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Editorial

Liebe Leserinnen, liebe Leser,

viele Wege fuhren nach Rom — die Mdég-
lichkeiten, die Qualitat Ihrer Produkte und
Prozesse zu verbessern, sind schier unbe-
grenzt. Doch welcher Weg ist der richtige
far Ihr Unternehmen?

Mit jedem Prozessschritt einer Wertschop-
fungskette gewinnt Ihr Produkt oder lhre
Dienstleistung an Wert. Wie hoch dieser
Zuwachs jedoch ausfallt, bemisst sich we-
sentlich an der Qualitat des Erzeugnisses.
Wert- und Qualitatsstrom sind also eng
aneinander gekoppelt. Wie aber lasst sich
Qualitat gezielt kontrollieren, steuern und
verbessern? Gibt es innerhalb lhrer Quali-
tatsstrategie einen vom Management ge-
triebenen kontinuierlichen Verbesserungs-
prozess (KVP), der fir Produkte, Prozesse
und die Betriebsorganisation gleichermaBen
gilt und der auBerdem alle Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter einbezieht?

Die passende Strategie fUr das Qualitats-
management lhres Unternehmens zu
bestimmen und immer wieder auf den
Priifstand zu stellen, ist eine fortwahrende
Herausforderung. Unsere Expertinnen und
Experten am Fraunhofer IPK unterstitzen
Sie dabei. Lesen Sie in unserer neuen Aus-
gabe der FUTUR, was eine moderne Quali-
tatsorganisation ausmacht und wie Sie mit
Integrierten Managementsystemen Kosten,
Zeit und Ressourcen sparen.

Welche Qualitatsstrategien der Supply
Chain Zuverlassigkeit und Stabilitat verlei-
hen, untersuchen unsere Ingenieurinnen
und Ingenieure am Beispiel der virtuellen
Produktentwicklung im Automobilbau.
Sie fhren derzeit Firmeninterviews durch,
um die Anforderungen von Herstellern
und Zulieferern an eine flexible Risiko-
bewertung und Qualitatssicherung zu
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Prof. Dr. h. c. Dr-Ing. Eckart Uhlmann

ermitteln. Wenn auch Sie uns von lhren
Erfahrungen in Zuliefernetzwerken berich-
ten wollen, nehmen Sie gerne Kontakt mit
uns auf.

»FUE fUr eine gesunde Wirtschaft und eine
gesunde Region« — so kénnte man unser
Engagement beim Aufbau von nationalen
Innovations- und Wissenschaftssystemen
in Asien, Lateinamerika und im arabischen
Raum Uberschreiben. Unser jingstes Pro-
jekt stellen wir Ihnen in dieser FUTUR vor:
Wir unterstitzen in den nachsten sieben
Jahren den Nationalen Dienst fur industri-
elle Ausbildung Brasiliens, SENAI, beim
Aufbau von 23 Forschungsinstituten vor
Ort. Ziel dieser Kooperation ist es, quali-
fizierte Ausbildungsangebote zur Verfligung
zu stellen, um die angewandte Forschung
und damit die Innovation in Brasilien voran-
zutreiben. Nichtzuletzt werden davon auch
deutsche Unternehmen profitieren, die mit
Niederlassungen oder im Joint Venture mit
einheimischen Firmen vor Ort sind — egal
ob in Brasilien, China oder Dubai.

Eine anregende Lektlre winscht Ihnen Ihr
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Moderne Qualitatsorganisation

Vor allem die Automobilindustrie sieht sich durch kiirzere Modellzyklen,

knappere Entwicklungszeiten und héhere Kundenerwartungen mit sich stindig

andernden Qualitatsrisiken konfrontiert. Damit wachsen auch die Anfor-

derungen an die Qualitatssicherung von Automobilherstellern. Mangelnde

Prozessqualitat, unzureichende Kommunikation, fehlende Transparenz sowie

undefinierte Schnittstellen und Verantwortlichkeiten fiihren hier oft zu Defiziten.

Eine moderne Qualitatssicherung bedarf daher neuer Prozesse und Strukturen

im Rahmen einer optimierten Prozessarchitektur, damit Hersteller dynamisch

auf wechselnde Randbedingungen reagieren kénnen.

> Referenzprozesse identifizieren
und analysieren
Der erste Schritt auf dem Weg zu einer
optimierten Prozessarchitektur ist die
eindeutige Identifikation und Abgrenzung
der Qualitatsreferenzprozesse. Dazu
werden sowoh! der Zweck eines Prozesses
als auch alle Informationen, Dokumente,
Dienstleistungen und Materialien ermittelt,
die in dem Prozess wertschopfend betei-
ligt sind. Im Anschluss daran werden alle
Prozesse in ihrem aktuellen Ist-Zustand
beschrieben. Hier kdnnen auch Ansatz-
punkte flr technische und betriebliche
Verbesserungen sowie MaBnahmen zur

Rationalisierung und Kostensenkung defi-
niert werden. Im spateren Verlauf finden
diese Eingang in die Soll-Konzeption. Dabei
gilt es Potenziale zu erkennen, durch die
Uberschneidungen reduziert und Interdis-
ziplinaritat gefordert werden kénnen. Auf
diese Weise sollen abteilungsiibergreifend
und praventiv Probleme im Zusammen-
hang mit Qualitatsrisiken erkannt, vermie-
den und gelost werden.

