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Vorwort

Die Produktion ist die zentrale Aufgabe in einer Industrienation. Sie sorgt fur die Herstellung und die
Verfligbarkeit der Guter in nahezu allen Lebensbereichen. In diesem Buch sind die Methoden und
Technologien der industriellen Produktion mit Beispielen aus den wichtigsten Branchen dargestellt.
Die Produktion von Gitern beginnt mit der Konzeptentwicklung fiir die Produkte und parallel dazu sind
die zugehorigen Produktionsprozesse zu klaren und zu managen. So verbinden sich das Technische
eines Produkts und die zugehorige Produktionsprozesstechnik mit dem Organisatorischen der
Produktionsplanung, der Arbeitsgestaltung und der Qualitatssicherung. Der Produktionsanlauf ist ein
Meilenstein im Produktionsprozess. Der sichere und stabile Produktionsbetrieb ist ein Hauptziel. Die
Lieferung und die Kundennachbetreuung schlief3t die Produktionskette ab.

Die Produktionsweisen und Produktionsbetriebe haben branchenabhangig sehr unterschiedliche
Auspragungen. So unterscheidet sich die Herstellung groRer Sondermaschinen deutlich von der
Massenproduktion serienidentischer Produkte. Auch gibt es deutliche Unterschiede zwischen den
Branchen, z. B. der Textilbranche und der Metallbranche. Gleichwohl gibt es auch viele Gemeinsam-
keiten. So sind die Methoden der Produkt- und der Prozessentwicklung, der Produktionssteuerung, der
Qualitatssicherung, des Projektmanagements sehr dhnlich und kénnen sehr wohl in einem Lehrbuch
zusammen betrachtet werden. In der Realitat sind heutige Produkte ohnehin oft so komplex, dass
viele Branchenleistungen zusammenflieBen. So sind z. B. in der Automobilbranche praktisch alle
Technologien gegenwartig: Es werden samtliche Metallbearbeitungsverfahren, Kunststofftechniken,
Keramik- und Glastechnologien, textiles Weben (fir Kohlefasern) und alle erdenklichen Prif-
technologien genutzt. Entsprechend der herausragenden Bedeutung der Metallindustrie und der
Automobilindustrie sind die Technologien dieser Bereiche im Buch besonders ausgearbeitet.

Hier liegt ein Lehrbuch vor, das fiir den Beruf des Produktionstechnologen bzw. fiir den Techniker und auch
fiir den Ingenieur die grundlegenden Kenntnisse und branchenspezifischen Erfahrungen vermittelt. Es zeigt,
wie ein Produktionsbetrieb funktioniert. So ist das Buch fir alle, die sich in ,Produktionsbranchen mal genauer
umsehen” wollen, ein geeignetes Werk. Da es branchenlbergreifend angelegt ist, ist das Buch auch eine Hilfe
fiir die Berufsfindung.

Mit dem Kapitel ,Branchen und Projekte” kénnen sich Lehrende, Schiiler und Studierende in die
jeweils eigene Welt einer Produkt- und Produktionsbranche vertiefen und dabei die Gbergeordneten
Gemeinsamkeiten gut erkennen. Die reichliche Bebilderung im Buch vermittelt auch denjenigen einen
lebendigen Eindruck, die nicht die Gelegenheit haben ,quer Beet” {iber die Branchen hinweg Prozesse
,vor Ort” kennen zu lernen.

Gegliedert ist das Buch in die Kapitel:

» Einflihrung in die Produktionstechnologie, » Logistik,

» Produktentwicklung und Prozessplanung, * Robuste Produktion,
 In Serien produzieren, « Managementsysteme,
» Metalltechnik, « Branchen und Projekte.

Beigefiigt ist dem Buch eine CD mit allen Bildern des Buches, mit Wiederholungsfragen und Ubungen
zur Lernkontrolle (Repetitorium) sowie mit einigen Gesetzestexten die im Zusammenhang mit der
Produktionstechnologie stehen. Damit konnen Lehrende, Schiiler und Studierende das Wissens- und
Erfahrungsmaterial mit Whiteboard oder Notebook gut prasentieren und in eigene Ausarbeitungen
implementieren.

