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Geleitwort

Noch vor wenigen Jahren stand das Konzept des ,,Computer Integrated Ma-
nufacturing” (CIM) im Mittelpunkt der betriebswirtschaftlichen Diskussion
iber die Gestaltung effektiver und effizienter Produktionssysteme. Einherge-
hend mit Berichten iiber erhebliche Schwierigkeiten bei der Implementierung,
dem hohen Kapitalaufwand fiir CIM-Investitionen sowie der Popularisierung
der , Lean Production“-Gedanken ist das wissenschaftliche Interesse an CIM
zuriickgegangen. Die konzeptionellen Vorziige und das wettbewerbspolitische
Potential des CIM-Ansatzes bleiben davon aber unberithrt. Doch fehlt es zu
einer soliden Beurteilung dieser Moglichkeiten vielfach an empirischen Fakten
iiber die Verbreitung von CIM in der Unternehmenspraxis, die Zielvorstellun-
gen, die mit der Einfithrung verbunden waren, und deren tatsichlicher Reali-
sierung.

Die Beantwortung dieser fiir Wissenschaft und Praxis gleichermafen wich-
tigen Fragen hat sich Frau Biiring in der vorliegenden Arbeit zur Aufgabe
gestellt. Dazu werden die verdnderte Wettbewerbssituation der Unternehmen
in Verbindung mit dem gestiegenen Anspruchsniveau potentieller Kunden
diskutiert. Vor diesem Hintergrund analysiert Frau Biiring die Praxisrelevanz
der unterschiedlichen CIM-Modelle, die ein entsprechendes Spektrum an
Zielvorstellungen abstecken, und widmet sich eingehend der Frage, ob die in
CIM-Komponenten getitigten Investitionen zu den von den Unternehmen
erwarteten Ergebnissen gefithrt haben. Die hier préisentierten Ergebnisse bie-
ten fiir die sonst sich haufig in Einzelbeispielen verlierende Diskussion iiber
Vorziige, Schwierigkeiten und Voraussetzungen des CIM-Ansatzes eine
verlaBliche Basis.

Mannheim, Mirz 1997 Peter Milling






Vorwort

Zur Erhaltung und zur Steigerung ihrer Wettbewerbsfihigkeit sind indu-
strielle Unternehmen gefordert, den Anforderungen des Marktes durch ad-
dquate Veranderungen im Bereich der Produktion zu begegnen. Die Fahigkeit
eines Unternehmens, sich durch flexible und zugleich qualitativ hochwertige
Gestaltung der Produktionsprozesse auf veranderte Bediirfnisse der Kunden
einzustellen, stellt einen entscheidenden Wettbewerbsfaktor dar. Individuelle
Kundenbediirfnisse erfordern vermehrte Variantenvielfalt der angebotenen
Produkte, die die wirtschaftliche Fertigung extrem kleiner Losgréfen bedingt.
Kiirzere Lieferzeiten setzen eine Verkiirzung der Auftragsdurchlaufzeiten
voraus. Im Kampf um Marktanteile reicht es nicht, ausschlieBlich den gestie-
genen Anforderungen an die Qualitit der Produkte gerecht zu werden; vielfil-
tige Innovationen im Produktbereich sind dariiber hinaus erforderlich. Die
Verkiirzung der Produktlebenszyklen zwingt die Unternehmen weiterhin zu
einer Reduktion der Entwicklungs- und Einfithrungszeiten neuer Produkte.

Etwa seit Mitte der achtziger Jahre setzen industrielle Unternehmen com-
puterintegrierte Produktionssysteme sowie unterschiedliche Fertigungssteue-
rungskonzepte (Computer Integrated Manufacturing) ein, um den gestiegenen
Kundenanforderungen zu begegnen. Mittels Integration des Informations- und
Materialflusses wird eine Beschleunigung der Fertigungsprozesse unter Ein-
beziehung vor- und nachgelagerter Bereiche sowie eine flexiblere Steuerung
hochautomatisierter Fertigungsanlagen im Bereich der Teilefertigung und
Montage angestrebt, um Auftragsdurchlaufzeiten, Lieferzeiten, Lagerbestinde
und die Anlagenauslastung zu verbessern. Im Zuge der Implementierung der
CIM-Bausteine stellt sich die Frage, in welchem Ausmaf die mit CIM verbun-
denen Erwartungen bzw. Zielvorstellungen tatsichlich erreicht werden konn-
ten.