» Reibungsverluste minimieren
Ausgehend von der Prozessanalyse werden
in einem weiteren Schritt die Schnittstellen
der einzelnen Prozesse sichtbar. An jeder

Managementprozesse
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Qualitatssicherung von Herstellteilen
Produkt- und Prozessaudits
Laboranalysen und Bemusterung

Technisches Qualitatscontrolling
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Unterstiitzungsprozesse

Typische Qualitdtsreferenzprozesse eines Automobilherstellers

Qualitatsmanagement

Wahrscheinlichkeit, mit der wahrend einer
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Kommunikation der Mitarbeiter in Abhdngigkeit
ihrer raumlichen Distanz (Quelle: MIT)

Schnittstelle kommt es zwangslaufig zu
Zeit- und Informationsverlusten. Dies ist
in der Qualitatssicherung beispielsweise
bei der Deklarierung von Kauf- und Her-
stellteilen durch verlangerte Werkbanke
der Fall. Die Folgen sind KompetenzUber-
schneidungen, Ressourcenkonflikte und
zeitliche Verzdgerungen beim Beseitigen
der Fehler. Um diese Reibungsverluste zu
vermeiden, mussen klare Strukturen und
Verantwortlichkeiten in die gesamte Orga-
nisation integriert werden. Neben der pro-
zessorientierten Sichtweise ist daher auch
eine Strukturplanung notwendig, die alle
relevanten Rahmenbedingungen fir die
Systemgestaltung der Organisation be-
trachtet. Dazu zahlt u. a. ein Funktions-
schema mit klaren Anforderungsprofilen,
die Dimensionierung und Anordnung der
Arbeitsflachen zur effizienten Prozessab-
wicklung und die Minimierung von Schnitt-
stellen. Zum Beispiel kdnnen Laborrdume
und Werkstatten in unmittelbarer Nahe zur
Qualitatsanalyse angesiedelt werden, um
eine schnellere Fehleranalyse zu ermdglichen.

Die raumliche Distanz zwischen Arbeits-
platzen wird oft unterschatzt, wirkt sich aber
nachteilig auf den Kommunikationsumfang
und den Informationsfluss aus. Nach einer
Untersuchung des MIT entstehen frucht-
bare Ideen vor allem in der Kommunikation
Uber Abteilungs- und Zustandigkeitsgrenzen
hinweg. Liegen allerdings 30 Meter zwischen
zwei Arbeitsplatzen, ist die Hemmschwelle



ein Gesprach zu suchen deutlich erhoht.
Selbst Telefone und Aufziige wirken dann
als »Kommunikationskiller«. Deshalb ist
fUr einen intensiven, bereichstbergreifen-
den Austausch eine integrative Gestaltung
der Arbeitsstatten unverzichtbar. Auf die
Weise kdnnen Informationsdefizite mini-
miert, Absprachen verbessert und eine ge-
meinschaftliche Atmosphére geschaffen
werden, in der Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeiter sich und ihre Tatigkeiten gegensei-
tig wahrnehmen. Das wirkt sich z. B. positiv
auf die Adressierung und Priorisierung von
Schadensteilen zur Fehlerursachenermitt-
lung oder zur konsequenten Durchfliihrung
von bereichslbergreifenden Simultaneous
Engineering Teams (SET)- und Technikge-
sprachen aus.

» Optimierte Prozessarchitektur
Basierend auf der Ist-Analyse der relevanten
Qualitatsprozesse kann anschlieBend eine
optimierte Prozessarchitektur entworfen
und in Form eines Soll-Konzepts definiert
werden. Ziel ist es, alle fur die Qualitats-
sicherung relevanten Strukturen und Pro-
zesse optimal an einem Standort mitein-
ander zu vernetzen. Das Modell ist so den
dynamischen Anforderungen einer moder-
nen Qualitatsorganisation gewachsen.
Das Ergebnis ist eine neue Prozessarchi-
tektur, die Komplexitat reduziert, kosten-
glnstig agiert und dabei hohe Ressourcen-
flexibilitat, Know-how-Biindelung und
Reaktionsgeschwindigkeit gewahrleistet.

» Nutzenpotenziale evaluieren
Mittels einer Simulation der Qualitatsrefe-
renzprozesse kann das Soll-Konzept bereits
vor seiner Umsetzung bezlglich Qualitat,
Kosten und Zeit bewertet und weiter opti-
miert werden. Die Simulation bietet sich
immer dann an, wenn die neu entwor-
fenen Prozesse und Strukturen in der Rea-
litdt nicht oder nur mit sehr hohem Auf-
wand abgebildet werden kdnnen. Dies ist

Q-Prozesse

Prozessplanung unter Beriicksichtigung von:
» Prozessketten (Beanstandung > Schadensteilanalyse
> MaBnahmenumsetzung > Wirksamkeitskontrolle)
» Ablauforganisation (Impuls > Analyse > Pravention)
» Systemlastbeschreibung (3 Beanstandungen pro Tag)
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Strukturplanung unter Beriicksichtigung von:

» Flachen (Biiro-, Arbeits-, Sortierflachen,
Besprechungsraume, Sozialrdume)

» Arbeitsmittel (Laborgerate, Prifstande, Werkstatten)

» Aufbauorganisation (Planung/Analyse, Kaufteile, Fertigung)
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» Dynamische Q-Prozessablaufe

» Flexible Q-Strukturen

» Offene und atmende Q-Organisation

Ergebnisse einer optimierten Q-Prozessarchitektur
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Durchlaufzeiten Raumliche Entfernung

Prozessorientierte und modulare Planung einer modernen Qualitatsorganisation

z. B. im Rahmen einer Fabrikplanung haufig
der Fall. Primdrer Einsatzbereich ist dann
die Simulation und Darstellung méglicher
Nutzenpotenziale durch die neue Prozess-
architektur. In der Qualitatssicherung um-
fasst dies beispielsweise geringere Durch-
laufzeiten und verkirzte Informations- bzw.
Materialflisse im Fehlerabstellprozess, aber
auch eine verbesserte Prozessqualitat durch
die Defragmentierung einzelner Abteilun-
gen. Auch die Reduktion qualitatsbezogener
Kosten durch die Eliminierung von redun-
danten oder nicht wertschopfenden Tatig-
keiten fallt in diesen Bereich. Ein grundle-
gender Vorteil der Prozesssimulation besteht
darin, dass haufig neue Erkenntnisse ge-
wonnen werden kdnnen. Sie ermdglichen
wiederum die kontinuierliche Verbesserung
des realen Arbeitssystems. M

