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„Das Wort Krise setzt sich im Chinesischen 

aus zwei Schriftzeichen zusammen – das eine 

bedeutet Gefahr und das andere Gelegenheit.“ 

John F. Kennedy (*1917  †1963)





Sehr geehrte Leserinnen und Leser,

kein Vorwort oder Feuilleton, in dem die aktuelle wirtschaftliche Situation nicht

diskutiert wird. Umsatzeinbrüche, Insolvenzen, Arbeitslosigkeit. Und dann auch

noch der Wettbewerb aus Fernost!

Das Zitat des einstigen amerikanischen Präsidenten John F. Kennedy sagt in die-

ser Hinsicht sehr viel aus – nicht nur über Chinesen, sondern auch über uns. In

der deutschen Sprache hat das Wort Krise eine negative Bedeutung. Im Chine-

sischen hingegen hat die Medaille zwei Seiten. Während Deutschland und viele

andere Länder in der Krise vor allem die Gefahr sehen, liegt das Augenmerk der

Volksrepublik China aktuell eindeutig auf der Gelegenheit. Genau diese hat das

Reich der Mitte in der derzeitigen Wirtschaftskrise beim Schopf ergriffen und ist

an dem langjährigen Exportweltmeister Deutschland vorbei gezogen, um selbst

den Spitzenplatz einzunehmen. Was können wir daraus lernen?

Auch wir dürfen in den Zeiten der Krise nicht nur die Gefahr sehen, sondern soll-

ten die Gelegenheit erkennen und ergreifen. Gerade jetzt ist es wichtig, in

Forschung und Entwicklung zu investieren, um auch in Zukunft die Wettbe-

werbsfähigkeit unseres Landes zu sichern. Denn dies ist der einzige langfristig

Erfolg versprechende Weg – ungeachtet vergangener, gegenwärtiger und

zukünftiger Krisen. 

Als Forschungs- und Beratungsunternehmen leisten wir seit nunmehr 22 Jahren

unseren Beitrag zur Stärkung des Wirtschaftsstandorts Deutschland. In inter-

disziplinären Teams gehen wir immer wieder neue Wege im Bereich der Produk-

tionstechnik. Den Technologietransfer von der Theorie in die Praxis schaffen wir

durch innovative Projekte mit Partnern aus Industrie und Wissenschaft.  

Das alles wäre nicht möglich ohne unser engagiertes und leistungsstarkes Team.

Wir danken daher unseren Mitarbeitern, die tagtäglich ihr Wissen einsetzen, um

die Produktionstechnik in Deutschland noch ein bisschen besser zu machen, die

Bestehendes hinterfragen und neue Ideen einbringen und verwirklichen. Dank

gebührt auch unseren Partnern und Kunden für das Vertrauen und die fruchtbare

Zusammenarbeit. Wir freuen uns auf ein spannendes und herausforderndes Jahr

2010 – mit mehr Optimismus und dem Mut, Gelegenheiten zu ergreifen!

Prof. Dr.-Ing. Bernd-Arno Behrens

Prof. Dr.-Ing. Ludger Overmeyer

Prof. Dr.-Ing. habil. Peter Nyhuis

Dr.-Ing. Dipl.-Oec. Rouven Nickel
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Alles muss raus! | Auslaufplanung in Lieferketten 

Früher oder später kommt der Zeitpunkt: Ein Produkt soll nicht länger produziert

werden. Eigentlich eine einfache Aufgabe, wenn nicht Restbestände hohe Kosten

mit sich bringen würden. Eine Methode zur Auslaufplanung in Lieferketten unter-

stützt beim Umgang mit dieser Herausforderung.

Drei auf einen Streich | Integration von Schweißprozessen in die Blech-

teilefertigung 

Zur Erhöhung der Wirtschaftlichkeit und der Fertigungsqualität werden Ferti-

gungsanlagen ständig verbessert. Bei der Blechteilefertigung besteht dabei gro-

ßes Potenzial in der Integration von Bearbeitungsschritten. Dies erfordert jedoch

auch neue Wege bei der Überwachung integrierter Fertigungsprozesse.

Gewusst wie! | Lean Production im Werkzeug- und Formenbau  

Wer meint, dass eine schlanke Produktion nur etwas für Konzerne ist, die sich

kostspielige externe Berater leisten können, irrt. Für drei kleine und mittelständi-

sche Unternehmen des Werkzeug- und Formenbaus ist Lean Production dank

eines Projektes mit dem IPH kein Fremdwort mehr, sondern ein wichtiger Grund-

stein für eine erfolgreiche Zukunft.
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What you see is what you GET | Strategien zur Geregelten Ersatzteil-

Bedarfsdeckung 

Fallen Maschinen durch Bauteildefekte aus, entstehen sehr schnell hohe Kosten.

Jetzt sind Ersatzteile gefragt, um die Funktionsfähigkeit der Anlagen sicherzu-

stellen. Auch nach Ende der Serienfertigung müssen diese durch den Produkt-

hersteller bereitgestellt werden. Zur Wahl der richtigen Strategie zur Geregelten

Ersatzteil (GET)-Bedarfsdeckung hat das IPH ein Kochrezept entwickelt. 

Der Verschwendung auf der Spur | Erhöhung der Materialeffizienz beim

Schmieden

Steigende Material- und Energiepreise sowie die internationale Konkurrenz er-

fordern eine stetige Weiterentwicklung etablierter Fertigungsverfahren. Mit die-

sem Ziel hat das IPH ein Unternehmen der Automobilzulieferindustrie bei der

Steigerung der Materialeffizienz von Gesenkschmiedeprozessen unterstützt.

Funktionen planen heißt besser kalkulieren | Funktionsbasierte Angebots-

planung   

Die Angebotsplanung von komplexen Formen und Werkzeugen ist sehr aufwän-

dig und erfordert umfangreiches Erfahrungswissen. Am IPH wird eine funktions-

basierte Methode zur Angebotsplanung entwickelt, um die Angebotszeit zu

verkürzen und die Werkzeugkosten genauer ermitteln zu können.

Liebe auf den ersten Blick? | Mit MES am Puls der Produktion  

Manufacturing Execution-Systeme (MES) sind aus modernen Unternehmen nicht

mehr weg zu denken. Die Auswahl der passenden MES-Softwarelösung zur Über-

wachung und Steuerung der Produktion ist eine Herausforderung. Sie erfordert

detaillierte Kenntnisse über Produktionsprozesse, Technologien und Märkte. Das

IPH führt als unabhängiger Berater durch den schwierigen Auswahlprozess, damit

der Softwareeinsatz zum Erfolg wird. 

Wenn der Wind des Wandels weht... | Modernisierung versus Neubau

Ressourceneffizienz, Kosteneinsparung und Prozessoptimierung sind heute all-

gegenwärtige Themen in der Industrie. Zur Sicherung der Konkurrenzfähigkeit

sind unternehmensinterne Veränderungen meist unvermeidbar. Unternehmen mit

langer Tradition stehen vor der Wahl: Neubau oder Modernisierung? Das IPH

unterstützt osteuropäische Unternehmen bei der Entscheidungsfindung.  
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Trendsetter | Der Arbeitskreis Werkzeug- und Formenbau

Im Arbeitskreis Werkzeug- und Formenbau (AKWZB) tauschen sich interessierte

Unternehmen über aktuelle technologische und organisatorische Herausforde-

rungen aus. Experten aus Industrie und Forschung zeigen in Fachvorträgen neue

Perspektiven für die Branche auf und ermöglichen so den Blick über den Teller-

rand. 

Was kostet etwas, das nicht da ist? | Bestimmung von Fehlmengenkosten 

Ähnlich wie bei der Vorratsplanung vor einer Feier stehen Produktionsunterneh-

men vor der Herausforderung, Kosten für hohe Sicherheitsbestände gegen Kos-

ten für fehlendes Material abzuwägen. Doch die Bestimmung der Fehlmengen-

kosten bereitet in der Praxis Schwierigkeiten. Das IPH arbeitet daran, diesen Man-

gel zu beheben.

Cutting-edge | Schwingungsüberlagertes Knüppelscheren  

Der erste Schritt einer schmiedetechnischen Prozesskette ist das Knüppelsche-

ren. Das Ergebnis dieses Verfahrens zur Vereinzelung hat maßgeblichen Einfluss

auf die nachfolgenden Prozesse. Voraussetzung einer fehlerfreien Schmiedung ist

die Herstellung möglichst gering verformter, maßhaltiger und volumenkonstanter

Knüppelabschnitte.

Was machen WIR als Nächstes? | Arbeitsgruppenplanung für KMU

Durch dezentrale Verantwortung und Gruppenarbeit lassen sich Mitarbeiter

motivieren. Mit der individuellen Zufriedenheit steigt auch die Produktivität des

Einzelnen. Das Potenzial großer Produktivitätssteigerungen wird allerdings in klei-

nen und mittelständischen Unternehmen bislang noch nicht konsequent genutzt.

Doch dezentrale Feinplanung muss auch hier kein Fremdwort sein.

Neue Fabrik in Rekordzeit | Umzugsplanung für ein Industrieunternehmen  

Wenn ein Unternehmen feststellt, dass seine Produktionsstätte nicht mehr den

aktuellen Kundenanforderungen entspricht und eine Restrukturierung am bishe-

rigen Standort keine zufriedenstellenden Ergebnisse erwarten lässt, hilft nur noch

ein Umzug. Nicht nur beim Ein- und Auspacken können dabei zahlreiche Fehler

gemacht werden.

Diamonds are forever | Edle Oberflächen für die Produktion  

Neben ihrer Schönheit zeichnen sich Diamanten durch ihre Unvergänglichkeit

aus. Das macht sie nicht nur als Schmuck, sondern auch für den Werkzeugbau

unwiderstehlich. Diamantähnliche Schichten helfen dabei, den Werkzeugver-

schleiß und somit Kosten zu senken.
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Weil der Kunde König ist | Reklamationsbearbeitung mit Text Mining  

Die Bearbeitung von Reklamationen erfordert viel Zeit, verursacht Kosten und

nicht selten Fehler. Für die Aufrechterhaltung einer guten Unternehmensreputa-

tion ist eine schnelle und zuverlässige Reklamationsbearbeitung ein entschei-

dender Dienst am Kunden – und oft auch die letzte Möglichkeit, ihn zu halten. Mit

Hilfe von Text Mining können die Qualität erhöht und die Kosten in der Reklama-

tionsbearbeitung gesenkt werden. 

Die Abstimmung macht’s | Anpassbare Logistikkonzepte für Montage-

systeme  

Der internationale Wettbewerbsdruck fordert auch von kleinen und mittelständi-

schen Unternehmen eine hohe Veränderungsfähigkeit bezüglich der Stückzah-

len und Varianten der hergestellten Produkte. Häufig wird daher der Versuch

unternommen, Montagesysteme wandlungsfähig zu gestalten. Doch die vorge-

lagerte Logistik bleibt dabei oft auf der Strecke.

Ein langer Weg - jetzt mit Abkürzung | Evolution im Schmiedeprozess

Was benötigt ein Konstrukteur, um erfolgreich eine Stadienfolge für einen Schmie-

deprozess zu entwickeln? Gute Kenntnisse in der Umformtechnik, speziell in der

Massivumformung, und viel Erfahrungswissen. Geht das nicht einfacher? Ja,

durch den Einsatz von Evolutionären Algorithmen.

Werkzeugbau trifft Künstliche Intelligenz | Integration von konturnahen

Temperierkanälen

Adaptiv gedämpfte Autos, effiziente Elektromotoren und Aktienkursprognosen sind

Beispiele für die breite Anwendung von Methoden der Künstlichen Intelligenz. Im

Bereich der Temperierkanalpositionierung beim Werkzeug- und Formenbau ent-

wickelt das IPH völlig neue Einsatzmöglichkeiten für die Praxis.

Projekte und Partner

Projektübersicht 2009

Projektpartner 2009

Veröffentlichungen und Vorträge

Veröffentlichungen 2009

Vorträge 2009

Impressum
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Die Bedürfnisse 

des Mittelstandes 

im Blick

Strategische Veränderungen 

Pünktlich zur Jahreswende 2009/2010 hat das IPH seine strategisch-thematische

Ausrichtung noch stärker den Bedürfnissen der mittelständischen Industrie an-

gepasst. 

So hat zum Beispiel die Abteilung Logistik ihre thematische Ausrichtung stärker fo-

kussiert. Ihr Arbeitsschwerpunkt wird in Zukunft auf der Gestaltung, dem Betrieb

und der Sicherung von Material- und Informationsflüssen in dezentralen Produk-

tionsnetzwerken liegen. 

Aufgrund der Globalisierung arbeiten immer mehr kleine und mittelständische

Unternehmen in Netzwerken zusammen. Die Forschungs- und Beratungstätig-

keiten des IPH werden fortan nicht mehr nur das einzelne Unternehmen in Lie-

ferketten betrachten, sondern deren Interaktion in Produktionsnetzwerken. Wie

sich die logistische Leistung in den Netzwerken steigern lässt, ist bespielsweise

eine Fragestellung in zukünftigen Projekten. 

Auch die Frage nach Logistikeffizienz wird fortan verstärkt Beachtung finden. Ei-

nerseits ist die Identifizierung und Eliminierung von Kostentreibern von Interesse.

Andererseits wird auch der Einsatz von Ressourcen, beispielsweise in energie-

und logistikeffizienten Fabriken, nun stärker im Vordergrund stehen. 

Neben logistischen und prozesstechnischen Fragestellungen entwickelt und er-

forscht das IPH zukünftig verstärkt Lösungen für die Produktionsautomatisierung.

Die Abteilung Informationssysteme berät und forscht ab 2009 unter dem Namen

Produktionsautomatisierung. Thematische Schwerpunkte werden vor allem Ver-

teilte Systeme, Drahtloskommunikation und Intelligenz in Systemen sein.

Heute ist die Automatisierung der Produktion in vielen Bereichen eine Notwen-

digkeit. Das erklärte Ziel des IPH ist, die vorhandenen Erkenntnisse zu erweitern

und sinnvolle Lösungen für bisher nicht automatisierte Bereiche zu erforschen.

