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Vorwort  

Wir befinden uns erneut an einem Meilenstein der Geschichte der Mensch-

heit. Nach den tiefgreifenden wirtschaftlichen und sozialen Veränderungen 

in der ganzen Welt stehen wir vor der Herausforderung bis Mitte des Jahr-

hunderts zehn Milliarden Menschen mit Nahrung zu versorgen. Verheerende 

Unwetter, Dürren und Überschwemmungen, bedingt durch die globale Er-

wärmung der Erde, lassen diese Herausforderung nicht einfacher erscheinen.  

Seit der Industrialisierung ist das wirtschaftliche Wachstum eng mit dem Be-

darf an Energie verknüpft. Die benötigte Energie wird dabei aber nicht nach-

haltig erzeugt, sondern stammt immer noch zu großen Teilen aus fossilen 

Brennstoffen. Der daraus resultierende CO2 Ausstoß stellt die Hauptursache 

für die globale Erwärmung dar.  

Wollen wir der globalen Erwärmung entgegen wirken, ist eine intensive 

Auseinandersetzung mit den Energieverbrauchern in unserer Wirtschaft not-

wendig. Folgende Abhandlung befasst sich deshalb mit der Steuerung des 

Energiebedarfs in der Fertigung und Steigerung der Energieeffizienz durch 

Automatisierung und fasst damit die Ergebnisse der Forschergruppe 

ECOMATION (FOR 1088) aus den Jahren 2009 bis 2015 zusammen.  

 

Alexander Verl 
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