Qualitatsorientierte Fabrikplanung

Wo entsteht eigentlich Qualitat und wie kann
man Produktionsprozesse so einrichten, dass
jedes Objekt im Prozess seinen Beitrag zum
Qualitatsziel leistet? Das Fraunhofer IPK
unterstUtzt seine Kunden bei einer qualitats-
orientierten Fabrikplanung, die den Quali-
tatsbeitrag jedes einzelnen Fabrikobjekts sys-
tematisch bewertet. Ergdnzend flihren unsere
Experten eine qualitatsorientierte Prozess-
und Wirksamkeitsanalyse aller relevanten
Geschaftsprozesse durch. Prozess eingerichtet
und fertig? Mitnichten! Unternehmen, die
ihre eigene Leistung nicht kontinuierlich tber-
prufen, laufen standig Gefahr, ihre Wettbe-
werbsposition an Konkurrenten zu verlieren.

Dem wirken Ubergreifende Verbesserungs-

prozesse entgegen, die die Qualitat von Pro-
dukten und Prozessen laufend Uberwachen
und frihzeitiges Eingreifen im Interesse einer
Qualitatssteigerung ermaglichen.

lhr Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Colin RaBfeld
Telefon: +49 30 39006-248

E-Mail: colin.rassfeld@ipk.fraunhofer.de
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Alles unter einem Dach

Mit einem modellbasierten Integrierten Managementsystem kénnen unterschied-

liche Managementsysteme fiir Qualitdts-, Arbeitssicherheits-, Umweltschutz-

sowie Energie- und Risikomanagement unter einem Dach vereint werden. Die

Grundlage modellbasierter Integrierter Managementsysteme ist ein Unterneh-

mensmodell, in dem alle relevanten Geschaftsprozesse abgebildet sind. In einem
Pilotprojekt der Fraunhofer-Gesellschaft entwickelte das Fraunhofer IPK jetzt
ein Integriertes Managementsystem, das exakt auf die Bedlirfnisse von For-

schungseinrichtungen zugeschnitten ist. Es wurde zunachst mit Unterstiitzung
der IPK-Experten am Fraunhofer-Heinrich-Hertz-Institut HHI eingefiihrt und soll
zukiinftig in weiteren Instituten etabliert werden.

» Benutzerfreundlich und

rechtssicher arbeiten
In den Bereichen Forschung, Entwicklung
und Produktion von Photonik- und Elek-
tronik-Komponenten arbeitet das Fraun-
hofer HHI bereits seit 2010 mit einem
zertifizierten Qualitatsmanagementsystem
nach ISO 9001. Damit reagierte das Ins-
titut auf die Anforderungen strategisch
wichtiger Partner und wollte die Qualitat
von Prozessen und Produkten auch nach
auBen hin sichtbar machen. Im April
2011 wurde dann fir das gesamte Institut
ein prozessorientiertes Qualitdtsmanage-
mentsystem auf Zertifizierungsniveau ein-
geflihrt. In einem nachsten Schritt sollte
nun dieses Qualitatsmanagementsystem
etappenweise um Managementsysteme
fur Arbeitssicherheit und Umweltschutz er-
weitert werden. Geplanter Start fir dieses
Integrierte Managementsystem ist 2013.

Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter sowie die

Leitung des Instituts wollen damit benutzer-

freundliche und rechtssichere Arbeitsum-

gebungen schaffen. Forschungseinrichtungen

haben dabei ganz spezifische Anforde-
rungen an ein Integriertes Management-
system. Aufgrund der relativ hohen Perso-
nalfluktuation im Forschungsbetrieb ist
z. B. eine intuitiv erfahrbare Prozessarchi-
tektur besonders wichtig, damit sich auch
neue Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter

schnell und einfach zurechtfinden. Auch
fir Pflege und Wartung des Systems sind
Funktionalitaten nétig, die selbst mit be-
grenzten personellen Mitteln umgesetzt
werden kénnen.

> Prozessorientierter und
partizipativer Ansatz

Als Informationsbasis des Integrierten
Managementsystems am Fraunhofer HHI
erstellten die Kollegen vom Fraunhofer
IPK ein Unternehmensmodell mit Hilfe
des institutseigenen Softwarewerkzeugs
»MO2GO«. Daflr wurden bestehende

Nutzung von Synergieeffekten

Referenzprozesse verwendet, die die ent-
sprechenden Qualitatsnormen bereits
erflllen. Diese wurden in Workshops mit
allen Beteiligten an die institutsspezifi-
schen Gegebenheiten angepasst. Dank
dieser Referenzprozesse und qualitatsbe-
zogener Dokumentvorlagen gelang es,
das Modell schnell und ressourceneffizi-
ent in nur sechs Monaten aufzusetzen.
Durch die zentrale Bereitstellung prozess-
relevanter Dokumente und die Integration
von prozessunterstiitzenden und Work-
flow-basierten Softwaresystemen kénnen
die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter des

Vermeidung von Redundanzen und Widerspriichen

Aufbau von schlanken Strukturen

Steigerung der Mitarbeiterakzeptanz

Erhohung der Ressourceneffizienz

. Reduzierung des Dokumentationsumfangs

Vorteile eines IMS im Vergleich zu Einzelsystemen

Verkirzung der Einfihrungsdauer
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Der Prozessassistent als modellbasiertes Integriertes Managementsystem

Instituts aktiv bei lhrer taglichen Arbeit
unterstltzt werden. Aufgrund dieses
partizipativen Ansatzes kann das Qualitats-
management-Personal gleichzeitig auch
flr die Modellierungsmethode und die
Softwarewerkzeuge qualifiziert werden.