Im Mittelpunkt soll dabei stehen, wie produzierende Unternehmen Automatisie-

rungslösungen sinnvoll und kostengünstig umsetzen können. 



Neues Arbeitsgebiet: Produktion XXL 

XXL-Produkte, wie zum Beispiel Windenergieanlagen, haben für den Wirt-

schaftsstandort Deutschland in den letzten Jahren erheblich an Bedeutung ge-

wonnen. Die Bezeichnung XXL bezieht sich allerdings nicht nur auf Größe und

Gewicht der Bauteile, sondern auch auf deren Komplexität. Aufgrund der zu-

nehmenden Relevanz ergeben sich in Zukunft viele Fragestellungen hinsichtlich

des Entwicklungs- und Herstellungsprozesses der Produkte. Im Gegensatz zu

Nano-, Mikro- und konventionellen Produkten wird die Herstellung von XXL-Pro-

dukten bislang kaum aus wissenschaftlicher Sicht betrachtet. 

XXL-Produkte weisen eine Reihe von Besonderheiten auf, die schon bei der Pro-

duktionsplanung Beachtung finden müssen. Sie haben beispielsweise einen an-

deren Lebenszyklus und Herstellungsprozess als konventionelle Konsum- oder

Investitionsseriengüter. An ihrer Herstellung sind in der Regel viele spezialisierte

kleine und mittelständische Unternehmen in regionalen Clustern beteiligt, denen

während des gesamten Produktlebenszykluses eine große Bedeutung zukommt. 

Zudem ist für den Herstellungsprozess von XXL-Produkten zu bedenken, dass

diese Produkte wie auch deren Fertigungshilfsmittel häufig Unikate sind – ihre

Herstellung ist oftmals ein Projektgeschäft. Aus diesem Einmalcharakter der Pro-

duktion ergeben sich viele Unsicherheiten für den Planungsprozess, die die Kal-

kulation erschweren und den logistischen Abstimmungsbedarf mit den Zulieferern

zur Erreichung einer hohen Lieferkettensynchronisation erhöhen. Die für kon-

ventionelle Produkte bereits weit entwickelten technologischen und organisatori-

schen Methoden zur qualitäts-, kosten- und zeitoptimierten Produktion wurden

bisher kaum auf die Herstellung von XXL-Produkten übertragen. Vielmehr ent-

stehen großskalige Produkte oft in personalintensiven Herstellungsprozessen im

Rahmen einer Baustellenmontage. 

Produkt, Prozess und Organisation sind aufgrund des Unikat- und Baustellen-

charakters besonders in der Herstellung von XXL-Produkten eng miteinander ver-

knüpft. Somit ist ein interdisziplinärer Ansatz zur synergetischen Betrachtung

dieser drei Forschungsaspekte erforderlich. Zusammen mit Partnern aus Indus-

trie und Wissenschaft und mit Unterstützung der niedersächsischen Politik, die

die Relevanz des Themas erkannt hat, wird das IPH zukünftig die Rahmenbe-

dingungen für einen industriellen ressourceneffizienten Herstellungsprozess bei

Produkten der XXL-Branche schaffen.

Große Relevanz für

Deutschland
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Know-how für 

Unternehmen und

Studierende

Praxisseminare am IPH  

Neben Forschung und Beratung ist die Qualifizierung seit über 22 Jahren eine

zentrale Aufgabe des IPH. Für Fach- und Führungskräfte aus der Industrie wer-

den regelmäßig Praxisseminare organisiert. Know-how der integrierten Produktion

weiterzugeben und die Teilnehmer zur Umsetzung des Gelernten im eigenen Un-

ternehmen zu befähigen, sind die Hauptziele des IPH. Der Fokus des Angebots

liegt daher stets auf der praktischen Anwendbarkeit des vermittelten Wissens. So

auch im aktuellen Seminarangebot, das 2009 überarbeitet und neu konzipiert

wurde. 

Die Praxisseminare finden über das Jahr verteilt statt. Den Auftakt bildet das An-

gebot Globalisierung mit System, in dem die Vermittlung des methodisch struktu-

rierten und in der Praxis erprobten Ansatzes des „Globalen Varianten

Produktionssystems“ (GVP) auf dem Programm steht. 

Der Klassiker im Seminarangebot des IPH ist das Praxisseminar Fabrikplanung,

das im Jahr 2009 bereits zum fünften Mal durchgeführt wurde. An zwei Seminar-

tagen im September wird aktuelles Wissen aus der Fabrikplanung vermittelt.

Neben der Fabrikanalyse und der strukturierten Layoutplanung wird vor allem

dem Aspekt der Wandlungsfähigkeit von Fabriken eine große Bedeutung

beigemessen. 

Neu im Programm des IPH sind die Seminare RFID in Produktion und Logistik
und Logistische Exzellenz in der Produktion. Während des eintägigen RFID-Se-

minars stehen die Einsatzpotenziale und Grenzen der Schlüsseltechnologie Radio

Frequency Identification im Mittelpunkt. Grundlagen zu Modellen und Methoden

der Produktionslogistik werden im zuletzt genannten Seminar vermittelt. Der

Fokus liegt hierbei auf der Beherrschung der logistischen Prozesse in Fertigung

und Montage. 

Das IPH sieht seine Verantwortung auch in der Qualifizierung des Ingenieur-

nachwuchses. Für Studierende werden daher in regelmäßigen Abständen Semi-

nare zur Geschäftsprozessmodellierung mit dem Sycat Process Designer und zur

Simulation mit Anylogic angeboten. 

Nach Absprache können Praxisseminare auch thematisch individuell zusam-

mengestellt und als in-house-Seminare in Unternehmen durchgeführt werden.

Mögliche Schulungsinhalte sind zum Beispiel Rüstzeitoptimierung oder Flexibili-
tät in der Produktion. 

Weitere Informationen zum Seminarangebot unter www.iph-praxisseminare.de.
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Innovationen für die Produktionstechnik zu entwickeln und voran zu treiben ist

seit nunmehr 22 Jahren das erklärte Ziel des IPH. Im Jahr 2009 punktete das For-

schungs- und Beratungsunternehmen bei dem internationalen NoAE Innovati-

onswettbewerb und wurde als Top 30-Preisträger ausgezeichnet. 

Mit seinem Verfahren zum gratlosen Präzisionsschmieden von Kurbelwellen hat

sich das IPH gegen mehr als 380 innovative Vorschläge aus 20 Ländern durch-

gesetzt und sich so eine Top-Platzierung in der Kategorie ”Effiziente und flexible Pro-

duktion” gesichert. Punkten konnte das Unternehmen mit dem Material- und Energie-

einsparpotenzial, das seine neue Werkzeugtechnologie der Automobilindustrie

bietet. Bei der Produktion von Schmiedeteilen mit herkömmlichen Verfahren be-

trägt der Anteil an überschüssigem, nicht verwendbarem Material (Grat) bis zu

50 %. Die am IPH entwickelte Methode hingegen erlaubt eine Herstellung ohne

Grat. 

Der vom Network of Automotive Excellence (NoAE) initiierte Innovationswettbe-

werb wird jährlich ausgeschrieben, um innovative Ideen zu prämieren, die für die

Automobilindustrie nutzbar gemacht werden können. Bewertet werden die Ein-

reichungen im Hinblick auf ihre Innovationskraft und ihre Leistungsfähigkeit. Im

Vergleich zu 2008 stieg die Anzahl der innovativen Vorschläge deutscher Unter-

nehmen und Institutionen im Jahr 2009 um 90 %. Die 30 besten Ideen wurden am

9. Juli 2009 auf dem ”Würzburger Automobil Gipfel” präsentiert. 

Preisverleihung auf dem Würzburger Automobilgipfel 2009: (v.l.) Christian

Schultze (Mazda Europe), Michael Wombacher (NoAe Project Office), Malte

Stonis (IPH), Sven Müller (IPH), Thorsten Matusche (TMG Stuttgart)
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Alle zwei Jahre richtet das Institut für Werkzeugmaschinen und Betriebswissen-

schaften (iwb) der Technischen Universität München die Konferenz ”Changeable,

Agile, Reconfigurable and Virtual Production” (CARV) aus. Im Oktober 2009 war

es wieder so weit. Zum dritten Mal trafen sich Experten aus der Produktions-

technik in der bayerischen Landeshauptstadt, um aktuelle Entwicklungen zu dis-

kutieren. 

Dipl.-Ing. Sven Müller war für das IPH in München vor Ort und konnte das Fach-

publikum mit einem Vortrag zum Thema präzisionsgeschmiedete Kurbelwellen

begeistern. Sein Beitrag “Flashless precision forging of crankshafts“ wurde mit

dem Best Paper Award ausgezeichnet. 

CARV Best Paper

Award geht

an das IPH
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Zahlen und Fakten  

Umsatz

Mitarbeiter

Projekte

(in Tausend Euro)

gesamt 2.683

Aufträge der Industrie 521

gemeinnützige Forschung 1.713

institutionelle Förderung 449

(Jahresdurchschnitt)

gesamt 72

Projektingenieure 30

Mitarbeiter in Verwaltung / Technik 7

(studentische) Teilzeitbeschäftigte 35

gesamt 51

Aufträge der Industrie 20

gemeinnützige Forschung 31







Ausgewählte Projekte  
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Alles muss raus! 

Auslaufplanung in Lieferketten  

Früher oder später kommt der Zeitpunkt: Ein Produkt soll nicht länger produziert
werden. Eigentlich eine einfache Aufgabe, wenn nicht Restbestände hohe Kosten
mit sich bringen würden. Eine Methode zur Auslaufplanung in Lieferketten unter-
stützt beim Umgang mit dieser Herausforderung.

Obwohl das Auslaufmanagement als Handlungsfeld mit großem Kosteneinspar-

potenzial in der Praxis bekannt ist, existieren bislang kaum systematische An-

sätze zur Planung und Steuerung. Bares Geld kann insbesondere durch die

Vermeidung von Restbeständen gespart werden. Denn diese verursachen zu-

nächst hohe Kosten für die Lagerung und schließlich für die Verschrottung. Da

die Produkte meist von mehreren Einzelunternehmen hergestellt werden, erfordert

die Auslaufplanung in Lieferketten ein koordiniertes, methodisches Vorgehen. Vor

allem in der Elektronikindustrie sind die Produkte durch eine Vielzahl an Kompo-

nenten gekennzeichnet, an deren Produktion mehrere Partner beteiligt sind.

Entscheidet der Hersteller, dass ein Produkt auslaufen soll, so stellt sich die Frage

nach dem bestmöglichen Zeitpunkt für das Ausscheiden des Produktes. Um dabei

die Auslaufkosten möglichst gering zu halten, müssen die Lieferkettenpartner und

ihre Bestände in die Planung miteinbezogen werden. Die Herausforderung be-

steht in der Terminierung des Auslaufs für die gesamte Lieferkette.

Die Terminierung erfolgt in mehreren Schritten. Zunächst wird auf Basis von Kun-

denbestellungen mengenorientiert ein möglicher Zeitraum identifiziert, in dem der

Auslauf erfolgen kann. Die Festlegung des Auslaufzeitpunktes wird durch eine

Betrachtung der erwarteten Auslaufkosten in der Lieferkette unterstützt. Damit

dies nicht für hundert und mehr Teile erfolgen muss, werden diejenigen Kompo-

nenten für die weitere Betrachtung identifiziert und berücksichtigt, die einen gro-

ßen Einfluss auf die Auslaufkosten besitzen. 
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Den Auslauf planen



Zur Ermittlung der Auslaufkosten erfolgt für die auslaufrelevanten Komponenten

eine lieferkettenübergreifende Planung der Produktions- und Liefermengen. Dabei

werden alle in der Lieferkette vorhandenen Bestände und Restriktionen, wie zum

Beispiel vertraglich vereinbarte Lieferlosgrößen, berücksichtigt. Anhand der re-

sultierenden Kosten kann unter den gegebenen Rahmenbedingungen der Aus-

laufzeitpunkt mit minimalen Auslaufkosten in der Lieferkette identifiziert werden.

 Um die erwarteten Auslaufkosten zu verringern, können Maßnahmen, wie zum

Beispiel die Reduzierung beziehungsweise Harmonisierung der Liefer- und Pro-

duktionslosgrößen, abgeleitet werden. Iterativ werden die Auslaufkosten erneut er-

mittelt. Dadurch kann sich der kostenminimale Auslaufzeitpunkt verschieben. Der

resultierende Auslaufplan stellt die Grundlage für die Durchführung und Steue-

rung des Auslaufs in der Lieferkette dar. Mit der entwickelten Methode zur Aus-

laufplanung steht Unternehmen erstmalig ein Instrument zur Verfügung, mit dem

der Produktauslauf in der Lieferkette beherrschbar und kalkulierbar wird.

Das Projekt “Auslaufplanung in Lieferketten der Elektronikindustrie” mit der IGF-
Nr. 15754 N wird mit Mitteln des Bundesministeriums für Wirtschaft und Techno-
logie (BMWi) über die Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungs-
vereinigungen „Otto von Guericke“ e. V. (AiF) im Auftrag der Bundesvereinigung
Logistik e. V. (BVL) gefördert.

Zu teuer?
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Kontrolle ist besser

Zur Erhöhung der Wirtschaftlichkeit und der Fertigungsqualität werden Ferti-
gungsanlagen ständig verbessert. Bei der Blechteilefertigung besteht dabei gro-
ßes Potenzial in der Integration von Bearbeitungsschritten. Dies erfordert jedoch
auch neue Wege bei der Überwachung integrierter Fertigungsprozesse.