Aufbauend auf bisherigen empirischen Studien zum Einsatz des Computer
Integrated Manufacturing, die insbesondere die Verbreitung einzelner Systeme
bzw. die damit verbundenen Ziele untersuchten, wurde im Verlauf einer
schriftlichen Befragung von 550 deutschen Unternehmen des metallverarbei-
tenden Gewerbes zunichst der gegenwirtige Stand der CIM-Realisierung, die
Bedeutung zentraler Zielvorstellungen in Verbindung mit CIM und das Aus-
mal der Zielerreichung ermittelt. Der Schwerpunkt der Untersuchung lag in
der Analyse des Einflusses des Realisierungsstandes (Verbreitung und Inte-
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gration der CIM-Komponenten, Stand der Flexibilitdt und Automatisierung im
Fertigungsbereich, Ausmah der konzeptionellen Unterstiitzung der Produkti-
onsplanung und -steuerung) auf die Erreichung der bedeutendsten "CIM-
Ziele". Zur Klassifizierung der Unternehmen nach dem jeweiligen CIM-Rea-
lisierungsstand wurde das multivariate Verfahren der Clusteranalyse heran-
gezogen.

Es zeigte sich, daB in anndhernd allen befragten Unternehmen PPS- und
CAD-Systeme sowie NC- und CNC-Maschinen zum Einsatz kommen. Kom-
plexere Fertigungssysteme, z.B. Flexible Fertigungszellen (FFZ), Flexible
Fertigungsstraen und Flexible Fertigungssysteme (FFS) finden bisher nur in
geringem Umfang Verbreitung. In der Mehrzahl der Unternechmen werden
mehrere Fertigungstechniken mit unterschiedlichen Flexibilititsgraden sowie
unterschiedliche zentrale bzw. dezentrale Fertigungssteuerungskonzepte ne-
beneinander eingesetzt. Als vorrangige Ziele des Computer Integrated Manu-
facturing wurden Zeiteinsparungen und Flexibilititsteigerungen gesehen;
diese Ziele wurden in der Mehrzahl auch iiberwiegend erreicht. Als wesentli-
ches Resultat der Clusteranalysen konnte festgestellt werden, daB mit zuneh-
mendem Integrations-, Flexibilitits- und Automationsgrad tendenziell hohere
Erreichungsgrade der mit CIM verbundenen Ziele realisiert werden.

Es ist mir ein besonderes Anliegen, meinem akademischen Lehrer Herrn
Professor Dr. Peter Milling fiir die Anregungen zur Themenstellung sowie die
Beratung und Unterstiitzung im Verlauf der Bearbeitung meiner Arbeit, die
ich in den Jahren der Zusammenarbeit erfahren habe, zu danken. Herrn Pro-
fessor Dr. Peter Betge danke ich fiir die freundliche Ubernahme des Korrefera-
tes. Besonderer Dank gilt meinen Kolleginnen und Kollegen, die mir wahrend
meiner Tatigkeit als wissenschaftliche Mitarbeiterin an der Universitit Osna-
briick stets hilfreich zur Seite standen. Hier sind insbesondere mein Kollege
Herr Dr. Thorsten Kiimper sowie die Kollegen des Fachgebietes Produktion zu
nennen, die durch ihre kritischen Anregungen bei der Abgrenzung produkti-
onswirtschaftlicher Begriffe zum Gelingen der Arbeit beigetragen haben. Mein
Dank gilt auch Frau Dr. Carolin Vogt und Herrn Dr. Rainer Vofkamp fiir ihre
Diskussionsbereitschaft.

Mannheim, Mérz 1997 Elke Biiring
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A. Computer Integrated Manufacturing als Reaktion
auf den Wandel im Zielsystem industrieller Unternehmen

I. Die Notwendigkeit der Neuorientierung im Bereich der
industriellen Produktion

Die Mairkte fir industriell gefertigte Giiter unterliegen vielfiltigen Verén-
derungen, die eine Neuorientierung von Industrieunternehmen im Bereich der
Produktion erforderlich machen.