Nach dem Vorbild erfolgreicher Referenz-
projekte wurde gleichzeitig auch eine
Qualitatsorganisation mit standardisiertem

friedenheit

es Integrierten Ma-
wurden bereits 2012
gesamte System soll
ur Verfligung stehen.
n und Mitarbeiter
inrich-Hertz-Institute
r sind mit der Um-

ts sehr zufrieden.

ng des modellbasierten
ementsystems konn-
tsprozesse flr unsere

Rollenkonzept aufgebaut. Dieses Konzept
sieht vor, dass Fachleute als Qualitatsbe-
auftragte agieren. Sie sollen in den Fach-
stellen systemrelevante Aktivitaten wie
Prozessoptimierungen oder interne Audi-
tierungen durchfihren. Das Fraunhofer
IPK unterstiitzt das HHI bei der Schulung
und Qualifizierung von Qualitatsbeauf-
tragten, Qualitatsassistenten und inter-
nen Auditoren. |

Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter transpa-
renter gestalten und den Aufwand fir die
Pflege und Aktualisierung von prozessbe-
gleitenden Unterlagen deutlich reduzieren.
Zudem erlangen wir einen hohen Grad an
Rechtssicherheit in den Bereichen Arbeits-
sicherheit und Umweltschutz. Das System
leistet einen starken Beitrag zur Zertifizie-
rung und zur Zusammenarbeit mit den
Behdrden. « so Jorg Stohl, Verwaltungsleiter
des Fraunhofer HHI.
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Integrierte Managementsysteme (IMS)

Die — auch nachtragliche — Verschmelzung
von Qualitats-, Umwelt- und Arbeits-
schutzmanagementsystemen zu einem IMS
bietet eine Reihe von Vorteilen:
kirzere Einfihrungszeit
reduzierte Einfihrungskosten
schonender Umgang mit Ressourcen
Rechtssicherheit und Rechtskonformitat
bei der Erfullung behordlicher Kontroll-
und Berichtspflichten
Forderung der Mitarbeiterqualifikation
und -motivation
reduzierte Dokumentation
Integrierte Managementsysteme liefern so
in der Summe einen essentiellen Beitrag zur

Steigerung der Wettbewerbsfahigkeit von

Unternehmen.

lhre Ansprechpartner

Dipl.-Ing. Phillip Karcher

Telefon: +49 30 39006-181

E-Mail: phillip.karcher@ipk.fraunhofer.de

Dipl.-Ing. Nikolaus Wintrich
Telefon: +49 30 39006-252

E-Mail: nikolaus.wintrich@ipk.fraunhofer.de
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N e Produktentstehung

Risikobewertung und Qualitatsabsicherung
in der virtuellen Produktentstehung

Anders als in der Fertigung und Montage physischer Produkte existieren in
der virtuellen Produktentstehung nur wenige etablierte Methoden und MaB-
nahmen zur Qualitdtsabsicherung und Risikobewertung. Deshalb gibt es oft
deutliche Unterschiede in der Giite digitaler Modelle und physischer Produkte.
Um diese Diskrepanz zu beseitigen, arbeiten Wissenschaftler des IWF der TU
Berlin zusammen mit industriellen Partnern in einem Forschungsprojekt daran,
Risikobewertung und Qualitdtsabsicherung in der Virtuellen Produktentste-
hung zu verbessern.

»- Zentrale Herausforderungen werden. Das kann nur durch kooperative,
Um wirtschaftlich erfolgreich und wett- unternehmensubergreifende Wertschop-
bewerbsfahig zu bleiben, entwickeln fungsnetzwerke gewahrleistet werden.

Unternehmen in immer klrzeren Zeitab-

stdnden neue und innovative Produkte. In der Praxis erreichen jedoch Qualitats-
Damit gehen zumeist verkirzte Produkt- absicherung und Risikobewertung bei
lebenszeiten, eine steigende Produkt- digitalen Modellen noch nicht die gleiche
und Variantenvielfalt sowie eine Erhéhung GUte wie bei physischen Produkten in der
der Produktkomplexitat einher. Mit dieser Fertigung und Montage. Auch existiert
Entwicklung verandern sich auch die An- nur selten ein gemeinsames Verstandnis
forderungen an den Produktentstehungs- fur die Gute von digitalen Modellen. Dieses
prozess. Die Arbeitsablaufe im Produkt- Ungleichgewicht wirkt sich negativ auf
entstehungsprozess muissen z. B. so weit die Produkt- und Prozessrobustheit der
wie méglich parallelisiert und digitalisiert digitalen Produktentstehung aus. Zwar

Konzeptphase Produktentwicklung Egijd}:/itr\:zlzﬂzi;g

ASSISTENZSYSTEM
(Forschungsziei 3)

Risikobewertung

(Forschungszief 1)

Methoden/Werkzeuge/digitale Modelle
zur Qualitatsabsicherung
(Forschungszief 2)

Qualitatsmanagement

Entwicklungsunterstiitzung

Das Projekt in der Ubersicht

gibt es generelle Qualitatsmanagement-
standards nach 1SO 9000ff; dartiber hinaus
fehlen allerdings feste und verbindliche Vor-
gehensweisen zur Erstellung von digitalen
Modellen. Diese werden statt dessen haufig
ohne qualitatssichernde Methoden oder
Standards in Zuliefernetzwerken entwickelt.

Das birgt jedoch ein Risiko: Mangel an digi-
talen Modellen kénnen sich im gesamten
Entwicklungsnetzwerk Uber den kompletten
Produktentstehungsprozess ausbreiten.
Hohe Kosten fiir Nacharbeit oder Rickruf-
aktionen sind dann die Folge.

b Zielsetzung

Hier setzen die IWF-Experten an: Sie ent-
wickeln ein Assistenzsystem zur Risikobe-
wertung und Qualitatsabsicherung in der
Virtuellen Produktentwicklung, das das
gesamte Qualitdtsmanagement in Zulieferer-
netzwerken verbessern soll. Dabei ist es
wichtig, dass es vor allem fur kleine und mitt-
lere Unternehmen leicht handhabbar ist.