Die Harmonie

ist entscheidend

Drei auf einen Streich

Integration von Schweißprozessen in die Blechteilefertigung 

Integration meint das Ausführen mehrerer Arbeitsschritte in einer einzigen Ferti-

gungsvorrichtung. Bei der Herstellung von Blechteilen wird dieses Prinzip in so ge-

nannten Folgeverbundwerkzeugen genutzt. Dabei wird Blechband schrittweise

automatisch durch ein mehrstufiges Bearbeitungswerkzeug befördert, in dem ver-

schiedene Bearbeitungsstufen integriert sind. Die Stufen verrichten umformende,

trennende oder fügende Aufgaben. Im Idealfall verlässt das abschließend verein-

zelte Blechteil das Werkzeug in montagefertigem Zustand. Nicht integrationsfä-

hige Arbeitsschritte müssen anschließend am einzelnen Teil ausgeführt werden

und erfordern zusätzlichen Handhabungsaufwand. Insbesondere das Anschwei-

ßen von Fügeelementen wie Gewindebolzen findet bisher auf separaten Bear-

beitungsstationen statt. Dies erfordert unter anderem ein Aufspannen der Bauteile.

Die Integration thermischer Fügeprozesse in Folgeverbundwerkzeuge stellt Ent-

wickler vor zwei Herausforderungen: Der Fügeprozess muss so ausgelegt wer-

den, dass er mit den Parametern des Folgeverbundwerkzeuges, zum Beispiel

dem Bauraum, der Werkzeugbewegung und der Taktrate, harmonisch im Einklang

steht. Zugleich muss die Prozesssicherheit erhöht werden, da Fertigungsanlagen

mit zunehmender Komplexität störungsanfälliger werden. Der Grund hierfür liegt

darin, dass sich bei direkt gekoppelten Prozessen die Auftrittswahrscheinlichkei-

ten sämtlicher möglicher Fehler multiplizieren. Zusätzlich können Wechselwir-

kungen zwischen den Bearbeitungsschritten auftreten.

Um die Prozesssicherheit einer Bolzenschweißstufe für Blechumformwerkzeuge

zu erhöhen, wurde am IPH die Überwachung des Schweißprozesses im Kontext

des Folgeverbundwerkzeuges weiterentwickelt. Neben den Parametern Schweiß-

spannung und Strom wird mit Hilfe eines Wegmessers auch die Bewegung der

Schweißelemente überwacht. 
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Fehlschweißungen durch zu geringe Auftreffgeschwindigkeiten der Schweißele-

mente auf das lokal angeschmolzene Blechmaterial, beispielsweise aufgrund von

Verschmutzung oder Verschleiß mechanisch bewegter Komponenten, können so

sicher erkannt und aussortiert werden. Bereits kleinste Tendenzen zu Änderungen

der Messwerte lassen frühzeitig Störungen im Schweißprozess erkennen.

Integrierte Bearbeitungen weisen häufig eine bessere Reproduzierbarkeit sowie

höhere Prozessstabilitäten, zum Beispiel bei der Maßhaltigkeit, auf. Folglich lässt

sich das Spektrum integrativ hergestellter Blechteile durch neue integrationsfä-

hige Prozesse erweitern. Mit Hilfe eines erhöhten Automatisierungsgrades lassen

sich Prozessketten verkürzen, da einzelne Handhabungsschritte entfallen. Die

Schweißergebnisse der am IPH entwickelten Werkzeugtechnologie zum inte-

grierten Bolzenschweißen zeigten nicht nur eine hohe Positionsgenauigkeit der

Fügeelemente, gute Schweißergebnisse mit hoher Festigkeit und eine gute Pro-

zessstabilität. Vor allem zeichnet sich die neue Technologie durch eine hohe Ro-

bustheit gegen eingebrachte Störgrößen aus. Aufgrund der höheren

Automatisierung ermöglicht die am IPH entwickelte Lösung eine wirtschaftlichere

Fertigung von Blechteilen mit Schweißelementen.

Das Projekt "Integration und Überwachung des Schweißens von Normteilen in
Blech-Verbundwerkzeuge" mit der IGF-Nr. 14938 N wurde mit Mitteln des Bun-
desministeriums für Wirtschaft und Technologie (BMWi) über die Arbeitsgemein-
schaft industrieller Forschungsvereinigungen „Otto von Guericke“ e. V. (AiF)
gefördert und von der Europäischen Forschungsgesellschaft für Blechver -
arbeitung e. V. (EFB) betreut.

Kürzere Prozess- 

ketten
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Ein innovatives

Expertensystem

Wer meint, dass eine schlanke Produktion nur etwas für Konzerne ist, die sich
kostspielige externe Berater leisten können, irrt. Für drei kleine und mittelständi-
sche Unternehmen des Werkzeug- und Formenbaus ist Lean Production dank
eines Projektes mit dem IPH kein Fremdwort mehr, sondern ein wichtiger Grund-
stein für eine erfolgreiche Zukunft.

Wissen als Schlüssel

zum Erfolg

Gewusst wie! 

Lean Production im Werkzeug- und Formenbau  

Gerade in wirtschaftlich anspruchsvollen Zeiten müssen knappe Ressourcen ef-

fizient eingesetzt werden. Dabei helfen Ganzheitliche Produktionssysteme (GPS)

nach dem Vorbild Toyotas. Ein GPS stellt das Regelwerk und die Methoden be-

reit, nach denen bestimmte Prozesse in der Produktion geführt werden. Das Pro-

duktionssystem trägt dazu bei, Verschwendung, zum Beispiel durch

Überproduktion, Wartezeiten oder fehlerhafte Teile, zu vermeiden. Dadurch leis-

tet es einen Beitrag zur Sicherstellung der Wettbewerbsfähigkeit. 

Die Entwicklung und Umsetzung eines GPS ist mit einem großen personellen und

finanziellen Aufwand verbunden. Die Ursachen dafür liegen in der meist aufwän-

digen und langwierigen Erlangung und Vermittlung von Produktionssystem-Wis-

sen. Große Unternehmen sind in der Lage, diesen Aufwand zu erbringen. Sie

leisten sich externe Berater oder ganze Abteilungen zur Umsetzung eines eige-

nen Produktionssystems. Den kleinen und mittelständischen Unternehmen (KMU)

des Werkzeug- und Formenbaus stehen entsprechende Mittel nicht zur Verfü-

gung. Die vornehmlich technisch qualifizierten Mitarbeiter und Führungskräfte sind

mit dem operativen Geschäft, von der Angebotserstellung über die Konstruktion

bis hin zur Produktion und Auslieferung, beschäftigt. Zeit und Geld für den Aufbau

von Produktionssystem-Wissen fehlen.

Unter dem Namen GeneSys-WZB hat das IPH gemeinsam mit drei Werkzeug-

und Formenbauunternehmen ein innovatives Expertensystem entwickelt. Das

System ermöglicht KMU die aufwandsarme Nutzung von Produktionssystem-Wis-

sen. Im Gegensatz zu bisherigen Forschungsarbeiten wird Expertenwissen über

die Wirkung eines GPS im Unternehmen in einem Expertensystem digital abge-

bildet und so für die Unternehmen einfach zugänglich und nutzbar. Teure Berater

oder das Studium umfangreicher Literatur werden somit überflüssig.
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Das Expertensystem ist speziell auf die Werkzeug- und Formenbau-Branche aus-

gelegt. Der Anwender hat zum einen die Möglichkeit, den individuellen Unter-

nehmenskontext zum Beispiel in Form von Geschäftsprozessen ohne großen

Aufwand zu modellieren. Das Produktionssystem kann so an die Rahmenbedin-

gungen des Unternehmens angepasst werden. Zum anderen unterstützt das Ex-

pertensystem den Anwender bei der systematischen, auf den Unter-

nehmenskontext zugeschnittenen Methodenauswahl und -umsetzung. Beispiels-

weise werden für die Optimierung konkreter Prozessschritte Lean-Methoden vor-

geschlagen und in Form eines übersichtlichen Methodensteckbriefs KMU-gerecht

vermittelt. Durch das Expertensystem sind die an dem Projekt beteiligten Werk-

zeug- und Formenbauer in der Lage, die Durchlaufzeiten oder die Bestände deut-

lich zu reduzieren.

Weitere Informationen unter www.genesys-wzb.de.

Das Projekt “Entwicklung eines Generischen Produktionssystems für Unterneh-
men der Unikat- und Kleinserienfertigung am Beispiel des Werkzeug- und For-
menbaus” mit der IGF-Nr. 15292 N wurde mit Mitteln des Bundesministeriums für
Wirtschaft und Technologie (BMWi) über die Arbeitsgemeinschaft industrieller For-
schungsvereinigungen „Otto von Guericke“ e. V. (AiF) gefördert und von der For-
schungsgemeinschaft Qualität e. V. (FQS) betreut.
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Fallen Maschinen durch Bauteildefekte aus, entstehen sehr schnell hohe Kosten.
Jetzt sind Ersatzteile gefragt, um die Funktionsfähigkeit der Anlagen sicherzu-
stellen. Auch nach Ende der Serienfertigung müssen diese durch den Produkt-
hersteller bereitgestellt werden. Zur Wahl der richtigen Strategie zur Geregelten
Ersatzteil (GET)-Bedarfsdeckung hat das IPH ein Kochrezept entwickelt. 

Die Qual der 

Strategie-Wahl

What you see is what you GET

Strategien zur Geregelten Ersatzteil-Bedarfsdeckung   

Durch die zunehmende Automatisierung sind Produktionsanlagen heute enger

miteinander verknüpft. Im Falle eines Bauteildefekts geht allerdings oft sprich-

wörtlich nichts mehr. Inwieweit ein Anlagenhersteller die Verfügbarkeit von Er-

satzteilen über den Produktlebenszyklus des Primärproduktes hinaus sicherstellt,

wird für die Kundenbindung immer wichtiger. Das Ersatzteilspektrum steigt konti-

nuierlich und stellt Hersteller immer wieder vor neue Herausforderungen. Zudem

ist der Bedarf an Ersatzteilen nur schwer zu prognostizieren, weil den Unterneh-

men in der Regel die notwendigen Daten fehlen. Diese Rahmenbedingungen ma-

chen die wirtschaftliche Ersatzteil-Bedarfsdeckung zu einer anspruchsvollen

Aufgabe. 

Um den Ersatzteilbedarf zu decken, muss nicht zwingend endbevorratet werden.

Vielmehr stehen dem Hersteller zahlreiche Strategien zur Ersatzteil-Bedarfsde-

ckung zur Verfügung, zum Beispiel periodische Nachfertigung in kleinen Losgrö-

ßen, Instandsetzen oder die Wiederverwendung von Altteilen. Auch

Kombinationen der Strategien sind denkbar. Durch viele, teils zeitveränderliche

Einflussgrößen, wie dem Ersatzteilbedarf, stellt keine der Strategien alleine eine

zuverlässige und wirtschaftliche Ersatzteilversorgung über den gesamten Ser-

vicezeitraum sicher. Die Strategie ist innerhalb der Versorgungsphase anzupas-

sen.  So kann bei hohem Bedarf zunächst produziert, anschließend bei sinkendem

Bedarf und damit steigenden Rüstkosten endbevorratet und am Ende der Ver-

sorgungsphase, wenn genügend Altteile verfügbar sind, ein gezielter Rückkauf

erfolgen. Dadurch lässt sich eine Unterversorgung vermeiden.
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Das IPH entwickelt in Zusammenarbeit mit Forschungs- und Industriepartnern ein

Kochrezept, mit dem Strategien bewertet, überprüft und ausgewählt werden kön-

nen. Wie bei jedem Rezept spielt die Auswahl der Zutaten und die Reihenfolge der

Zugabe eine wichtige Rolle. So werden zunächst die relevanten Merkmale eines

Ersatzteils für die Strategiewahl erfasst und klassifiziert, zum Beispiel die Be-

darfshöhe, die Prognosefähigkeit und das Risiko einer unbemerkten Abkündigung.

Werden nun noch die strategischen Anforderungen, zum Beispiel Ausmusterung

von Fertigungsanlagen, und Zielsetzungen für die Bedarfsdeckung, wie Senkung

von Versorgungs- und Absatzrisiken oder Steigerung der Logistikleistung und Fle-

xibilität, hinzugegeben, entsteht ein lebenszyklusabhängiges Anforderungsprofil

für die passende Strategie. Zum Abschmecken werden optionale Versorgungs-

ansätze bewertet und als Leistungsprofile den Anforderungsprofilen gegenüber-

gestellt. Jetzt kann die richtige Strategie ausgewählt werden. Erfolgt zudem eine

Überwachung der Einflussgrößen, lässt sich bei Veränderungen ein Strategie-

wechsel einleiten, bevor etwas anbrennt.

Weitere Informationen unter www.ersatzteilstrategien.de.
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Entscheidend ist das

Ersatzteil

Das Projekt “Geregelte Ersatzteilbedarfsdeckungs-Strategien” mit der IGF-Nr.
15731 wird mit Mitteln des Bundesministeriums für Wirtschaft und Technologie
(BMWi) über die Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungsvereinigungen „Otto
von Guericke“ e. V. (AiF) im Auftrag der Bundesvereinigung Logistik e. V. (BVL)
gefördert.
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Um die Herstellkosten zu senken und zugleich den steigenden Kundenanforde-

rungen gerecht zu werden, müssen die bestehenden Schmiedeverfahren weiter-

entwickelt werden. Auch die Großen der Zunft stehen vor dieser Herausforderung.

Beim Gesenkschmieden wird zur Sicherstellung der Formfüllung auch heute noch

mit einem Materialüberschuss von bis zu 50 % geschmiedet, der sich als so ge-

nannter Grat ausformt. Ein offensichtlicher Ansatzpunkt zur Kostensenkung ist

der Materialeinsatz, der in der deutschen Industrie im Durchschnitt 45 % der Her-

stellkosten verursacht.

Das gratlose Präzisionsschmieden von Langteilen, wie zum Beispiel Kurbelwel-

len, wurde am IPH als Alternative zum konventionellen Schmieden im offenen Ge-

senk entwickelt. Dieses Verfahren zeichnet sich durch eine vollständige

Materialausnutzung sowie durch die Steigerung der Fertigungstoleranzen aus.

Die Implementierung dieser Technologie in industriellen Prozessketten wird der-

zeit exklusiv von dem Forschungs- und Beratungsunternehmen angeboten.

Die jüngste Kooperation mit einem namhaften Automobilzulieferer hatte die Ent-

wicklung einer gratreduzierten Stadienfolge für eine Kurbelwelle mit hoher Stück-

zahl zum Gegenstand. Dazu führte das IPH die Auslegung einer neuartigen

Stadienfolge unter dem Gesichtspunkt der schnellen Umsetzbarkeit der Projekt-

ergebnisse durch. Die Zielsetzung des Auftraggebers war ambitioniert – die

Materialausnutzung sollte um 2 % erhöht werden. 