Aufgrund der Entwicklung vom Verkaufer- zum Kéaufermarkt sind die Un-
ternechmen gefordert, der Individualisierung des Kundenbedarfs durch einen
Anstieg der Variantenvielfalt der angebotenen Produkte in Verbindung mit der
wirtschaftlichen Fertigung extrem Kkleiner Losgrofien zu begegnen'. Des
weiteren werden von den Unternehmen kurze Lieferzeiten gefordert, die eine
Verkiirzung der Auftragsdurchlaufzeiten, z.B. durch den weitgehenden Abbau
"unproduktiver Zeiten" (wie z.B. der Riist-, Transport- und Liegezeiten), vor-
aussetzen. Im Kampf um Marktanteile reicht es nicht aus, den gestiegenen
Anforderungen an die Produktqualitit gerecht zu werden; daneben kommt
ebenfalls der Erfordernis vielfaltiger Innovationen im Produktbereich eine
zentrale Bedeutung fiirr den Unternehmenserfolg zu. Die Verkiirzung der Pro-
duktlebenszyklen setzt die Unternehmen zusitzlich dem Druck aus, die Ent-
wicklungs- und Einfithrungszeiten neuer Produkte zu reduzieren. Die Fi-
higkeit, sich friihzeitig durch eine flexible und zugleich qualitativ hochwertige
Gestaltung der Produktionsprozesse auf die verinderte Bedarfsstruktur der
Kunden einzustellen, wird zum entscheidenden Wettbewerbsfaktor industriel-
ler Unternehmen.

Die tiefgreifenden Umwilzungen im Umfeld der Unternchmen bleiben
nicht ohne Auswirkungen auf deren Zielorientierung. Das Zielsystem indu-
strieller Unternehmen ist um stirker am Markt bzw. am Kunden orientierte
ZielgroBen zu erweitern. Wurde bisher die Produktivitit, die hdufig aus-

' Vgl. Franz, Dieter. CAD/CAM im CIM-Umfeld, Frankfurt 1988, S. 11 f;
Eversheim, Walter, Konig, Wilfried, Weck, Manfred und Tilo Pfeifer: Produkti-
onstechnik. Auf dem Weg zu integrierten Systemen, Dusseldorf 1987, S. 119.
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schlieBlich im Zusammenhang mit Kostendegressionseffekten im Bereich der
Massenfertigung betrachtet wurde, als vorrangiges Ziel der Unternehmung
angesehen, so stellen gegenwirtig Zeiteinsparungen und die zunehmende
Flexibilitit ebenso bedeutende ZielgroBen langfristiger Planungsprozesse indu-
strieller Unternehmen dar.

Unternehmensinterne technologische Potentiale, die den vorab genannten
Anforderungen von seiten des Marktes und den damit einhergehenden Ziel-
verlagerungen industrieller Unternehmen begegnen, ergeben sich insbesondere
aus dem Fortschritt der Daten- und Informationstechnik. Neuere Entwicklun-
gen im fertigungstechnischen Bereich, die durch die Zunahme EDV-techni-
scher Einrichtungen an den Maschinen und deren Peripherie gekennzeichnet
sind, bieten die Moglichkeit, auch hochautomatisierte Fertigungsanlagen fle-
xibel zu gestalten. Mittels leistungsfihiger elektronischer Steuerungen sind
bspw. Aggregate frei programmierbar und Umriistvorginge ohne unnétige
Wartezeiten vornehmbar, so daB auch die Fertigung kleinerer Lose - im
Extremfall die Losgrofe von einem Stiick - auf denselben Produktionsanlagen
wirtschaftlich sinnvoll ist. Die technologischen Potentiale eréffnen die
Moglichkeit gleichzeitiger Produktivitdts- und Flexibilititssteigerungen im
Zusammenhang mit der Verkiirzung der Durchlaufzeiten eines Produktes’.

Zur Erhaltung und zur Steigerung ihrer Wettbewerbsfahigkeit setzen indu-
strielle Unternehmen etwa seit Mitte der achtziger Jahre computerintegrierte
Produktionssysteme sowie unterschiedliche Fertigungssteuerungskonzepte ein.
Die im Zuge des technologischen Fortschritts zunichst isolierten Entwick-
lungen fertigungstechnischer Verfahren (z.B. CAD-, CAP-, CAM-Systeme)
und betriebswirtschaftlicher Konzepte (PPS-Systeme und Fertigungssteue-
rungsmethoden wie KANBAN, JIT) ebnen den Weg zu einer bereichsiiber-
greifenden Losung, die auf der Grundlage einer gemeinsamen Datenbasis
sdmtliche mit der Produktion verbundenen technisch-organisatorischen Un-
ternehmensbereiche (z.B. die Entwicklung und Konstruktion, Arbeitsplanung,
Produktionsplanung und -steuerung, Teilefertigung und Montage, Qua-
litdtssicherung) verkniipft und hohe Rationalisierungspotentiale im Bereich
der industriellen Produktion bietet. Dieser auf dem Grundgedanken der inte-
grierten Informationsverarbeitung basierende Losungsansatz wird in der
deutschsprachigen Literatur als CIM-Konzept bezeichnet.