Mit Hilfe des neuen Assistenzsystems wird
die Produkt- und Prozessqualitat innerhalb
der einzelnen Phasen des Entstehungs-
prozesses erfasst. Dies geschieht anhand
von zuvor definierten Parametern, die im
Anschluss ausgewertet werden. Auf diese
Weise kdnnen Qualitats- und Risikomerkmale



klar identifiziert und individuell bewertet
werden. Durch eine solche proaktive Quali-
tatsabsicherung ist es moglich, Anderungen
friihzeitig direkt am Prozess sowie am vir-
tuellen Produkt vorzunehmen. Dafiir missen
alle relevanten Informations- und Kom-
munikationsflisse zwischen den beteiligten
Unternehmen synchronisiert werden.

Neben Kriterien zur Beurteilung der Produkt-
und Prozessqualitat stellen die Wissen-
schaftler einen Leitfaden zur Nutzung des
Assistenzsystems zur Verfligung. Er soll
Unternehmen helfen, Fehlaufwandungen

zu reduzieren, Verbesserungspotenziale

zu identifizieren und konkrete Handlungs-
alternativen zu entwickeln. Um die Ein-
flhrung des Assistenzsystems in kleinen
und mittleren Unternehmen zu unter-
stutzen, erarbeiten die Experten zusatzlich
ein Referenzmodell.

Beispiel Automobilbau
Um die Problematik zu erfassen, erstellten
die Wissenschaftler zundchst ein Simulati-
onsmodell. Als Anwendungsszenario wurde
daflr die Herstellung eines neuen Auto-
modells gewahlt und dementsprechend ein
fiktiver Prozessablauf und ein Dateniber-
gabeplan entworfen. Das so entstandene
Simulationsmodell diente anschlieBend
als Basis fUr Interviews mit verschiedenen
industriellen Anwendern. Diese Gesprache
sollen eine realistische Datengrundlage lie-
fern, um die dringlichsten Herausfor-
derungen und Probleme in der Virtuellen
Produktentstehung zu definieren.

Firmeninterviews

Fir den Erfolg des FUE-Projekts ist die Mit-
arbeit von Unternehmen von groBter Be-
deutung. Damit das neue Assistenzsystem
zur Risikobewertung und Qualitatssicherung
flexibel in vielen Branchen genutzt werden
kann, muss ein moglichst breites Spektrum
an Unternehmen befragt werden. Nehmen
Sie an unseren Interviews teil und berichten
Sie uns von lhren Erfahrungen und Anforde-
rungen! Weitere Informationen dazu finden
Sie unter " www.rga-vpe.tu-berlin.de

lhre Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Johannes Schober
Telefon: +49 30 314-25930

E-Mail: johannes.schober@tu-berlin.de

Dipl.-Ing. Kai Lindow
Telefon: +49 30 39006-214
E-Mail: kai.lindow®@ipk.fraunhofer.de
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Energie effizient managen

Schwankende Energie- und Rohstoffpreise, die Verknappung fossiler Energie-

trager und héhere Kundenanforderungen an einen nachhaltigen Energieeinsatz

sorgen dafiir, dass das Thema Energieeffizienz auf der Tagesordnung vieler

Unternehmen ganz oben steht. Das Fraunhofer IPK unterstiitzt Firmen bei der

Entwicklung und Implementierung von Energiemanagementsystemen. Mit

ihrer Hilfe konnen energierelevante Daten systematisch erfasst und Einspar-

potenziale ausgeschopft werden.

Der nachhaltige Einsatz von Energie und
Ressourcen gilt als zentrale Herausforderung
fur Industrienationen. So hat die EU bereits
2008 ein Richtlinien- und MaBnahmenpaket
auf den Weg gebracht, das ehrgeizige Ziele
far Klimaschutz und Energie bis zum Jahr
2020 definiert. Die »20-20-20-Energieziele«
verlangen u. a. eine Steigerung der Energie-
effizienz, einen hoheren Anteil von erneu-
erbaren Energien und eine Reduzierung der
Treibhausgasemissionen — und das um je-
weils 20 Prozent. Angesichts der Tatsache,
dass Uber 80 Prozent der Treibhausgas-
emissionen energiebedingt sind, streben die
EU-Mitgliedsstaaten darlber hinaus eine
langfristige Reduzierung des CO,-AusstoBes
um 80 bis 95 Prozent bis 2050 an.

Nach den Vorstellungen der Bundesre-
gierung soll besonders die nachfrage-
seitige Energieeffizienz gesteigert werden.
In ihrem Gesetzentwurf zur Anderung des
Energiesteuer- und Stromsteuergesetzes

vom August 2012 schafft sie verschiedene

Anreize flr produzierende Unternehmen

zur Ausschopfung von Effizienzpotenzialen.

Dazu gehoren vor allem SteuerbegUnsti-
gungen wie sie der sogenannte Spitzen-
ausgleich ab 2013 vorsieht. Wollen ihn
Firmen in Anspruch nehmen, mussen sie
Energiemanagementsysteme verbindlich
einfUhren und betreiben. Die dadurch ge-
wonnenen Einsparpotenziale missen sie
wiederum investieren: in die Verbesserung
ihrer Energieeffizienz.

Energiemanagementsysteme
Erklartes Ziel von Energiemanagementsys-
temen ist die Unterstlitzung von Organi-
sationen beim Aufbau von Systemen und
Prozessen zur Verbesserung ihrer energie-
bezogenen Leistung. Mit ihrer Hilfe kén-
nen Unternehmen ihre Energieverbrauche
systematisch erfassen und Einsparpoten-
ziale identifizieren. AuBerdem unterstit-
zen sie Unternehmen dabei, die Ziele des

Energieeinsatzes transparent festzulegen
und zu steuern. Energiemanagementsys-
teme koénnen Organisationen darUber hi-
naus eine verbesserte Versorgungssicherheit
und energetische Unabhangigkeit garan-
tieren. Das Risiko schwankender Energie-
preise wird so minimiert.

