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Vorwort des Herausgebers 

Das Thema "Nachhaltigkeit" spielt in Wirtschaft und Gesellschaft 
Deutschlands bereits seit vielen Jahren eine wichtige Rolle. In der 
Stückgüterindustrie geht es dabei neben der Wiederverwertung oder 
Wiederaufbereitung von zuvor als Abfall deklarierten Alterzeugnis-
sen, dem eigentlichen Recycling, auch um die Wiederverwendung von 
Komponenten dieser Alterzeugnisse. Um deren Teile und Baugruppen 
wieder zu verwenden, ist aber zuvor eine Demontage des Alterzeug-
nisses notwendig. Für diese Aufgaben gibt es in Deutschland bereits 
einige Vorschriften, die in Bezug auf die Demontage auch die Lage-
rung von Alterzeugnissen und die Beseitigung der darin enthaltenen 
Schadstoffe betreffen. 

Die Praxis zeigt, dass es sich bei der Demontage von 
Alterzeugnissen zum größten Teil um manuelle Arbeitsvorgänge 
handelt. Die weitest gehend fehlende Automatisierung ist dadurch 
begründet, dass in Demontagesystemen kaum typenreine 
Alterzeugnisse zerlegt werden, sondern in aller Regel eine Vielfalt 
bestimmter Alterzeugnisarten vorherrscht, sodass sich mechanisierte 
und automatisierte Arbeitsprozesse kaum wirtschaftlich begründen 
lassen. Somit werden Demontagetätigkeiten im Kern manuell mit nur 
wenigen und zumeist handbetätigten Werkzeugen durchgeführt, und 
dies oft verbunden mit belastenden oder auch gefährdenden Arbeiten. 

Trotzdem wächst die wirtschaftliche Bedeutung dieses Industrie-
zweiges, wobei vielfach nicht die Hersteller der Erzeugnisse selbst die 
Demontage durchführen, sondern damit beauftragte Spezialbetriebe. 
Dies führt dann oftmals dazu, dass arbeitsteilige Demontagesysteme 
entstehen, in denen die gesamte Demontageaufgabe auf mehrere Sta-
tionen verteilt ist und nicht, wie oftmals in kleineren Demontagebe-
trieben, von einem Mitarbeiter komplett durchgeführt wird. Außerdem 
besteht eine gewisse Typenvielfalt, da in Demontagesystemen aus 
wirtschaftlicher Sicht nicht typenrein gearbeitet werden kann. 

Dies führt schließlich zu der Problemstellung, der sich der Autor in 
seiner Dissertation widmet: Wie kann ein industrielles, arbeitsteilig 



   

organisiertes Demontagesystem wirtschaftlich unter den Bedingungen 
der Typenvielfalt betrieben werden? Dabei geht der Autor davon aus, 
dass dieses System als getaktete Demontagelinie vorgegeben ist; wei-
terhin setzt er ein definiertes Demontageauftragsprogramm für einen 
bestimmten Zeitraum voraus. Somit ergibt sich das Problem der Steu-
erung dieses Auftragsprogramms innerhalb der vorgegebenen Periode. 

Im Gegensatz zur Produktionsplanung und –steuerung in 
Montagebetrieben weist die Steuerung von Demontagesystemen 
jedoch einige Besonderheiten auf: So können sich zu demontierende 
Altbaugruppen oder  teile als nicht lösbar herausstellen oder sogar als 
fehlend, sodass mit zunehmendem Demontagefortschritt die 
gewünschten Komponenten nicht mehr erreicht werden können und 
dafür benötigte Stationen und Mitarbeiter unbeschäftigt zu bleiben 
drohen. Dies aber bewirkt neue Möglichkeiten der Personalsteuerung, 
da die betreffenden Mitarbeiter an vorhergehenden Stationen 
mithelfen können.  

Somit stellt sich in arbeitsteiligen Demontagesystemen vorrangig 
das Problem der dynamisch-reaktiven Steuerung, in deren Rahmen 
sich eine Reihe von Möglichkeiten ergibt, die weit über die üblichen 
Steuerungsmaßnahmen in der Montage hinausreichen. Der Autor 
entwickelt hierfür prototypisch ein Demontagesteuerungsverfahren, 
das diese Fragestellungen im Sinne einer möglichst wirtschaftlichen 
Steuerung von Demontageaufträgen löst. 

Prof. Dr.-Ing. Dipl.-Wirtsch.-Ing. 
Gert Zülch 
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