Der Verschwendung auf der Spur

Erhöhung der Materialeffizienz beim Schmieden

Materialeffizienz 

im Fokus

Steigende Material- und Energiepreise sowie die internationale Konkurrenz er-
fordern eine stetige Weiterentwicklung etablierter Fertigungsverfahren. Mit die-
sem Ziel hat das IPH ein Unternehmen der Automobilzulieferindustrie bei der
Steigerung der Materialeffizienz von Gesenkschmiedeprozessen unterstützt.
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Auf den Punkt

gebracht

Mit Hilfe der am Institut entwickelten Analysemethode, die für die Auslegung von

Stadienfolgen zum gratlosen Präzisionsschmieden eingesetzt wird, wurden die

Bauteilendgeometrie und die Zwischenstadien auf eine kombinierte Massen- und

Schwerpunktsverteilung untersucht. Daraus leitete das IPH Verbesserungsvor-

schläge für die Geometrie der Werkstücke und die verwendete Werkzeugtechno-

logie bestehender Prozesse ab. Bei der betrachteten Bauteilgeometrie half vor

allem die Implementierung von so genannten Gratbremsen, die Materialausnut-

zung deutlich zu steigern.

Jedes Gramm an Materialeinsparung ist bei der Massenproduktion von Schmie-

debauteilen bares Geld wert. Das Projektergebnis kann sich sehen lassen:

tion von einer Million Bauteilen im Jahr bedeutet dies für den Automobilzulieferer

eine Materialkosteneinsparung in Höhe von 918.000 €. Die Verschwendung  von

Ressourcen konnte somit deutlich minimiert werden.

Das IPH konnte die Materialausnutzung um 5 % erhöhen. Bei einer Produk-
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Die Herstellung von Werkzeugen und Formen beginnt in der Praxis häufig mit

einer Abschätzung der Produktionskosten und -zeiten aller Einzelteile. Diese Ein-

schätzung ist die wichtigste Entscheidungsgrundlage bei der Angebotskalkula-

tion. Dabei stehen dem Angebotsplaner meist nur ungenaue Informationen über

das Teil zur Verfügung, das mit dem Werkzeug gefertigt werden soll. Die Kosten-

abschätzungen sind daher schwierig, fehleranfällig und zeitintensiv.

Nach wie vor entscheidet der Angebotspreis darüber, ob ein Werkzeugbauer

einen Auftrag bekommt oder nicht. Ist der Preis zu hoch, sinken die Chancen auf

eine Beauftragung. Zu günstige Angebote können hingegen nicht kostendeckend

bearbeitet werden. Die Angebote müssen also wirtschaftlich realistisch, techno-

logisch sinnvoll und für den Kunden nachvollziehbar sein. Gleichzeitig darf der

Aufwand für die Angebotserstellung aufgrund der geringen Beauftragungswahr-

scheinlichkeit von lediglich 5 bis 10 % nicht zu groß sein.

Mit existierenden Kalkulationsverfahren liegt die erreichbare Genauigkeit im Bran-

chenschnitt bei zirka ± 10 % der tatsächlich anfallenden Herstellkosten. Kalkula-

tionsunerfahrene oder neue Mitarbeiter können die Verfahren aufgrund der

Komplexität der zu kalkulierenden Werkzeuge kaum sinnvoll anwenden.

Die funktionsbasierte Methode zur Angebotsplanung kann auch von unerfahre-

nen Mitarbeitern bei der Angebotsplanung eingesetzt werden. Sie nutzt im Un-

ternehmen vorhandenes Erfahrungswissen aus abgeschlossenen Aufträgen und

verwendet es zielgerichtet für die Planung neuer, ähnlicher Werkzeuge.

Funktionen planen heißt besser kalkulieren 

Funktionsbasierte Angebotsplanung   

Gut geschätzt ist

halb gewonnen

Die Angebotsplanung von komplexen Formen und Werkzeugen ist sehr aufwän-
dig und erfordert umfangreiches Erfahrungswissen. Am IPH wird eine funktions-
basierte Methode zur Angebotsplanung entwickelt, um die Angebotszeit zu
verkürzen und die Werkzeugkosten genauer ermitteln zu können.
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Erfahrungswissen

nutzen

Angebotsplaner im Werkzeug- und Formenbau denken bei der Kalkulation nicht

fertigungs- oder baugruppenorientiert, sondern funktionsbasiert. Am IPH wird

daher eine Methode zur Angebotsplanung entwickelt, die auf den zu erwartenden

Funktionen des Werkzeuges basiert. Hierbei wird eine innovative Ähnlichkeits-

suche entwickelt, die den Angebotsplaner dabei unterstützt, ähnliche Werkzeug-

funktionen zu identifizieren. Bislang eingesetzte Planungsmethoden hingegen

nutzen herkömmliche Kalkulationsverfahren und berücksichtigen die Funktionen

des Werkzeuges nur unzureichend.

Aus der Anfrage des Kunden leitet der Angebotsplaner die Sollfunktionen des

Werkzeuges ab und beschreibt Merkmale und Ausprägungen. In einer Datenbank

mit Funktionen von bereits hergestellten Werkzeugen sucht der Angebotsplaner

nach ähnlichen, existierenden Werkzeugfunktionen und übernimmt diese in seine

Kalkulation. Aus diesen Funktionen können die Herstellkosten und Herstellzeiten

eines Werkzeugs genau und schnell abgeleitet werden. Der Planungsaufwand

reduziert sich dadurch deutlich. Die entstehenden Rationalisierungspotentiale wie-

derum können zum Beispiel in Form von niedrigeren Preisen und kürzeren Re-

aktionszeiten auf Anfragen an den Kunden weitergegeben werden.

Das Projekt „Funktionsbasierte Angebotsplanung von komplexen Unikatproduk-
ten“ (Ov 36/8-1) wird mit Mitteln der Deutschen Forschungsgemeinschaft (DFG)
gefördert.
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Gemeinsam in die

gleiche Richtung 

blicken

An den Herstellungsprozess von Hightech-Produkten werden hohe Erwartungen

gestellt. Um diese zu erfüllen, muss die Prozessqualität überwacht werden. Die

echtzeitnahe Gewinnung und Auswertung von Ist-Daten aus dem Produktions-

bereich, zum Beispiel der Maschinenverfügbarkeit und Auslastung, ist dabei keine

ungewöhnliche Forderung. Softwarewerkzeuge, die dabei unterstützen, sind Ma-

nufacturing Execution-Systeme (MES). Mit ihnen kann die Produktion einerseits

gesteuert und detailliert geregelt und andererseits auf Basis umfangreicher Infor-

mationen schnell auf Störungen reagiert werden.

Die Auswahl eines passenden MES stellt das IPH vor ähnliche Herausforderun-

gen wie einen Partnervermittler. Die Vielzahl der angebotenen MES-Softwarelö-

sungen gehen in ihrem Funktionsumfang weit auseinander und spezialisieren sich

nicht immer auf den ersten Blick auf Branchen. Das macht den Markt unüber-

sichtlich und birgt für Unternehmen die Gefahr, ein System einzusetzen, das den

Anforderungen der Produktion nicht gerecht wird. Mit Prozessverständnis, Markt-

kenntnis und einer strukturierten Vorgehensweise bei der Softwareauswahl kann

der erfolgreiche Einsatz eines MES langfristig sichergestellt werden. Der Soft-

wareanbieter muss nicht nur die richtigen Funktionen zur Verfügung stellen. Auch

als „Partner“ muss er während der Inbetriebnahme und im laufenden Betrieb fle-

xibel und zuverlässig sein. Kurz: Die Chemie muss stimmen.

Das IPH unterstützte die Stiebel Eltron GmbH & Co. KG bei der Auswahl einer ge-

eigneten MES-Softwarelösung, die die zukünftige Produktion von Photovoltaik-

Zellen und -Modulen überwachen und steuern soll. Weil die Anforderungen an ein

System nicht immer auf den ersten Blick erkennbar sind, wurde im ersten Schritt

mit dem Auftraggeber eine detaillierte Anforderungsanalyse durchgeführt. In Work-

shops mit Projekt- und Prozessverantwortlichen wurden Produktionsprozesse der

Fertigungsbereiche analysiert und Anforderungen an den Funktionsumfang des

benötigten MES festgelegt. Auf Basis eines MES-Funktionskataloges wurden die

Anforderungen systematisch priorisiert. 

Liebe auf den ersten Blick?

Mit MES am Puls der Produktion  

Drum prüfe, wer sich

(ewig) bindet

Manufacturing Execution-Systeme (MES) sind aus modernen Unternehmen nicht
mehr weg zu denken. Die Auswahl der passenden MES-Softwarelösung zur Über-
wachung und Steuerung der Produktion ist eine Herausforderung. Sie erfordert
detaillierte Kenntnisse über Produktionsprozesse, Technologien und Märkte. Das
IPH führt als unabhängiger Berater durch den schwierigen Auswahlprozess, damit
der Softwareeinsatz zum Erfolg wird. 
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Liebe auf den 

zweiten Blick

Damit entstand die Entscheidungsgrundlage für die Auswahl des zukünftigen

MES. Die besondere Herausforderung für alle Beteiligten war, dass die Prozesse

der neuen Produktion bisher nur auf dem Papier existierten. Daher war zur Defi-

nition von Systemanforderungen unter Beachtung verschiedener Planungsvari-

anten eine hohe Vorstellungskraft über die Prozessschritte erforderlich. 

Für die Auswahl einer MES-Softwarelösung wurde im zweiten Schritt ein Abgleich

der Anforderungen mit verschiedenen angebotenen Systemfunktionalitäten durch-

geführt. Durch die Bewertung ließen sich aus der großen MES-Vielfalt die Sys-

teme identifizieren, die sich auf die für die Stiebel Eltron GmbH & Co. KG

wichtigen Funktionen, wie Produktrückverfolgung oder statistische Prozesskon-

trolle, fokussieren. Auf Basis des systematischen Abgleichs wurden Anbieter zu

einer Präsentation eingeladen. Die potentiellen Partner mussten darin auf er-

folgskritische Problemszenarien eingehen, die zuvor in einem Lastenheft festge-

schrieben wurden. 

Alle MES-Anbieter wurden durch Mitarbeiter der Stiebel Eltron GmbH & Co. KG

sowie die Projektingenieure des IPH angehört und bewertet. Die Bewertungen

und Systemübersichten dienen nun der ganzen „Stiebel Eltron-Familie“ als Grund-

lage zur abschließenden Partnerwahl.
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Meist können metallverarbeitende Unternehmen auf eine lange Firmengeschichte

zurückblicken. Ob Familienunternehmen oder großer Konzern, viele Unterneh-

mensstrukturen lassen noch heute die Entstehung der Unternehmen erkennen –

sei es über logistische Umwege aufgrund von gewachsenen Fertigungsstätten

oder alten Maschinenparks. Eine grundlegende Frage ist, was etablierte Unter-

nehmen tun müssen, um auf dem heutigen Weltmarkt konkurrenzfähig zu blei-

ben. Sollten die Abläufe oder der Maschinenpark modernisiert oder aber „auf der

grünen Wiese“ völlig neu gebaut werden?

In Zusammenarbeit mit einem deutschen Generalunternehmer hat das IPH ein

osteuropäisches Unternehmen unter die Lupe genommen. Die vorhandenen Ma-

schinen, der Ablauf der Fertigung und die Produkte wurden im Detail analysiert.

Ein Fertigungsplan für die nächsten Jahre ermöglichte die Planung der zukünfti-

gen Schritte hin zur besseren Konkurrenzfähigkeit. Der Fokus lag insbesondere

darauf, welche Maschinen in den nächsten Jahren in welchem Umfang genutzt

werden.

Mit Unterstützung deutscher Unternehmen wurden verschiedene Fertigungs-

strukturen verglichen, um die ressourcen-, kosten- und zeiteffizienteste Ferti-

gungsstruktur für das osteuropäische Unternehmen zu identifizieren. Das IPH

plante den Produktionsbereich Gesenkschmiede neu. Dabei wurden unter ande-

rem die Entscheidungen erarbeitet, welche Maschinen weiter effizient fertigen

können und welche modernisiert oder neu beschafft werden sollten. 

Wenn der Wind des Wandels weht...

Modernisierung versus Neubau

Bestandsaufnahme

durch das IPH

Ressourceneffizienz, Kosteneinsparung und Prozessoptimierung sind heute all-
gegenwärtige Themen in der Industrie. Zur Sicherung der Konkurrenzfähigkeit
sind unternehmensinterne Veränderungen meist unvermeidbar. Unternehmen mit
langer Tradition stehen vor der Wahl: Neubau oder Modernisierung? Das IPH un-
terstützt osteuropäische Unternehmen bei der Entscheidungsfindung. 

38



39

Optimierung des Fer-

tigungsprozesses

Des Weiteren wurde die Anordnung der Maschinen umstrukturiert, um einen zeit-

lich verkürzten Fertigungsablauf zu realisieren. Jeder Fertigungsschritt wurde im

Hinblick auf seine Notwendigkeit und eine mögliche Verkürzung der benötigten

Prozessschritte durch Kombination mehrerer Prozesse in einem Arbeitsgang un-

tersucht. Im Ergebnis entstanden mehrere Layoutvorschläge für den Produkti-

onsbereich.

Abschließend wurden dem Unternehmen Vorschläge für alle Fertigungsbereiche

vorgelegt. Möglichkeiten zur Kosteneinsparung wurden aufgezeigt, um zukünf-

tige Entwicklungen des Unternehmens aktiv zu unterstützen. Im Produktionsbe-

reich Gesenkschmieden wurde zum Beispiel das gratlose Präzisionsschmieden

bestimmter Produkte des Unternehmens, die weltweit bislang noch nicht gratlos

geschmiedet werden, als Entwicklungsperspektive identifiziert. 