Die systematische Identifizierung und Aus-
schopfung von Potenzialen umfasst vor
allem die Fertigungsprozesse, verhaltens-
bedingte Mdglichkeiten und die innovative
Prozessentwicklung im Unternehmen. Dabei
kénnen u. a. die elektrische Leistung,
Warme und die mit dem Energieeinsatz
verbundenen Emissionen optimiert wer-
den. Diese GroBen werden im Kontext der
gesamten energiebezogenen Leistungen
gemessen und hinsichtlich der Energieeffizi-
enz, des Energieeinsatzes, des Energiever-
brauchs und der Energieintensitat betrachtet.

Das Managementmodell der ISO 50001
basiert, wie auch die Managementsysteme
der ISO 9001 (Qualitdtsmanagement) und
ISO 14001 (Umweltmanagement), auf dem
Plan-Do-Check-Act-Zyklus. Die Systeme
sind sich daher sehr ahnlich. Energiema-
nagementsysteme zeichnen sich sowohl
durch ihre Verankerung in der Strategie
einer Organisation als auch durch ihren
systematischen und kontinuierlichen Cha-
rakter aus. Fur die Implementierung eines
Energiemanagementsystems nach den An-
forderungen der ISO-Norm ist die aktive
Unterstltzung durch die oberste Unter-
nehmensleitung unabdingbar. Von groBer
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Bedeutung ist auBerdem die fortwahrende
Beschaftigung mit dem Thema Energie-
management. Dies driickt sich vor allem
in der Forderung nach der Bildung von
Energieteams und nach einem Prozess der
kontinuierlichen Verbesserung (KVP) aus.

» MaBgeschneiderte Losungen

Das Fraunhofer IPK unterstltzt seine Kunden
bei der Entwicklung und Implementierung
von Energiemanagementsystemen. Auf-

grund ihrer umfangreichen Erfahrungen

bei der Optimierung und Dokumentation

von Qualitatsprozessen kénnen die Fraun-
hofer-Experten dabei maBgeschneiderte

Leistungen fir individuelle Unternehmens-

Der Implementierungsprozess umfasst
neben Energieverbrauchsanalysen auch
die Erstellung eines energetischen Kenn-
zahlensystems und die Visualisierung
von Wertstromen. Mittels Prozessmodel-
lierung kdnnen so Energieeffizienz-
potenziale identifiziert und priorisiert
werden. Daruber hinaus werden Hand-
lungsempfehlungen und MaBnahmen-
kataloge entwickelt.

Auch die fachliche Unterstiitzung bei der
Uberwindung organisatorischer Schwie-
rigkeiten gehort zum Leistungsprofil des
Fraunhofer IPK. Die Qualitdtsmanager

beraten Kunden bei der Benennung von

Eco-Quality — Qualitaitsmanagement
goes Green

Die Qualitat von Produkten bemisst sich
zunehmend auch danach, ob sie nachhaltig
erzeugt wurden. Insofern ist es sinnvoll,
Qualitatsmanagement nicht nur an 6ko-

nomischen Uberlegungen auszurichten,

sondern auch die okologische Perspektive
einzubeziehen. Energieeffizienz, Ressour-

censchonung und Nachhaltigkeit kbnnen
dabei als Qualitatsparameter fir Produkte

und Prozesse dienen. Das Fraunhofer IPK
erarbeitet fir und mit seinen Kunden eine
vorausschauende Qualitatsplanung sowie
ein umfassendes Anforderungs- und Konfi-

anforderungen anbieten. Dazu gehort u. a. Energiebeauftragten und der Bildung gurationsmanagement fir den Lebenszyklus
die Unterstlitzung des jeweiligen Unterneh-

mens bei der Sicherstellung der »Compli-

von Energieteams. Sie fiihren Schulungen ihrer Produkte sowie fir ihre Entwicklungs-

flr Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter netzwerke, das Nachhaltigkeitsaspekte selbst-

ance« und bei der Erstellung eines passenden  durch, etablieren ein Auditsystem und be- verstandlich einschlieBt.
Rechtskatasters, um z. B. branchenspezifi-

sche Steuervergiinstigungen zu nutzen.

reiten das Unternehmen auf kommende
Zertifizierungsaudits vor. [ Mehr zum Thema nachhaltige Unterneh-

mensentwicklung finden Sie auf Seite 16.

Energie-
einsatz

Energie-
intensitat

Energie-
verbrauch
Energie-

bezogene
Leistung

lhre Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Phillip Karcher
Telefon: +49 30 39006-181

Energie-
effizienz

E-Mail: phillip.karcher@ipk.fraunhofer.de

Markus Siemer
Abbildung nach DIN EN I1SO 50001 Telefon: +49 30 39006-248

E-Mail: markus.siemer@ipk.fraunhofer.de
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Die beste Zeit zum Waschewaschen

Der Strommarkt in Deutschland befindet sich in einer gewaltigen Umbruchphase.

Die bisher sehr erfolgreiche Forderung erneuerbarer Energien hat einen Punkt

erreicht, an dem sich zunehmend sowohl technische als auch wirtschaftliche

Konflikte mit dem bestehenden Marktsystem abzeichnen. Strom wird sowohl

an Borsen, z.B. der European Energy Exchange (EEX), als auch bilateral im

OTC-Handel gehandelt. Dabei lasst sich unterscheiden zwischen kurzfristigem

Handel Intra-day, Day-ahead, After-day und langfristigem Handel Futures und

Forwards. Der kurzfristige Handel ist vor allem durch die Tatsache gepragt, dass

es sich bei Strom um kein lagerfdhiges »Gut« handelt, sondern Produktion und

Verbrauch zur gleichen Zeit stattfinden miissen.