' Braun, M., Férster, H.-U. und F. Vorspel-Riiter. Mit CIM die Zukunft gestal-
ten. Entscheidungshilfen fiir Unternehmer und Fithrungskréfte, Ergebnis einer Arbeit
des Forschungsinstituts fir Rationalisierung e.V. (FIR), Frankfurt/M. 1988, S. 6.
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I1. Das Konzept des Computer Integrated Manufacturing
als Losungsansatz

Anfingliche Diskussionen im Zusammenhang mit dem Konzept des Com-
puter Integrated Manufacturing (CIM) setzten in Deutschland zu Beginn der
achtziger Jahre - mit einiger Verspitung zu den Vereinigten Staaten, wo das
Computer Integrated Manufacturing von J. Harrington bereits 1973 propagiert
und ansatzweise konkretisiert wurde - ein'. Theoretische Uberlegungen zum
Einsatz integrierter Informationssysteme waren zwar bereits in den sechziger
Jahren erfolgt, letztlich jedoch an den zu diesem Zeitpunkt unzureichend rea-
lisierten Fortschritten der Informationstechnologien und der Vernachlissigung
des Denkens in strategischen Zusammenhingen gescheitert.

Schon friihzeitig nach dem Aufkommen des allgemein gefaBten Denkansat-
zes des Computer Integrated Manufacturing wurden bereits zahlreiche Mo-
delle zur Konkretisierung des CIM-Gedankens auf der Ebene industrieller
Unternehmen entworfen. Diese dienten hiufig als Grundlage fiir die Einord-
nung und Bewertung des damaligen Umfangs der EDV-Unterstiitzung und zur
Planung weiterer Systeme?. Erste Veréffentlichungen auf diesem Gebiet, was
insbesondere die Definition des Computer Integrated Manufacturing angeht,
waren durch eine fehlende Einheitlichkeit der zuordenbaren technischen und
betriebswirtschaftlichen Komponenten sowie deren Funktionszuordnungen
gekennzeichnet’. Alle Definitionen basierten jedoch auf der Idee einer
Integration von EDV-Systemen zur Verbesserung des Informations- und Ma-
terialflusses zwischen betrieblichen Funktionen.

Anfang der achtziger Jahre dominierte in Verdffentlichungen zur compu-
terintegrierten Produktion zundchst eindeutig die Kopplung von CAD/CAM-
Systemen als Begriffsinhalt'. Die Bezeichnung CAD/CAM beinhaltete dabei

! Siehe hierzu Harrington, J.. Computer Integrated Manufacturing, Industrial
Press, New York 1973.

% Vgl. Dernbach, Wolfgang: Traditionelle Organisationskonzepte. Hindernis fir
schnelle Erfolge, in: Spiegel-Verlagsreihe (Hrsg.): Mirkte im Wandel, Band 14: CIM -
Computerintegrierte Produktion, Hamburg 1990, Beitrag 7, S. 79.

*  Eine kritische Gegeniberstellung erster verdffentlichter CIM-Definitionen fin-
det sich bei Venitz, Udo: CIM-Rahmenplanung, erschienen in der Reihe: Hansen, H. R.
et al. (Hrsg.): Betriebs- und Wirtschaftsinformatik, Berlin et al. 1990, S. 14 - 17.

4 Siehe u.a. Spur, Ginter: Aufschwung, Krisis und Zukunft der Fabrik, in: Pro-
duktionstechnisches Kolloquium in Berlin, Vorabdruck der ZwF, Miinchen 1983, S. 3 -
25; derselbe: Die Roboter verschwinden in der automatischen Fabrik; in: VDI-Nach-
richten, 38. Jg. (1984), Nr. 52, S. 6; Grabowski, H.: CAD/CAM. Grundlagen und
Stand der Technik, in: FB/IE, 32. Jg. (1983), Nr. 4, S. 224 - 233.