Die Vorschläge wurden abschließend der Geschäftsführung vorgestellt. Dem Ma-

nagement konnte ein Leitfaden an die Hand gegeben werden, wie das Unter-

nehmen auch in den nächsten Jahren konkurrenzfähig und ressourceneffizient

fertigen kann. Der Wandel kann somit aktiv gestaltet werden.  
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Um über aktuelle Branchenentwicklungen und Trends informiert zu sein, müssen

Werkzeug- und Formenbauer regelmäßig miteinander kommunizieren. Werden

aktuelle Problemstellungen an Forschungseinrichtungen weitergeben und deren

Ergebnisse in die unternehmerische Praxis transferiert, können sie selbst Trends

setzen und von den Entwicklungen profitieren. Alle Beteiligten wünschen sich

daher einen engen Dialog, um Interessen zu fokussieren und gemeinsam Schlüs-

selthemen aufzuspüren. Ideale Voraussetzungen für einen intensiven Gedan-

kenaustausch bietet der AKWZB. 

Kosteneinsparungen, Restrukturierungen, Konstruktionsentscheidungen, Ange-

botserstellung: Die Herausforderungen an die Fach- und Führungskräfte im Werk-

zeug- und Formenbau sind ebenso zahlreich wie vielfältig. Sie müssen daher über

ein breites Wissen verfügen und stets aktuelle Entwicklungen und zukünftige

Trends im Blick haben. Gleichzeitig fehlen ihnen in den Unternehmen häufig

Diskussionspartner zum fachlichen Gedankenaustausch. Die Folge ist häufig Be-

triebsblindheit. Dagegen hilft ein Perspektivenwechsel. 

Das Konzept des 1997 ins Leben gerufenen Arbeitskreises und die enge Koope-

ration mit dem Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbau (VDMA) haben

sich bewährt. Der AKWZB trifft sich mehrmals im Jahr an verschiedenen Veran-

staltungsorten mit wechselnden Schwerpunktthemen. Die Fach- und Führungs-

kräfte der Mitgliedsunternehmen gewinnen dabei Einblicke in andere Unter-

nehmen und können sich mit Gleichgesinnten austauschen. Die Vorabendveran-

staltungen sorgen für ein offenes Gesprächklima und bieten die Möglichkeit zum

Networking. Dabei werden häufig neue Kooperationen geschlossen und zuver-

lässige Partnerschaften gefestigt.

Trendsetter
Der Arbeitskreis Werkzeug- und Formenbau  

Neue Einblicke durch

mehr Distanz

Im Arbeitskreis Werkzeug- und Formenbau (AKWZB) tauschen sich interessierte
Unternehmen über aktuelle technologische und organisatorische Herausforde-
rungen aus. Experten aus Industrie und Forschung zeigen in Fachvorträgen neue
Perspektiven für die Branche auf und ermöglichen so den Blick über den Teller-
rand. 



Selbst Trends

setzen

Aktuelle Themen

im Blick

Was die Fach- und Führungskräfte im Werkzeug- und Formenbau interessiert und

bewegt, wird im AKWZB besprochen. Jedes Treffen findet deswegen zu einem

Schwerpunktthema statt, das entsprechend der Wünsche der Arbeitskreisteil-

nehmer angepasst wird. In Zeiten der Wirtschafts- und Finanzkrise stehen bei-

spielsweise die Einsparmöglichkeiten durch Standardisierung und Produktdaten-

Management im Fokus. Darüber hinaus werden technologische Trends, wie Ver-

schleißschutzlösungen für den Werkzeug- und Formenbau, thematisiert. Refe-

renten aus namhaften Firmen und Instituten führen mit Fachvorträgen in die

Themen ein und diskutieren anschließend mit den Mitgliedern. Die Betriebsbe-

gehungen, die Gegenstand jedes Arbeitskreistreffens sind,  ermöglichen Einblicke

direkt ins Herz der Unternehmen und dienen oft auch als Inspirationsquelle für

die eigene Arbeit.

Der AKWZB ist Erfahrungsplattform und Quelle für Problemlösungen für die

Unternehmen unterschiedlicher Größen bieten sich im AKWZB vielfältige Mög-

lichkeiten: Vom direkten Erfahrungsaustausch bis hin zur kurzfristigen Auftrags-

anbahnung – die Zusammenarbeit geht häufig weit über den Arbeitskreis hinaus.

Gemeinsam setzen die Mitglieder durch Entwicklungskooperationen und For-

schungsvorhaben neue Trends.

Weitere Informationen unter www.akwzb.de.
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Ähnlich wie bei der Vorratsplanung vor einer Feier stehen Produktionsunterneh-
men vor der Herausforderung, Kosten für hohe Sicherheitsbestände gegen Kos-
ten für fehlendes Material abzuwägen. Doch die Bestimmung der Fehl-
mengenkosten bereitet in der Praxis Schwierigkeiten. Das IPH arbeitet daran, die-
sen Mangel zu beheben.

Sicherheit vs. Risiko

Was kostet etwas, das nicht da ist?

Bestimmung von Fehlmengenkosten 

Kommen Freunde zu Besuch, stellt sich die Frage nach der richtigen Bevorra-

tungshöhe an Getränken. Wird der Durst überschätzt, drohen kapitalbindende

Restbestände im Keller. Schauen dagegen mehr Personen als erwartet vorbei,

ist der Gang zum Kiosk nicht nur aufwändig, sondern unter Umständen auch

teuer. Produktionsunternehmen stehen bei der Vorratsbeschaffung vor ähnlichen

Problemen: Statt langer Gesichter verursacht fehlendes Material hier teure Stö-

rungen des gesamten Produktionsablaufs. Statt des Gangs zum Kiosk sind in der

Industrie teure Eilbeschaffungen erforderlich. Im schlimmsten Fall springen Kun-

den aufgrund fehlmengenbedingter Lieferverzüge ab. Dadurch entstehen auf der

einen Seite so genannte Fehlmengenkosten, auf der anderen Seite binden Si-

cherheitsbestände zum Abfedern von Beschaffungs- und Nachfragerisiken Kapi-

tal. Was ist nun sinnvoller: Hohe Sicherheitsbestände oder teure Notfall-

maßnahmen bei Materialengpässen?

Die entscheidende Frage bei der Partyplanung ist, wann die Freunde einen tro-

ckenen Hals bekommen und zur nächsten Eckkneipe weiterziehen. Im Indus-

trieunternehmen stellt sich die Frage, ab wann fehlendes Material durch

Produktionsstörungen hohe Kosten verursacht, zum Beispiel durch aufwändige

Umplanungen oder Betriebsunterbrechungen. Vielfältige Faktoren, wie die Ter-

mintreue von Lieferanten, beeinflussen die Höhe von Fehlmengenkosten in der

Produktion. Sind die Einflussfaktoren und somit die aus fehlendem Material re-

sultierenden Fehlmengenkosten bekannt, kann die Eindeckung mit Sicherheits-

beständen gezielt geplant werden. Statt sich gegen alle nur denkbaren Risiken

abzusichern oder in einen Engpass zu geraten, kann durch eine Abwägung von

Fehlmengenkosten gegen Sicherheitsbestandskosten die goldene Mitte gefun-

den werden.
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In einem aktuellen Forschungsprojekt arbeitet das IPH daran, Unternehmen beim

Finden der goldenen Mitte zwischen Sicherheitsbeständen und Fehlmengenkos-

ten zu unterstützen. Ziel des Projektes ist unter anderem die Entwicklung einer

Fehlmengenkostenfunktion. Diese soll zur Ermittlung der Kosten beitragen, die

durch fehlendes Material in der Produktion verursacht werden. Die Erkenntnisse

fließen in ein Entscheidungsmodell als weiteres angestrebtes Projektergebnis ein,

das für bevorratete Artikel bzw. sinnvoll strukturierte Artikelklassen die Positio-

nierung bei logistikkosteneffizienten Lagerbestandsniveaus im Spannungsfeld von

Bestands- und Fehlmengenkosten erlaubt. Wirkzusammenhänge zwischen Ein-

flussfaktoren aus den Bereichen Beschaffung, Produktion und Distribution, zum

Beispiel Eilbeschaffungsmöglichkeiten oder Flexibilität bei der Auftragseinplanung,

und der Höhe der Fehlmengenkosten lassen sich so identifizieren. Dadurch kön-

nen wiederum Hebel zur langfristigen Senkung von Fehlmengenkosten offen ge-

legt werden. Im Ernstfall unterstützen sie Unternehmen bei der Einleitung von

Gegenmaßnahmen.

Falls bei Ihnen demnächst wieder einmal Besuch ansteht: Wie wäre es mit einer

logistischen Positionierung Ihrer Getränkebestände?

Das Projekt „Entwicklung eines Entscheidungsmodells zur Positionierung der
Lager- und Beschaffungslogistik zwischen Fehlmengenkosten und Servicegrad
am Beispiel von Hydraulikkomponenten" mit der IGF-Nr. 16188 N wird mit Mitteln
des Bundesministeriums für Wirtschaft und Technologie (BMWi) über die Ar-
beitsgemeinschaft industrieller Forschungsvereinigungen "Otto von Guericke"
e. V. (AiF) im Auftrag der Bundesvereinigung Logistik (BVL) e.V. gefördert.

Die goldene Mitte

finden



Jahresbericht 200944

Beim Knüppelscheren werden Werkstücke zwischen zwei Schermessern, die sich

aneinander vorbei bewegen, zerteilt. Die Vorteile dieses etablierten Verfahrens

sind hohe Prozessgeschwindigkeiten, niedrige Prozesskosten und geringer Werk-

stoffverlust. Die Knüppelabschnitte unterliegen, als Rohteile für das Schmieden,

hohen Anforderungen in Bezug auf Maßhaltigkeit und Volumenkonstanz. Wenn

ein Knüppelabschnitt nicht die geforderte Masse besitzt, werden die Schmie-

den Endabmessungen. Eine zu große Rohteilmasse kann hingegen zu Gesenk-

schäden und sogar Gesenkausfällen führen. Daher werden beispielsweise für das

gratlose Präzisionsschmieden hauptsächlich gesägte Rohteile verwendet, deren

Herstellung jedoch sehr zeitaufwändig und mit Materialverlust verbunden ist.

Das IPH arbeitet derzeit an der Verbesserung der Scherflächenqualität von Knüp-

pelabschnitten mittels Schwingungsanregung. Durch ein vibrierendes Schermes-

ser soll die Qualität des Scherergebnisses verbessert werden. Dafür wurde

zwischen dem Antrieb der Knüppelschere und dem oberen Schermesser eine

Schlagvorrichtung implementiert. Diese besteht aus einer angetriebenen Welle

mit flachen Nocken. Die Nocken bewirken ein Vibrieren des Schermessers. In-

folge dieser eingebrachten Schwingungen steigt der Druck im Scherwerkstoff.

Somit wird der Glattschnittanteil beim Schervorgang erhöht und der Bruchanteil,

der eine wesentlich rauere Oberfläche verursacht, verringert.

Cutting-edge

Schwingungsüberlagertes Knüppelscheren  

Für ein besseres

Scherergebnis

Der erste Schritt einer schmiedetechnischen Prozesskette ist das Knüppel-
scheren. Das Ergebnis dieses Verfahrens zur Vereinzelung hat maßgeblichen
Einfluss auf die nachfolgenden Prozesse. Voraussetzung einer fehlerfreien
Schmiedung ist die Herstellung möglichst gering verformter, maßhaltiger und
volumenkonstanter Knüppelabschnitte.

degesenke nicht vollständig ausgefüllt und das Fertigbauteil entspricht nicht



Um den Einfluss auf das Scherergebnis zu ermitteln, wurden in den Versuchen die

Werte der Schwingungsfrequenzen, der Schergeschwindigkeit und des Schneid-

spaltes variiert. Dabei konnte der positive Einfluss einer hohen Schergeschwin-

digkeit auf die Qualität des Scherergebnisses gezeigt werden. Die Schwingungs-

versuche halfen, die grundsätzlichen Auswirkungen der Schwingungsanregung

auf das Ergebnis von Kaltscheroperationen zu ermitteln und die Mechanismen

und Ursachen für die Scherflächenverbesserung sowie die Wechselwirkungen

der untersuchten Parameter zu klären.

Schmiedeunternehmen wird somit eine Möglichkeit an die Hand gegeben, mit

einer Anpassung des bestehenden Maschinenparks das Schmiedeergebnis zu

verbessern: Ein glatter Schnitt für ein sauberes Ergebnis.

Die Schwingung

macht’s

Das Projekt „Untersuchungen zum Knüppelscheren mit niederfrequenter Schwin-
gungsanregung des Schneidewerkzeuges“ (RE 2207/14-1) wird mit Mitteln der
Deutschen Forschungsgemeinschaft e. V. (DFG) gefördert. 
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Ein Assistent

für alle Fälle

Produzierende KMU aus der Metall- und Elektroindustrie bauen in besonderem

Maße auf die Flexibilität ihrer Mitarbeiter. Auf kurzfristige Änderungswünsche des

Kunden oder die ungeplante Abwesenheit ihres Personals müssen sie schnell

reagieren. Umplanungen sind daher an der Tagesordnung - und für Arbeitsgrup-

pen schwer zu bewältigen. Insbesondere die Produktionsfeinplanung ist davon

betroffen, denn sie muss den Einsatz von Mitarbeitern und Maschinen anhand

der aktuellen Auftragsdaten ausrichten.

Eine zentrale Produktionsfeinplanung stößt bei der Umsetzung mit Arbeitsgruppen

schnell an ihre Grenzen. Was liegt also näher, als die Feinplanung den Gruppen

selbst zu übertragen? Die Dezentralisierung der Feinplanung ermöglicht kurzfris-

tig dynamische Gruppenzusammensetzungen. Auf diese Weise kann häufig be-

nötigtes Spezialwissen, das nur bei wenigen Mitarbeitern vorhanden ist, in

mehreren Gruppen genutzt werden. Dynamische Gruppenzusammensetzungen

machen die Tätigkeitsplanung der Mitarbeiter und die Bewertung der Leistung des

Einzelnen oder einer gesamten Gruppe zu einer komplexen Aufgabe. Hier ist ein

passendes Informationssystem gefragt, das den Arbeitsgruppen als Planungs-

werkzeug unkompliziert unter die Arme greift. 