Volatile und langfristig steigende Energie-
und Rohstoffpreise bestimmen den globalen
Wettbewerb. Aufgrund des »Erneuerbare
Energien Gesetz«, welches einen Anteil
der erneuerbaren Energien von 80 Prozent
bis spatestens 2050 als Ziel hat, wird sich
insbesondere die deutsche Industrie auf
zunehmende Volatilitdt der Energiepreise
einstellen missen. Daher sind Unternehmen
gefordert die fortschreitende Flexibilitat
von Produktionssystemen zu nutzen und
den Energiebedarf einzelner Maschinen
oder Linien durch Umplanung der Produk-
tionsablaufe an das Energieangebot optimal
anzupassen. Da der Preis fur Strom von der

lhr Ansprechpartner

Dipl.-Ing. Soner Emec

Telefon: +49 30 314-22852

E-Mail: emec@mf.tu-berlin.de

Nachfrage und der Erzeugung abhéngt,
kdnnen in Zeiten einer hohen Nachfrage
und somit hoher Energiekosten energie-
intensive Prozesse auf Zeiten mit geringer
Nachfrage verschoben werden. Durch diese
organisatorischen MaBnahmen kénnten
bis zu 35 Prozent der Stromkosten einge-
spart werden.

Dieser Problematik widmete sich die vierte
»MOPTA Competition 2012« in den USA.
Hier treten Wissenschaftler aus der ganzen
Welt an, um mit Hilfe neuester Optimierungs-
und Modellierungssoftware Losungsansatze
fur die zukunftigen intelligenten Stromnetze

»Smart Grid« zu entwickeln. Die Problem-
stellung wurde in drei aufeinander aufbau-
ende Komplexitatsebenen unterteilt. Das
Basis-Problem umfasste verschiedene Haus-
haltsgerate wie Wasch- oder Spulmaschinen.
Die Gerate werden stochastisch Giber den Tag
verteilt angefragt. Wird eine der Anfragen
nicht sofort ausgeflihrt, entstehen zusatzlich
zu den Energiekosten Verzogerungskosten.

Hier setzten die Wissenschaftler des IWF der
TU Berlin gemeinsam mit Kollegen vom
Research Center Matheon an. lhre Idee:
Wenn Verzégerungskosten durch die Ener-
giekosten Ubertroffen werden, wird die
jeweilige Anfrage nach hinten verschoben.
Das spart insgesamt Energiekosten und
verringert die Energienachfrage in Spitzen-
zeiten. Dieses Prinzip funktioniert noch
besser, wenn man die Kapazitat eines pri-
vaten Haushalts einschrénkt. Das heiB3t,
ihm wird zu jedem Zeitpunkt nur eine be-
grenzte Menge an Energie zur Verfligung
gestellt. In einem nachsten Schritt ist eine
zusatzliche Kapazitatsbeschrankung denkbar,
bei der mehrere Haushalte miteinander um
Energie konkurrieren mussen.

b Zweiter Platz bei der MOPTA
Competition 2012
Das Berliner Wissenschaftlerteam entwi-
ckelte eine Berechnungsmethode, mit der
energieeffiziente Prozesse flexibel auf Zeiten
mit geringer Nachfrage verschoben werden
kénnen. Auf diese Weise kdnnen Energie-
kosten in privaten Haushalten um bis zu
15 Prozent und in der Industrie um bis zu
20 Prozent gesenkt werden. Mit ihrem An-
satz der ganzzahligen linearen Programmie-
rung in Kombination mit dem Programm
»Solvers CPLEX 12.4« belegten die Ingenieure
den zweiten Platz bei der MOPTA Compe-
tition 2012. Damit konnten sie sich gegen
40 Expertenteams aus aller Welt durchsetzen,
die ihre Ideen zur flexiblen Energiemarkt-
nutzung eingereicht hatten. ™



Prozessmanagement
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Anwendertreffen Prozessmanagement

GroBe Unternehmen haben auBerordentlich komplexe technische und orga-

nisatorische Strukturen. Um sie zu beherrschen, »ist ein gutes Prozessmanage-

ment wichtig«, so Dr. Andreas Kiihl, Senior Vice President Corporate Function

Development, Process and Organization bei der KSB AG. Wie ein Prozessma-

nagementsystem aufgebaut und erfolgreich betrieben wird, war die zentrale

Fragestellung beim diesjahrigen Anwendertreffen am Fraunhofer IPK. Neben

Firmen wie KSB, SIMPLAN und Siemens nahmen daran auch 6ffentliche Institu-

tionen teil.

Unter dem Motto »Vernetzen mit und
lernen von Anderen« informierten sich
vom 25. bis 26. Oktober 2012 zahlreiche
Anwender Uber FuE-Neuheiten im Bereich
Geschéftsprozessprozessmanagement am
Fraunhofer IPK. Im Mittelpunkt stand mit
MO2GO ein Werkzeug fir die objektorien-
tierte Geschaftsprozessoptimierung.

» MO2GO

Das Client Server System mit seiner
modularen Anwendungsstruktur kann
sowohl in groBen Konzernen, als auch in
kleinen und mittelstandischen Firmen
zur Darstellung, Analyse und Optimierung
betrieblicher Strukturen und Geschafts-
prozesse eingesetzt werden. Dank seiner
modernen graphischen Oberflache lassen
sich Produkte, Ressourcen und Auftrage
sowie die zugehorigen Geschaftsprozesse

komfortabel beschreiben und zielorientiert

analysieren. Der objektorientierte Ansatz
und umfangreiche Funktionen zur Definition
von Objekten und Geschaftsprozessen
helfen Anwendern, ihre unternehmens-
spezifische Begriffswelt abzubilden. Ver-
feinerungsfunktionen, Modellierungsregeln
und Konsistenzprifungsmechanismen
unterstltzen sie darlber hinaus bei der
strukturierten Modellierung ihrer Prozesse.
Anhand von Referenzmodellen kénnen
Nutzer auBerdem Gestaltungs- und Opti-
mierungsalternativen miteinander verglei-
chen. Die Darstellung der Ergebnisse von
Reengineering- und Optimierungspro-
zessen werden durch zahlreiche Auswer-
tungs- und Dokumentationsfunktionen
unterstltzt. Dadurch kénnen Ergebnisse
schnell in die betrieblichen Entscheidungs-
prozesse einflieBen.