Hinweise und Verbesserungsvorschlage konnen dem Verlag und damit den Autoren unter der E-Mail
Adresse lektorat@europa-lehrmittel.de gerne mitgeteilt werden.

Februar 2013 Dietmar Schmid
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Unter Produktion versteht man das Erzeugen von
Gutern und Dienstleistungen (Bild 1).

Einflihrung

Das kdnnen Produkte fester Form sein, sogenann-
te Stlckguter, z. B. Fahrzeuge. Diese Produktion
nennt man Fertigung. Ausgangsmaterialien fir
die Fertigung sind Werkstoffe, die meist als Halb-
zeuge, z. B. Bleche oder Barren, am Beginn einer
Fertigung stehen. Ausgangsmaterialien hierfir
sind wiederum die Rohstoffe, z. B. die Erze, aus
welchen man durch Erschmelzen Eisen bzw.
Stahle gewinnt.

Produkte kdnnen auch fliissig oder gasférmig sein,
z. B. Kraftstoffe. Ferner gibt es landwirtschaftliche
Produkte, also z. B. pflanzliche oder tierische Pro-
dukte. Produkte sind auch Energien, z. B. elektri-
scher Strom oder Warme. Es gibt kinstlerische
Produkte, z. B. Bilder oder auch geistig philoso-
phische Produkte, z. B. literarische Werke.

Auch Dienstleistungen, z.B. die Organisation
von Reisen oder die Bereitstellung von Internet-
verbindungen der Service-Provider sind Produkte.
Man unterscheidet zwischen personenbezogenen
und sachbezogenen Dienstleistungen sowie
den produkt- und produktionsbezogenen Dienst-
leistungen.

Das MalR fiir die Produktionsleistung eines Lan-
des ist das Bruttoinlandsprodukt (BIP). Es schlief3t
alle Wertschopfungen eines Landes pro Jahr ein.

Bezieht man das BIP auf einen einzelnen Landes-
bewohner erhalt man das BIP-Pro-Kopf. Dieses ist
ein Maf3 fiir die Wirtschaftsleistung eines Landes.
Es ist in den westlichen Industrielandern relativ
hoch z. B. in Deutschland etwa 40000 $ pro Kopf
(Bild 2).

Produkte
— Feste Form
Halbzeuge Stiickguter
Werkzeuge | Maschinen | Konsum-
@ A\ 72 artikel
NZANY
< i 6
VAV
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1 Einfiihrung

1.1 Produktionsfaktoren

Produktion setzt voraus, dass

* Arbeitskrafte,

+ Kapital und

» Boden, d. h. ein Ort zur Verfiigung steht (Bild 1).

Wichtig ist dabei, dass ein solcher Ort in einer
politisch stabilen, d. h. sicheren Region liegt. Nie-
mand wird Investitionen in unsicheren Gebieten
vornehmen.

Die technischen Voraussetzungen sind die Ver-

figbarkeiten von:

* Energie,

* Werkstoffen,

» Werkzeugen,

* Wissen,

* Kommunikationseinrichtungen und

» einer Transportinfrastruktur, d. h.
wege und Verkehrsmittel (Bild 2).

Verkehrs-

Globalisierung

Globalisierung bedeutet, dass Hersteller, Zuliefe-
rer, Kunden und Kapitalgeber global, d. h. liber
die ganze Welt hinweg verteilt sein konnen. Wa-
ren bis vor wenigen Jahrzehnten nur Europa,
Nordamerika und Japan wirtschaftlich eng ver-
netzt, so stehen nun fast alle Lander der Erde

Werkstoffe

Energie

Globaler Transport

in einem wirtschaftlichen und technischen Aus-
tausch. Méglich machen dies offene Grenzen fir
Waren, Personen und Kapital. Die Herausforde-
rungen sind immens, da nun eben auch der Wett-
bewerb global ist und bei politischer Stabilitat der
Standort weniger wichtig ist. So gibt es in Indien
hochmoderne Stahlwerke und Software-Produ-
zenten, in den arabischen Golfstaaten Aluminium-
schmelzbetriebe und in China Hersteller fiir fast
alle Konsumartikel.

Ort
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=
00000000

o
s

e [55q]

Bild 1: Produktionsfaktoren

Werkzeuge

Information

Globale Kommunikation

Produkt

Bild 2: Technische Produktionsvoraussetzungen