Das Informationssystem „Arbeitsgruppenassistent“ behält in der dezentralen Pla-

nung von Arbeitsgruppen den Überblick. Die Auswirkungen von Planungsent-

scheidungen werden aufgezeigt und Planungskonflikte direkt visualisiert.

Berücksichtigt werden auch die übergeordneten Zielgrößen des Unterneh-

Restriktionen des Arbeitszeitmodells werden beispielsweise automatisch 

übergreifenden Abstimmungsprozess ermöglicht. 

Was machen WIR als Nächstes?

Arbeitsgruppenplanung für KMU  

Arbeitsgruppe, 

übernehmen Sie

Durch dezentrale Verantwortung und Gruppenarbeit lassen sich Mitarbeiter mo-
tivieren. Mit der individuellen Zufriedenheit steigt auch die Produktivität des Ein-
zelnen. Das Potenzial großer Produktivitätssteigerungen wird allerdings in kleinen
und mittelständischen Unternehmen (KMU) bislang noch nicht konsequent ge-
nutzt. Doch dezentrale Feinplanung muss auch hier kein Fremdwort sein.
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mens, wie Durchlaufzeiten, Qualität, Planungssicherheit und Termineinhaltung.

überwacht. Der Kapazitätsabgleich zwischen Gruppen wird durch einen gruppen- 



Zusätzlich ist eine Methode zur Entgeltfindung in Gruppen mit wechselnder Zu-

sammensetzung Bestandteil des Arbeitsgruppenassistenten. Das Informations-

system begleitet und unterstützt mit diesen Funktionen die Einführung von

Gruppenarbeit. Kurzfristige Umplanungen können damit schnell, sicher und nach-

vollziehbar dezentral erfolgen und verlieren so ihren Schrecken.

Der Arbeitsgruppenassistent steht für KMU als Software-Demonstrator zur Verfü-

gung. Er unterstützt die dezentrale Feinplanung und setzt dort an, wo existierende

Softwarelösungen aufhören. Der Demonstrator steht als Open Source-Lösung für

weitere Entwicklungen zur Verfügung.

Weitere Informationen unter www.arbeitsgruppenassistent.de.

Das Projekt “Konzept für ein Informationssystem zur Unterstützung der Grup-
penarbeit in mittelständischen Industriebetrieben der Metallverarbeitung” mit der
IGF-Nr. 15180 N wurde mit Mitteln des Bundesministeriums für Wirtschaft und
Technologie (BMWi) über die Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungsverei-
nigungen „Otto von Guericke“ e. V. (AiF) gefördert.

Open Source

für KMU

47



Neue Fabrik in Rekordzeit 

Umzugsplanung für ein Industrieunternehmen  

Wenn ein Unternehmen feststellt, dass seine Produktionsstätte nicht mehr den
aktuellen Kundenanforderungen entspricht und eine Restrukturierung am bishe-
rigen Standort keine zufriedenstellenden Ergebnisse erwarten lässt, hilft nur noch
ein Umzug. Nicht nur beim Ein- und Auspacken können dabei zahlreiche Fehler
gemacht werden.

In den vergangenen Jahren hat das Produktionsvolumen der Wistro Elektro-

erforderlich. Das IPH hat das Unternehmen bei der Verlagerung der Produktion in

ein bestehendes Gebäude unterstützt. Mit Hilfe einer strukturierten Analyse der

Produktionsprozesse wurde ein maßgeschneidertes Layout in Zusammenarbeit

mit dem Auftraggeber und einem Architekten entwickelt und in Rekordzeit umge-

setzt.

Für eine komplette Produktion mit 30 Mitarbeitern musste in wenigen Wochen ein

anforderungsgerechtes, möglichst leer stehendes Industriegebäude gefunden und

bezogen werden. Von dem Umzug betroffen waren Inventargegenstände, wie

zum Beispiel Handarbeitsplätze, Regale und Schränke, die insgesamt eine Pro-

duktionsfläche von zirka 2.400 m² erforderten. Bei der Auswahl des Gebäudes

die zum Gebäude gehörenden Außenanlagen und die Infrastruktur der Um-

gebung, zum Beispiel Zufahrten für Materialanlieferungen und Parkmöglichkeiten

für Mitarbeiter und Kunden, wurden in den Auswahlprozess einbezogen. 

In Kooperation mit einem Architekturbüro hat das IPH Planungs-Workshops mit

Entscheidungsträgern und Produktionsverantwortlichen des Auftraggebers durch-

geführt. Ergebnisse sind unter anderem die Ideal-, Grob- und Feinlayouts für die

neue Produktionsstätte. 
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Startschuss zum

neuen Layout

Eine neue Bleibe 

finden

montage, stetig zugenommen. Zusätzliche Produktionsflächen wurden somit

wurden der Zuschnitt der Halle und die lichte Höhe berücksichtigt. Auch

Mechanik GmbH, einem Hersteller von Fremdlüftern in Einzel- und Kleinserien-



Dabei wurde die Produktion von Anfang an nach dem Flussprinzip in Leistungs-

einheiten strukturiert. Materialwege wurden verkürzt, Montagearbeitsplätze mit

dazugehörigen Warenbahnhöfen neu definiert und großzügige Wachstumsflächen

sowie Verkehrswege eingeplant. Bei den Workshops wurden auch Gebäudeum-

bauten beschlossen, um beispielsweise den neuen Materialflussanforderungen

durch zusätzliche oder vergrößerte Maueröffnungen gerecht zu werden oder

durch das Entfernen verzichtbarer Einbauten die Nutzbarkeit der Flächen zu ver-

bessern. Die abschließende Anordnung der Montagearbeitsplätze erfolgte unter

der Prämisse eines möglichst geradlinigen Materialflusses. 

Der Umzug der gesamten Produktion erfolgte mit Unterstützung des IPH innerhalb

einer Woche. Durch eine fundierte Vorbereitung und Planung konnte bis unmit-

telbar vor dem Umzug produziert und damit die Liefertreue in Produktion befind-

licher Aufträge durch gezielte Vorleistung konstant gehalten werden. 

Trotz des immensen Zeitdrucks hat sich der erarbeitete Umsetzungsplan bewährt.

Die straffe Projektorganisation hat einen Umzug ohne Produktivitätsverluste bei

hoher Anlaufsicherheit ermöglicht. Die Zusammenarbeit bei der Prozess- und Ge-

bäudeplanung sorgt heute für eine merkliche Verbesserung der Prozesstranspa-

renz und macht die neue Fabrik fit für zukünftige Herausforderungen.

...und die Produktion

läuft weiter
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Willkommen im

neuen Zuhause



Im Vergleich zu warm geschmiedeten Bauteilen zeichnen sich halbwarm ge-

schmiedete durch eine höhere Maßgenauigkeit und eine bessere Oberflächen-

qualität aus. Darüber hinaus wird aufgrund der geringeren Temperatur weniger

Energie für die Erwärmung benötigt. Allerdings ist der halbwarme Temperaturbe-

reich aufgrund der höheren mechanischen Belastungen eine Herausforderung für

Schmiedewerkzeuge. 

Diamantähnliche Kohlenstoffschichten (engl. Diamond-Like Carbon (DLC) Coa-

tings) sind extrem hart und besitzen gute Reibeigenschaften. Bei hohen mecha-

nischen und thermischen Belastungen wandeln sie sich jedoch in weiche,

graphitische Schichten um, die leicht abgetragen werden und somit schnell ver-

das Projekt „Untersuchungen zur Vorformung von Stahl im Halbwarmtempera-

turbereich mit modifizierten kohlenstoffbasierten Schichtsystemen“ durch. Unter-

sucht wird die Eignung von dotierten, diamantähnlichen Schichten zur

Halbwarmumformung.

Als Referenzbauteil dient eine Pleuelvorform. Durch die Geometrie dieses Bau-

teils werden unterschiedliche thermische und mechanische Belastungen an der

Werkzeugoberfläche erzeugt, zum Beispiel Normalspannung und Relativge-

schwindigkeit. Relevante Verschleißursachen lassen sich so abbilden.

Neben ihrer Schönheit zeichnen sich Diamanten durch ihre Unvergänglichkeit
aus. Das macht sie nicht nur als Schmuck, sondern auch für den Werkzeugbau
unwiderstehlich. Diamantähnliche Schichten helfen dabei, den Werkzeugver-
schleiß und somit Kosten zu senken.

Diamonds are forever

Edle Oberflächen für die Produktion
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Eleganter Weg

Unvergängliche

Schönheit

schleißen. Durch die Dotierung mit metallischen und nichtmetallischen Elemen-

Institut für Oberflächentechnik aus Braunschweig (IOT) führt das IPH hierzu

ten kann die Standfestigkeit der Schichten erhöht werden. Gemeinsam mit dem



Für die Analyse verschiedener Dotierungsvarianten wurde am IPH ein modula-

res Werkzeugkonzept entwickelt. Der modulare Aufbau ermöglicht die gleichzei-

tige Untersuchung drei unterschiedlicher Beschichtungsarten. Zusätzlich wird mit

einem neu entwickelten Sensor die Temperatur der Gesenke direkt an der Gra-

vuroberfläche während der Umformung gemessen. Mit den Schichten, die den

geringsten Verschleiß aufweisen, werden Kleinserien geschmiedet. Danach kann

die Eignung der neuen dotierten diamantähnlichen Kohlenstoffschichten für die

Halbwarmumformung ermittelt werden.

Mit den Ergebnissen des Forschungsprojekts soll das wirtschaftlich herstellbare

Bauteilspektrum für die Halbwarmumformung vergrößert werden. Zudem wird die

Zersetzung der diamantähnlichen Schichten in Abhängigkeit von den bei der Um-

formung auftretenden Einflüssen beschrieben. Diese Erkenntnisse werden den

Verschleißprozess in Zukunft transparenter machen und somit neue Wege zu wei-

terer Verschleißreduktion ebnen.

Das Projekt „Untersuchungen zur Vorformung von Stahl im Halbwarmtempera-
turbereich mit modifizierten kohlenstoffbasierten Schichtsystemen”  (BE 1691/
100-1) wird mit Mitteln der Deutschen Forschungsgemeinschaft e. V. (DFG) ge-
fördert. 

Brilliante Aussichten
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Die fleißige Hilfs-

kraft: Text Mining

Insbesondere bei Reklamationen in der Automobilindustrie kommt die sogenannte

8D-Methode zum Einsatz. Die 8D-Methode ist ein genormtes Vorgehen zur Re-

klamationsbearbeitung, die die systematische Analyse und Behebung von Fehlern

in acht Schritten (Disziplinen) erlaubt. Die Reklamationsbeschreibungen, die in-

nerhalb der Methode erstellt werden, sind jedoch häufig unvollständig. Lücken-

hafte Informationen oder Fehler führen bei der Bearbeitung zu Unsicherheiten,

weiteren Fehlern und langen Bearbeitungszeiten – ein Stolperstein für ein schnel-

les und kundenorientiertes Reklamationsmanagement.

Damit der Bearbeiter die Reklamation schneller, effizienter und mit höherer Qua-

lität abwickeln kann, benötigt er Hilfsmittel zur Durchführung der 8D-Methode. Zu

diesem Zweck sollen im Rahmen des Projektes „Entwicklung eines Metriksys-

tems für das Reklamationsmanagement“ Funktionen entwickelt werden, die das

Ergebnis einer 8D-Disziplin oder den Vorgang ihrer Ausführung in einem Zahlen-

wert oder in Zeichen abbilden. Mittels dieser Werte kann eine Bewertung der Be-

arbeitungsqualität im Reklamationsmanagement durchgeführt werden. Diese

Funktionen sollen in den einzelnen Disziplinen der 8D-Methode weitgehend au-

tomatisch ausgeführt werden. Dadurch kann die Qualität der Reklamationsbear-

beitung vor allem bei unerfahrenen Bearbeitern gesteigert werden.

Das so genannte Text Mining extrahiert bestimmte Informationen, wie zum Bei-

spiel Textbausteine, aus 8D-Reporten und vergleicht diese mit festgelegten An-

forderungen. So kann Text Mining beispielsweise die Vollständigkeit eines

aktuellen 8D-Reports analysieren. Vollständigkeit ist hierbei als Funktion zur Be-

wertung der Qualität des Reports definiert. Dem Bearbeiter kann mit Hilfe einer

Skala die Abweichung des aktuellen Reports von den festgelegten Qualitäts-

maßstäben angezeigt werden. Dadurch erkennt er sofort, ob die Beschreibung

den Anforderungen entspricht und ob das Qualitätsmerkmal Vollständigkeit erfüllt

ist. Fehler können so erkannt und behoben werden. Eine deutliche Qualitätsstei-

gerung ist die Folge.

Weil der Kunde König ist

Reklamationsbearbeitung mit Text Mining  

Schneller 

und effizienter

Die Bearbeitung von Reklamationen erfordert viel Zeit, verursacht Kosten und
nicht selten Fehler. Für die Aufrechterhaltung einer guten Unternehmensreputa-
tion ist eine schnelle und zuverlässige Reklamationsbearbeitung ein entschei-
dender Dienst am Kunden – und oft auch die letzte Möglichkeit, ihn zu halten. Mit
Hilfe von Text Mining können die Qualität erhöht und die Kosten in der Reklama-
tionsbearbeitung gesenkt werden. 
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Das Projekt “Entwicklung eines Metriksystems für das Reklamationsmanagement“
mit der IGF-Nr. 15948 wird mit Mitteln des Bundesministeriums für Wirtschaft und
Technologie (BMWi) über die Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungsverei-
nigungen „Otto von Guericke“ e. V. (AiF) gefördert und von der Forschungsge-
meinschaft Qualität e. V. (FQS) betreut. 

Durch die praktische Anwendung der Funktionen im Rahmen des Forschungs-

projektes können zahlreiche Nutzeffekte für die Unternehmen, die 8D-Reports bereits

einsetzen, erzielt werden. Neben den Unternehmen profitieren auch die Kunden

und Lieferanten von der Verringerung des Aufwandes für ein effektives Fehler-

management, kürzeren Reaktionszeiten im Reklamationsfall und einer langfristi-

gen Fehlervermeidung.

