bei 12 Prozent. Vielmehr
haben andere Griinde die Einflhrung bisher verhindert.

Dieser Befund wird durch die in der Produktionsinnovationserhebung durchge-
fahrten Analyse von Schwierigkeiten bei technisch-organisatorischen Innovati-
onsprojekten gestitzt: Nur in 6 Prozent der Projekte traten Probleme auf, weil
bendtigte technische Loésungen nicht am Markt verfigbar waren. Allerdings
deuten Inkompatibilitdten mit der im Betrieb vorhandenen Technik, die bei 18
Prozent der Betriebe auftraten, auf Bedarf an AnpaBentwicklungen hin.

Versucht man unter Beachtung dieses eingeschrankten Stellenwerts fehlender
technischer Lésungen diejenigen Techniklinien zu identifizieren, bei denen die
Betriebe noch am ehesten Defizite benannt haben, scheint folgendes Vorgehen
angezeigt: Ein Technikfeld ist dann ein sinnvoller FUE-Schwerpunkt, wenn die
entsprechenden technischen Ldsungen gering verbreitet sind und ein relativ
groBer Anteil der Nicht-Nutzer Mangel im Technikangebot beklagt. Vor dem
Hintergrund der fur die deutschen Investitionsglterbetriebe prioritaren Wett-
bewerbsfaktoren sollten entsprechende Technikentwicklungen auch geeignet
erscheinen, leistungsorientierte Strategien durch Produktinnovation und
-flexibilitat sowie Qualitatsverbesserung wirkungsvoll zu untersttitzen. Von den
in der Produktionsinnovationserhebung des ISI abgedeckten Techniklinien sind
dann vor allem zu nennen:

Mangel des
Technikangebots
sind selten der
Grund fiir
Einsatzverzicht

FuE-Anstren-
gungen sollten
sich auf gering
verbreitete
Techniken mit
hohem Anteil
von Mangel-
riigen richten,
wie ...
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» Ingenieurinformationssysteme: Hier liegt die Nutzerquote bei nur 17 Pro-

zent. 20 Prozent der Nicht-Nutzer, entsprechend 16 Prozent aller Betriebe,

sehen ein unter wirtschaftlichen oder technischen Aspekten unzureichendes

Angebot, also Technikentwicklungsbedarf.

» Groupware/Computer Supported Cooperative Work (CSCW): Die Nutzer-

quote betragt 15 Prozent. Von den Nicht-Nutzern formulierten 17 Prozent,

das entspricht 14 Prozent aller Betriebe, Forschungs- und Entwicklungsbe-

darf.

» |Integrierte Produkt- und Proze3datenmodelle: 10 Prozent der Betriebe ga-

ben an, ein solches Modell zu nutzen. 19 Prozent der Nicht-Nutzer (17 Pro-

zent aller Betriebe) sehen Entwicklungsdefizite in diesem Feld.

unzureichende ) keine betrieblichen
technische ohne Angdaebe Elnslatz Anwendungs-
Lésungen von Griinden geplant moglichkeiten
| | | | | |

Ingenieurinformations-

systeme (n=1009) 20 26

computergestitztes integrier- ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

tes Produkt- und Prozef3- 19 25

datenmodell (n=1107)

lyformati mstild}ni k bzeur ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

ooperativen Aufgabener-
Iedl?ung (Groupware, CSCW) 17 25
(n=1055) I | | | \ \ \ \
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Die technischen Defizite des Angebotes in diesen Feldern, die neue Arbeitsfor-
men wie kooperative und ganzheitliche Arbeit unterstitzen, werden im grof3en
und ganzen unabhangig von der Branchenzugehdorigkeit, Merkmalen der Ferti-
gungsabldufe (wie z.B. SeriengréBe) oder der prioritar verfolgten Wettbewerbs-
strategie ahnlich eingeschatzt. Allein bei der BetriebsgroBe zeigt sich ein inter-
essantes Muster. Vergleichsweise junge Techniken (mit teilweise aber bereits
hohen Verbreitungsgraden) werden vor allem von groBen Betrieben als noch
unzureichend beurteilt, wéhrend die kleinen und mittleren Betriebe zunachst
die betrieblichen Einsatzmdoglichkeiten geringer einschatzen (Teleservice, Inter-
net, Telearbeit oder Groupware/CSCW-Systeme). Bei , gereifteren” Techniken —
vor allem fur die Fertigung — beklagen die mittleren Betriebe Uberdurchschnitt-
lich haufig Mangel im Technikangebot (Laserbearbeitung, Handhabungsein-
richtungen, endkonturnahe Formgebung, umweltfreundliche Lackierverfahren,
Ingenieurinformationssysteme). Es ist zu vermuten, daf3 hier vielfach groBindu-
striell gepragte Techniklésungen den Anforderungen mittlerer Betriebe nicht
hinreichend entsprechen, wahrend kleine Betriebe ohnehin kaum Einsatzmog-
lichkeiten haben.