Weitere Informationen unter www.fqs-mesys.de.

Der Blick in die 

Zukunft
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Der internationale Wettbewerbsdruck fordert auch von kleinen und mittelständi-
schen Unternehmen (KMU) eine hohe Veränderungsfähigkeit bezüglich der Stück-
zahlen und Varianten der hergestellten Produkte. Häufig wird daher der Versuch
unternommen, Montagesysteme wandlungsfähig zu gestalten. Doch die vorgela-
gerte Logistik bleibt dabei oft auf der Strecke.

Den Hilferuf gehört

Die Abstimmung macht’s

Anpassbare Logistikkonzepte für Montagesysteme  

Viele mittelständische Unternehmen sind bereits heute in der Lage, mit technisch

wandlungsfähigen Montagesystemen auf veränderte Marktsituationen zu reagie-

ren. Logistische Leistungsaspekte, wie zum Beispiel Termintreue und Lieferzeit,

bleiben dabei meist jedoch unberücksichtigt. Gründe hierfür sind der Einsatz zu

starrer Logistikkonzepte (Liefer- und Bereitstellungskonzepte) zur Versorgung der

Montage mit Material, Einzelteilen oder Baugruppen. 

Auf technische und organisatorische Änderungen der Montagesysteme aufgrund

von Produktänderungen oder Nachfrageschwankungen werden Liefer- und Be-

reitstellungskonzepte derzeit nur in Ausnahmefällen abgestimmt. Die anforde-

rungsgerechte Umgestaltung auf eine hohe logistische Leistung des Gesamt-

systems bleibt aus. Denn dazu fehlt KMU eine systematische Entschei-

dungshilfe, wann sie welche Konzepte in welcher Form anpassen bzw. kombi-

nieren sollen. Trotz kapitalintensiver Anlagentechnik ist das richtige Teil dann oft

nicht zur richtigen Zeit am richtigen Ort.

Die am IPH entwickelte Anleitung zur Anpassung der Logistikkonzepte bietet Un-

ternehmen eine Entscheidungsunterstützung zur Anpassung ihrer Logistikkon-

zepte. Dank des Leitfadens können sie schnell und flexibel auf die Bedürfnisse

des Marktes reagieren. Stückzahlen können skaliert montiert, Produktvarianten

angepasst und Produktwechsel vollzogen werden. In Abhängigkeit vom vorhan-

denen Montagesystem und vom zu montierenden Produkt werden konkrete Vor-

schläge zur Anpassung der Logistikkonzepte unterbreitet. Berücksichtigung finden

dabei sowohl die Kosten für die Umsetzung der Anpassungsmaßnahmen als auch

die zukünftig entstehenden bzw. eingesparten Lagerhaltungs-, Prozess- und Fehl-

mengenkosten.

54



Unternehmen sind somit in der Lage, sich durch die Anpassung ihrer Logistik-

konzepte äußerst zeitnah und zielgerichtet auf veränderte Anforderungen des

Marktes einzustellen. Die Anwendung der Projektergebnisse kann sich sehen las-

sen: Das richtige Teil ist zur richtigen Zeit am richtigen Ort. Weniger Fehl- und

Falschteile in der Montage führen so zu weniger Unterbrechungen der Produktion

und zu einer höheren Leistung der Montagesysteme. In der Folge erhöht sich die

Termintreue gegenüber den Kunden, die Lieferzeit wird verkürzt.
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Das Projekt „Adaptive Liefer- und Bereitstellungskonzepte für wandlungsfähige
Montagesysteme zur Ausschöpfung der logistischen Leistungsfähigkeit" mit der
IGF-Nr. 15991 N wird mit Mitteln des Bundesministeriums für Wirtschaft und Tech-
nologie (BMWi) über die Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungsvereini-
gungen "Otto von Guericke" (AiF) e. V. im Auftrag der Bundesvereinigung Logistik
(BVL) e. V. gefördert.

Hilfe zur Selbsthilfe
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Traditionell ist die Entwicklung von Stadienfolgen für Schmiedeprozesse bestimmt

durch das Erfahrungswissen des Konstrukteurs. Die Validierung einer Stadien-

folge erfolgt durch Probeschmiedungen in einem Trial-and-Error-Verfahren. Durch

die Verbreitung der Finite-Elemente-Simulation (FEM) als Verlängerung der CAx-

Kette auch in der Umformtechnik können die entworfenen Stadienfolgen simula-

tiv überprüft werden. Teure Probeschmiedungen entfallen. Trotzdem ist der

Entwurf einer funktionierenden Stadienfolge nach wie vor stark abhängig von dem

Erfahrungswissen des Konstrukteurs und somit auch in der Simulation ein ma-

nueller Trial-and-Error-Prozess. Zur Kompensation von fehlendem Erfahrungs-

wissen bei der Entwicklung von Stadienfolgen für das gratlose

Präzisionsschmieden leisten nun erstmals Evolutionäre Algorithmen einen Bei-

trag.

Bei der Auslegung von Stadienfolgen erzeugt der Evolutionäre Algorithmus auf

Basis der Vorgaben von Fertigteil- und Rohteilgeometrie sowie von Randbedin-

gungen, wie zum Beispiel der geforderten Volumengenauigkeit beim gratlosen

Präzisionsschmieden, verschiedene Vorformen einer Stadienfolge. Der Evolutio-

näre Algorithmus basiert dabei nicht auf zielgerichteten Suchverfahren, sondern

auf Prinzipien, die Vorgängen aus der Natur nachempfunden sind.

Bei der Entwicklung einer Vorform für die Stadienfolge eines Schmiedeprozesses

beschreibt der Evolutionäre Algorithmus die Abmaße des Bauteils, wie zum Bei-

spiel Höhe, Breite und Länge. Zudem erfolgt eine Bewertung der erzeugten Vor-

formen unter anderem anhand der Volumengenauigkeit und der realisierbaren

Abmaße. Der Algorithmus wendet dabei diverse mathematische Operatoren, zum

Beispiel Mutation oder Selektion, an, um die Geometrie im dreidimensionalen

Raum zu verändern.

Ein langer Weg – jetzt mit Abkürzung

Evolution im Schmiedeprozess

Der Natur

nachempfunden

Was benötigt ein Konstrukteur, um erfolgreich eine Stadienfolge für einen Schmie-
deprozess zu entwickeln? Gute Kenntnisse in der Umformtechnik, speziell in der
Massivumformung, und viel Erfahrungswissen. Geht das nicht einfacher? Ja,
durch den Einsatz von Evolutionären Algorithmen.



Die Durchführung von FEM-Simulationen ist nach wie vor notwendig, um die vom

Evolutionären Algorithmus erzeugten Vorformen zu bewerten. Dazu entwickelt

das IPH eine Prozesskette zur Vorformoptimierung. Diese Prozesskette beinhal-

tet die Überprüfung der vom Evolutionären Algorithmus erzeugten Vorformen an-

hand eines schmiedetechnischen Bewertungsmodells mit Hilfe von FEM-

Programmen. Das Bewertungsmodell beinhaltet wichtige schmiedetechni-

sche Kriterien, wie zum Beispiel Umformgrad, -temperatur und -kraft. Die schmie-

detechnische Überprüfung soll zukünftig automatisch ablaufen, so dass der

Konstrukteur weiter entlastet wird.

Die Entwicklung eines Evolutionären Algorithmus zur Auslegung von Stadienfol-

gen im gratlosen Präzisionsschmiedeprozess gleicht fehlendes Erfahrungswis-

sen beim Konstrukteur aus, da im Evolutionären Algorithmus Anforderungen an

Vorformen abstrakt hinterlegt sind. Dadurch wird zukünftig der Entwicklungspro-

zess beschleunigt. Der lange Weg der Auslegung von Stadienfolgen erhält somit

eine Abkürzung, die sich auch positiv auf die Kosten des Konstruktionsprozesses

auswirkt.

Das Projekt „Entwurf optimaler Vorformstufen zum gratlosen Präzisionsschmieden
von Langteilen unter Anwendung von stochastischen Optimierungsverfahren” (Be
1691/76-1) wird mit Mitteln der Deutschen Forschungsgemeinschaft e. V. (DFG)
gefördert. 

Trotzdem unverzicht-

bar: FEM-Simulation

Der erste Weg zur

Kosteneinsparung
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Die Vision

Adaptiv gedämpfte Autos, effiziente Elektromotoren und Aktienkursprognosen
sind Beispiele für die breite Anwendung von Methoden der Künstlichen Intelli-
genz. Im Bereich der Temperierkanalpositionierung beim Werkzeug- und
Formenbau entwickelt das IPH völlig neue Einsatzmöglichkeiten für die Praxis.

Planung auf Knopf-

druck

Werkzeugbau trifft Künstliche Intelligenz

Integration von konturnahen Temperierkanälen

Kunststoffverarbeitende Prozesse wie das Spritzgießen benötigen stabile und ho-

mogene Werkzeugtemperaturverteilungen. Nur so können sie wirtschaftlich und

schnell eine gute Produktqualität erreichen. In den letzten Jahren wurde die Inte-

gration konturnaher Temperierkanäle durch die Entwicklung neuer Werkstoffe und

Herstellungsverfahren ermöglicht. Als Beispiel sei hier das Lasersintern genannt,

ein generatives Schichtbauverfahren, bei dem das Werkstück Schicht für Schicht

aufgebaut wird. Der Einsatz derartiger Verfahren wirft die Frage auf, wer die an-

forderungsgerechte Positionierung der Temperierkanäle durchführen kann. Die

Aufgabe ist bislang nur etwas für Experten.

Das IPH entwickelt gemeinsam mit einem Industriekonsortium eine Methode, die

„auf Knopfdruck“ die Planung von geeigneten Temperierkanalpositionen ermög-

licht. Dabei sollen das Wissen und die Entscheidungen der Werkzeugkonstruk-

teure abgebildet werden, die bereits Erfahrungswerte bei der Positionierung von

Temperierkanälen besitzen. Zur Modellierung dieses Expertenwissens werden Al-

gorithmen der Künstlichen Intelligenz (KI) genutzt, die das Erlernen analytisch

nicht (einfach) abzubildender Zusammenhänge ermöglichen. KI sind lernende

Systeme, die, ähnlich dem biologischen Vorbild des Gehirns, in der Lage sind,

Muster wiederzuerkennen. Zusammenhänge werden hierbei aus Erfahrungs-

Prinzipien oder mittels Simulation entfällt.

Das zu entwickelnde KI-System soll Zusammenhänge zwischen der Werkzeug-

geometrie, den Temperierkanalpositionen und dem Temperaturverlauf des Werk-

zeugs im Einspritzprozess aus Beispiel- und Simulationsdaten von Werkzeugen

lernen. Es wird in einen Software-Demonstrator eingebettet, der dem Konstrukteur

eine anforderungsgerechte Position des konturnahen Temperierkanals und die

damit zu erreichende Temperierleistung für beliebige Werkzeugkonstruktionen

vorschlägt. 
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daten abgeleitet und erlernt. Eine aufwändige Modellierung auf Basis analytischer



Bisher können Unternehmen des Werkzeug- und Formenbaus die Vorteile neuer

Fertigungsverfahren, wie zum Beispiel Laseranwendungen, noch nicht vollständig

nutzen. Gründe hierfür sind, dass konturnahe Temperierkanäle manuell positio-

niert oder eine zeitintensive Simulation durchgeführt werden muss. Durch

die Möglichkeit, konturnahe Temperierkanäle mit dem Software-Demonstrator au-

tomatisiert zu positionieren, wird die Nutzung dieser Werkzeug-Herstellungsver-

fahren ermöglicht. Die Unternehmen können dadurch bestehende Fertigungs -

verfahren weiterentwickeln – KI sei Dank.

Weitere Informationen unter www.neurotemp.iph-hannover.de.
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Bestehendes weiter-

entwickeln

Das Projekt “NeuroTemp - Automatisierte Temperierkanalpositionierung mittels
Methoden der Künstlichen Intelligenz” (KU2098701GZ8) wird von dem Zentralen
Innovationsprogramm Mittelstand (ZIM) mit Mitteln des Bundesministeriums für
Wirtschaft und Technologie (BMWi) aufgrund eines Beschlusses des Deutschen
Bundestages gefördert. 
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Projektübersicht 2009  

Abbildung Fan-Blade in einem 3D CAD-System

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 08/09

Adaptive Liefer- und Bereitstellungskonzepte für wandlungsfähige Montagesys-

teme zur Ausschöpfung der logistischen Leistungsfähigkeit 

Autraggeber: AiF/BVL | Laufzeit: 03/09 - 12/10

Arbeitskreis Werkzeug- und Formenbau

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: seit 1997

Auslaufplanung in Lieferketten der Elektronikindustrie

Auftraggeber: AiF/BVL | Laufzeit: 08/08 - 07/10

DeVaPro - Development of a Variable Warm Forging Process Chain

Auftraggeber: EU | Laufzeit: 01/09 - 12/10

Development of precision forging for a crankshaft 

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 10/09 - 03/10

Durchführung einer Ist-Analyse für das Umzugsprojekt der Wistro Elektro-

Mechanik GmbH

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 03/09

Dynamische Losgrößen als Basis einer Methode zur Fertigungssteuerung 

Auftraggeber: DFG | Laufzeit: 01/08 - 09/10

Einfluss der Maschinensteifigkeit auf die Schneidspaltaufweitung beim Knüppel-

scheren

Auftraggeber: DFG | Laufzeit: 12/07 - 11/09

Entwicklung eines Entscheidungsmodells zur Positionierung der Lager- und Be-

schaffungslogistik zwischen Fehlmengenkosten und Servicegrad am Beispiel von

Hydraulikkomponenten

Auftraggeber: AiF/BVL | Laufzeit: 09/09 - 06/11

Entwicklung eines Handlungsleitfadens für die Fremdvergabe von Aufgaben der

Produktionsplanung und -steuerung unter Berücksichtigung von resultierendem

Nutzen und Risiko

Auftraggeber: AiF | Laufzeit: 03/08 - 10/09 

Entwicklung eines Metriksystems für das Reklamationsmanagement

Auftraggeber: AiF/FQS | Laufzeit: 01/09 - 12/10



Entwicklung einer erweiterten Montagesimulation für das Alufix-Baukastensystem

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 07/09 - 12/09

Entwurf optimaler Vorformstufen zum gratlosen Präzisionsschmieden von Lang-

teilen unter Anwendung von stochastischen Optimierungsverfahren

Auftraggeber: DFG | Laufzeit: 08/07 - 01/10

Ermittlung des Potentials zur Einsatzmaterialreduzierung für eine Vierzylinder-

kurbelwelle einer bestehenden Schmiedelinie

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 07/09 - 03/10

Erweiterung der Ähnlichkeitssuche in einem Service-System

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 10/08 - 04/09

Etablierung einer Kapazitätsplanung

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 09/08 - 03/09

EZ Pharm - Anwendung elektronischer Echtheitszertifikate an Verpackungen ent-

lang der Pharmaversorgungskette

Auftraggeber: BMBF | Laufzeit: 01/08 - 06/10

Funktionsbasierte Angebotsplanung von komplexen Unikatprodukten

Auftraggeber: DFG | Laufzeit: 08/09 - 07/12

GeneSys-WZB - Entwicklung eines Generischen Produktionssystems für Unter-

nehmen der Unikat- und Kleinserienfertigung am Beispiel des Werkzeug- und

Formenbaus

Auftraggeber:  AiF/FQS | Laufzeit: 08/07 - 10/09

Geregelte Ersatzteilbedarfsdeckungs-Strategien

Auftraggeber: AiF/BVL | Laufzeit: 08/08 - 03/10

Geregelte Operationalisierung und Anwendung von Logistikstrategien

Auftraggeber: AiF/BVL | Laufzeit: 02/08 - 11/09

Industriearbeitskreis Produzieren und Montieren in globalen Netzwerken

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 2 Veranstaltungen pro Jahr

Integration und Überwachung des Schweißens von Normteilen in Blech-Ver-

bundwerkzeuge

Auftraggeber: AiF/EFB | Laufzeit: 06/07 - 05/09

S.  56-57

S. 32-33

S. 34-35

S. 28-29

S. 30-31
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Intelligentes Trennschleifwerkzeug 

Auftraggeber: DFG | Laufzeit: 07/08 - 06/10

Kapazitätsfeinplanung für die Bereiche Montage, Stahlbau und Schweißen

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 04/09 - 12/09

Keramik-Stahl-Werkstoffverbundschichten als Verschleißschutz in der Alumini-

ummassivumformung

Auftraggeber: DFG | Laufzeit: 07/09 - 06/11

Konzept für ein Informationssystem zur Unterstützung der Gruppenarbeit in mit-

telständischen Industriebetrieben der Metallverarbeitung

Auftraggeber: AiF/IfU | Laufzeit: 03/07 - 02/09

Konzept zur Potenzialausschöpfung des Manufacturing Execution Systems

Adicom in der Landeklappenmontage

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 06/07 - 12/09

Kostenvergleich für den Betrieb verschiedener ERP-Systeme

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 06/09 - 07/09

Lastenheft für ein MES-System und Unterstützung bei der Anbieter-Vorauswahl 

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 03/09 - 06/09

Layouterstellung für einen neuen Produktionsstandort der ZPF therm

Maschinenbau GmbH

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 03/09 - 06/09

Logistikgerechte Adaption von PPS-Systemen an Lieferkettenveränderungen

Auftraggeber: AiF/BVL | Laufzeit: 07/07 - 02/09

Methode zur Planung komplexer, produktionstechnischer Anlagen mit zyklischer

Verkettung

Auftraggeber: DFG | Laufzeit: 10/08 - 08/09

NeuroTemp - Automatisierte Temperierkanalpositionierung mittels Methoden der

Künstlichen Intelligenz

Auftraggeber: BMWi/ZIM | Laufzeit: 07/09 - 06/11

QProLCC - Qualitätsorientierte Prognose des Lebenszyklus von Werkzeugen und

Formen

Auftraggeber: AiF/FQS | Laufzeit: 02/08 - 01/10 

S. 46-47

S. 36-37

S. 58-59
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S. 38-39

S. 44-45

S. 50-51

Recherche: Überblick über die Branche Automotive der Region Hannover

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 07/09 - 08/09

Semantic Web-Technologien zur Unterstützung des Service am Beispiel

Maschinenbau

Auftraggeber: AiF/GFaI | Laufzeit: 12/07 - 11/09

Steigerung der Instandhaltungsqualität durch maschinenspezifische Informatio-

nen am Beispiel der Papier- und Druckweiterverarbeitung

Auftraggeber: AiF/FQS | Laufzeit: 05/08 - 04/10

Synchronisation der logistischen Reaktionsfähigkeit in Lieferketten

Auftraggeber: DFG | Laufzeit: 04/09 - 03/11

Unterstützung bei Recherche und Ergebnisdokumentation

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 01/09 - 03/09

Unterstützung der Konzeptplanungsphase in einem osteuropäischen Unter-

nehmen (Einsatzfeld Schmieden)

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 11/08 - 01/09

Unterstützung der produktionslogistischen Restrukturierung im Bereich

Entsorgungs- und Recyclingtechnik

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 02/08 - 03/09

Unterstützung FEM-Simulation mit Forge3

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 02/09 - 03/09

Untersuchungen zum Knüppelscheren mit niederfrequenter Schwingungs-

anregung des Schneidewerkzeuges

Auftraggeber: DFG | Laufzeit: 09/07 - 08/09

Untersuchungen zum kombinierten Umformen und Lochen II

Auftraggeber: DFG | Laufzeit: 06/08 - 05/09

Untersuchungen zum wirkmedienbasierten Schmieden von gratlosen Hohlbau-

teilen aus Aluminium mit großen Hinterschneidungen

Auftraggeber: DFG | Laufzeit: 08/09 - 07/11

Untersuchungen zur Vorformung von Stahl im Halbwarmtemperaturbereich mit

modifizierten kohlenstoffbasierten Schichtsystemen

Auftraggeber: DFG | Laufzeit: 09/09 - 08/11



Weiterführung der Verbesserung der innerbetrieblichen Transportlogistik bei WT-

internen gebäudeübergreifenden Transporten unter Einbeziehung externer Trans-

portdienstleister und methodische Begleitung der PPS-Prozesszentrale beim

RFID „Proof of technology“ im Bereich Triebwerksinstandhaltung der Lufthansa

Technik AG

Auftraggeber: Industrie | Laufzeit: 08/08 - 02/09

Workshop zu Flexibilität in der Produktion - Zusammenhänge (er-)kennen und

Maßnahmen gezielt umsetzen

Auftraggeber: VDMA | Laufzeit: 05/09 - 06/09

Workshop zur Bewertung von Gesenkschmiedeteilen

Auftraggeber: IPT | Laufzeit: 01/09
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Abkürzungen: 
AiF - Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungsvereinigungen “Otto von
Guericke” e. V.
BMBF - Bundesministerium für Bildung und Forschung
BMWi - Bundesministerium für Wirtschaft und Technologie
BVL - Bundesvereinigung Logistik e. V.
DFG - Deutsche Forschungsgemeinschaft
EFB - Europäische Forschungsgesellschaft für Blechverarbeitung e. V.
EU - Europäische Union
FQS - Forschungsgemeinschaft Qualität e. V.
GFaI - Gesellschaft zur Förderung angewandter Informatik e. V.
IfU - Institut für Unternehmenskybernetik e. V.
IPT - Fraunhofer-Institut für Produktionstechnologie
MW - Niedersächsisches Ministerium für Wirtschaft, Arbeit und Verkehr
VDMA - Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbau e. V.
ZIM - Zentrales Innovationsprogramm Mittelstand



Airbus Operations GmbH, Hamburg | Amberger Werkzeugbau GmbH, Sulzbach-Rosenberg | ASEM

Präzisionsautomaten GmbH, Dresden | Bemers & Co. GmbH, Kaarst-Büttgen | binner IMS GmbH, Han-

nover | BMA Braunschweigische Maschinenbauanstalt AG, Braunschweig | BÖWE SYSTEC AG, Augs-

burg | Bremer Institut für Messtechnik, Automatisierung und Qualitätswissenschaft (BIMAQ), Bremen |

Christian Senning Verpackungsmaschinen GmbH & Co. KG, Bremen | Daimler AG, Stuttgart | Dr. Josef

Gödde Schweissüberwachungen, Greifenstein-Nenderoth | Dr. Schulze GmbH, Wilnsdorf | Ebmeyer

Werkzeugbau GmbH, Gütersloh | Egon Grosshaus GmbH & Co. KG, Lennestadt  | Fauser AG, Gilching

| FKT Formenbau und Kunststofftechnik GmbH, Triptis | Fraunhofer-Institut für Produktionstechnologie

IPT, Aachen | Gesellschaft für Standardprozesse im Gesundheitswesen mbH, Hannover | Giesecke

GmbH, Göttingen | Hammerwerk Fridingen GmbH, Fridingen | Heinz Soyer Bolzenschweißtechnik

GmbH, Wörthsee-Etterschlag | Hella Werkzeug Technologiezentrum GmbH, Lippstadt | Helmerding hiw

Maschinen GmbH, Bad Oeynhausen | Herma GmbH, Stuttgart | Horst Witte Gerätebau Barskamp KG,

Bleckede | Hugger GmbH, Deißlingen | IfU - Institut für Unternehmenskybernetik e. V., Aachen | Ingenieur- 

Automatisierungstechnik (ITA) der Leibniz Universität Hannover, Hannover | Institut für Umform-

technik und Umformmaschinen (IFUM) der Leibniz Universität Hannover, Hannover | Jaeckel Modell-

und Formenbau GmbH, Hohenhameln-Mehrum | Johann Hay GmbH & Co. KG, Bad Sobernheim | KAT

GmbH, Bremen  | Koenig & Bauer AG, Würzburg | Kovarna Viva Zlin spol. s.r.o., Zlín (Tschechische Re-

publik) | Kuhnke GmbH, Malente | Laser Zentrum Hannover e. V., Hannover | Lenze Drive Systems

GmbH, Hameln | Lenze Service GmbH, Aerzen | Lufthansa Technik AG, Hamburg | Maschinen & For-

menbau Leinetal MFL GmbH, Neustadt | MDS GmbH & Co. KG, Regensburg | METAV-CD S.A., Buch-

arest (Rumänien) | Miele & Cie. KG, Gütersloh | MTU Maintance Hannover GmbH, Hannover | OMTAS

 A .S., Gebze (Türkei) | Paul Beier Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co. KG, Kassel-Rothen ditmold

P rof.B inner A kademie,H annover | P rofiroll T  üben| P rogressWerkOberkirchAG, 

Oberkirch | Richard Bretschneider GmbH, Braunschweig | RoodMicrotec Nördlingen GmbH & Co. KG, Nörd- 

Bielefeld | Tower Automotive Holding GmbH, Bergisch-Gladbach | TRUMPF Werkzeugmaschinen GmbH

& Co. KG, Ditzingen | VDMA Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbau e. V., Frankfurt/Main | Ver-

lagsgesellschaft Madsack GmbH & Co. KG, Hannover | Werkzeug, Formen- und Systemtechnik Son-

tra GmbH, Sontra | Werkzeugbau Siegfried Hofmann GmbH, Lichtenfels | Wilco Wilken Lasertechnik

GmbH & Co. KG, Wadersloh-Diestedde | Wistro Elektro-Mechanik GmbH, Langenhagen | Wohlenberg

Buchbindesysteme GmbH, Verden/Aller | wzb Bremen Werkzeugbau GmbH, Bremen | ZPF therm

Maschinenbau GmbH, Siegelsbach
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Hannover | Institut für Oberflächentechnik (IOT), Braunschweig | Institut für Transport- und 

büro Reinhardt, Hohenhameln | Institut für Elektroprozesstechnik (ETP) der Leibniz Universität Hannover,   

scheid | ThyssenKrupp Gerlach GmbH, Homburg (Saar) | ThyssenKrupp Umformtechnik GmbH,

Amberg | simcon kunststofftechnische Software GmbH, Würselen | Software Factory GmbH, Garching bei 

lingen | Saarstrahl AG, Völkingen | Scherer & Trier GmbH & Co. KG, Michelau | Schubert Software & Systeme KG, 

  echnologies  GmbH,  Bad D

Hannover  Institut für Fabrikanlagen und Logistik (IFA) der Leibniz Universität Hannover,|

München | Stiebel Eltron GmbH & Co. KG, Holzminden | Teckentrup Stanztechnik GmbH & Co. KG, Her-
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S. 6-7.  
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In: intelligenter produzieren, VDMA-Verlag, o. Jg. (2009), H. 6, S. 46-47.   

Behrens, B.-A.; Faßnacht, P.; Meyer, M.; Nickel, R.:    

Evolution (in) der Stadienauslegung     Anwendung von evolutionären Algorithmen

zum Entwerfen von optimalen Vorformstufen.

In: Umformtechnik, Meisenbach Verlag, 43. Jg. (2009), H. 1, S. 20-21.   

Behrens, B.-A.; Nickel, R.; Müller, S.:    

Flashless precision forging of a two-cylinder crankshaft. 

In: Production Engineering, Springer Verlag, vol. 3 (2009), no. 4, pp. 381-389.  
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In: phi - Produktionstechnik Hannover informiert, IPH, 10. Jg. (2009), H. 1,

S. 10-11.  

Behrens, B.-A.; Odening, D.; Müller, S.; Lücke, M.:    

Process Design and Tooling Configuration for Precision Forging of High Perfor-

mance Components.

In: steel research international, Verlag Stahleisen GmbH, vol. 80 (2009), no. 12,

pp. 869-877.   

Behrens, B.-A.; Overmeyer, L.; Nyhuis, P.; Nickel, R.:   

XXL-Produkte – ein Trend in der Produktionstechnik. 

In: VDI-Z Integrierte Produktion, Springer VDI Verlag, 151. Jg. (2009), H. 7/8,

S. 56-58. 
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