Ingenieur-
informations-
systeme

Groupware

Integrierte Pro-
dukt- und
ProzeBdaten-
modelle

Abbildung 5:
Motive fir den
Nicht-Einsatz
ausgewahlter
Techniklinien
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Fazit

Die skizzierten Techniktrends in der Produktionsmodernisierung legen die Ver-
mutung nahe, daf die Zusammenarbeit von Technikentwicklern und -anbietern
mit der Nachfrageseite, d.h. den Kunden, die die Produktionstechniken kaufen
und einsetzen, nicht optimal funktioniert:

» Bestimmte, teils mit groBem Aufwand betriebene technische Entwicklungen
finden nicht die erhoffte Nachfrage.

* Einzelne Probleme der Kunden werden von der Angebotsseite nicht aufge-
griffen.

» Umfassende Technologieverbreitung erfolgt — wie das Beispiel CIM zeigt —
vielfach erst nach desillusionierenden Erfahrungen und Anpassung der ent-
wickelten Lésung.

Die in der Vergangenheit ausgemachte , unheilige Allianz” zwischen den tech-
nikfaszinierten Betriebsmittelplanern auf der Nutzerseite und den dem ,tech-
nolgy push” verfallenen Entwicklungsingenieuren bei den Ausrlstern scheint
nachzuwirken. Eine starkere Kundenorientierung und ein Begreifen der Technik
als Mittel zum Zweck kénnte ein Weg sein, diese Problematik zu entscharfen.

Die Produktionsinnovationserhebung 1997

Das Fraunhofer-Institut fur Systemtechnik und Innovationsforschung fuhrt alle zwei
Jahre eine Erhebung zu ,Innovationen in der Produktion” durch. Sie richtet sich an
Betriebe der Investitionsgiterindustrie Deutschlands. Untersuchungsgegenstand sind
die Verbreitung und die Planung innovativer Organisations- und Technikkonzepte,
die Art der verfolgten Produktionsstrategien, Fragen der Personalqualifikation und
des Personaleinsatzes sowie Arbeitszeit- und Entlohnungsmodelle und 1997 auch
erstmals Fragen zu Dienstleistungen. Daneben werden Leistungsindikatoren der Pro-
duktion wie Produktivitat, Flexibilitat, erreichte Qualitat und nicht zuletzt die Profita-
bilitdt erhoben. Mit diesen Informationen erlaubt die Umfrage Aussagen zur Moder-
nitdt und Leistungskraft der Produktionsstrukturen in einem der wichtigsten Wirt-
schaftssektoren Deutschlands.

Die vorliegende Auswertung stitzt sich auf Daten der Erhebung 1997. Fur diese Er-
hebungsrunde wurden im Herbst 1997 10.524 Betriebe angeschrieben. Bis Dezem-
ber 1997 schickten 1.329 Firmen einen verwertbar ausgefillten Fragebogen zurlck.
Dies entspricht einer Rucklaufquote von 13 Prozent. Die antwortenden Betriebe
stellen einen reprasentativen Querschnitt der deutschen InvestitionsgUterindustrie
dar. Maschinenbaufirmen haben einen Anteil von 42 Prozent, elektrotechnische Be-
triebe sind zu 23 Prozent vertreten, auf Stahlbaufirmen entfallen 10 Prozent der An-
gaben und die Hersteller von EBM-Waren stellen 13 Prozent der Antwortenden.
Auch unter GréBen- und Regionalgesichtspunkten erlaubt die Datenbasis valide Dif-
ferenzierungen. Wenn Sie an weiteren Informationen oder an speziellen Auswertun-
gen interessiert sind, wenden Sie sich bitte an:

Dr. Gunter Lay, Fraunhofer ISI
Tel.: 0721/6809-300 Fax: 0721/6809-131 e-mail: gl@isi.fhg.de

OFraunhofer-Institut fur
Systemtechnik und Innovationsforschung ISl
Breslauer StraBe 48
76139 Karlsruhe
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