> Praxisberichte und Best Practices
Wie erfolgreich das Fraunhofer MO2GO-
Tool in der Praxis angewendet wird, berich-
teten u. a. Vertreter von Siemens Power
Generation auf dem Anwendertreffen Pro-
zessmanagement. Sie fUhrten in Rekord-
zeit ein modellbasiertes Manufacturing
Execution System (MES) ein und etablierten
so ein effektives Prozessmanagement am
Standort Berlin. Jorg Voigt von der Polizei
NRW zeigte in seinem Vortrag neue Vorge-
hensweisen und Potenziale bei der Einfiih-
rung von Prozessmanagement in 6ffentli-
chen Einrichtungen auf, die auch auf Wirt-
schaftsunternehmen Ubertragbar sind.

Zum Abschluss des Anwendertreffens
stellten die Experten vom Fraunhofer IPK
eine Roadmap flr Prozessmanagement-
technologien vor, die speziell fir 2013
neue Entwicklungsschwerpunkte vorsieht.
Besonderes Interesse rief die Ankindi-
gung der Fertigstellung eines modellba-
sierten Lastenheftes »auf Knopfdruck«
hervor. Rege Nachfrage bekundeten die
Teilnehmer auch nach dem Prozessassisten-
ten mit intuitiv nutzerangepassten Sichten,
der bereits bei einem Luftfahrtunterneh-
men eingesetzt wird. M

lhr Ansprechpartner
Dr.-Ing. Thomas Knothe
Telefon: +49 30 39006-195

E-Mail: thomas.knothe@ipk.fraunhofer.de
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Globales Prozessmanagement bei KSB

Der KSB Konzern zahlt zu den fithrenden Anbietern von Pumpen, Armaturen

und zugehorigen Systemen. In seiner 140-jahrigen Geschichte bewies das

Unternehmen immer wieder seine auBBerordentliche Innovationsfdhigkeit und

expandierte stetig. Heute fertigt KSB an mehr als 30 Standorten in {liber

100 Landern. Gelungenes Geschaftsprozessmanagement spielt eine tragende

Rolle fiir den Erfolg des Konzerns. Unterstiitzung und Beratung erhalt KSB

dabei vom Fraunhofer IPK.

> Die Herausforderungen

Die Abstimmung operativer Prozesse stellt
fdr jeden Betrieb eine Herausforderung
dar. Um dies fir alle Unternehmensbereiche
zu ermdglichen, beschloss KSB ein regional
Ubergreifendes Geschaftsprozessmanage-
ment zu etablieren. Ziel dieser Entscheidung
war zunachst, intern ein gemeinsames Ver-
standnis sowie weltweite Standards far
die Beschreibungen der Prozesse zu ent-
wickeln und durchzusetzen. Dartber hinaus
sollte vor allem deren Komplexitat abge-
bildet werden. AuBerdem sollten Verant-
wortlichkeiten in den Prozessen definiert
werden, um das jeweils relevante Wissen
im Unternehmen zu verbreiten und zu
kommunizieren.

Das Fraunhofer IPK berat KSB bei der Pla-
nung des globalen Geschaftsprozessma-
nagements und stellt flr dessen Einflh-
rung die Technologien »M02GO« und
»Prozessassistent fir das Prozessmanage-
ment« zur Verfligung. Auf diese Weise
werden einerseits strategische Grundlagen
und Strukturen fir das Prozessmanage-
ment etabliert und andererseits kurzfristig
operativer Nutzen fir das Tagesgeschaft
der KSB erzielt.

Coachings und Trainings durch die

Fraunhofer-Experten helfen zudem, die
Akzeptanz bei den Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern der KSB zu gewahrleisten.
Sie werden zu Multiplikatoren ausgebil-
det, die flexibel und eigenverantwortlich

Managementprozesse

(M1)
Strategie erarbeiten

(K1)
Markt
bearbeiten

(K2)
Produkt-
entstehung
managen

Kernprozesse

(s1)
IT-Applikation und
Infrastruktur
bereitstellen

(S2)
Human Resources
bereitstellen

(M2)
Unternehmensplanung
und -steuerung durch-
fuhren

(M3)
Unternehmenserfolg
bewerten

(K3)
Produkt/
Dienst-
leistung
bereitstellen

(K4)
Produkt
nach-
betreuen

(S3)
KSB-Infrastruktur
bereitstellen

(s4)
Finanzen
bereitstellen

Supportprozesse

einzelne Prozesse verbessern: Ein Prozess-
gremium entwickelt dazu entsprechende
Strategien und sichert deren einheitliche
Umsetzung. Mit Hilfe eines weltweit gil-
tigen Prozessmodells identifizieren und
definieren sie relevante Geschaftsprozesse,
ermitteln Verbesserungspotenziale und
flhren das Prozesscontrolling durch. Des
Weiteren wird auf Basis des Modells ein
Prozessassistent zur Verfligung gestellt,
der das Personal im Unternehmen bei
seinen Tatigkeiten unterstitzt, indem er
fur sie relevantes Wissen strukturiert und
bereitstellt. Die Ausbildung von Trainern
durch das Fraunhofer IPK erméglicht KSB

darlber hinaus Weiterbildungen zukunftig
intern durchzufihren.

Dr. Andreas Kihl, Senior Vice President
Corporate Function Development, Process
and Organization bei KSB, bewertet die
Kooperation sehr positiv: »Das Fraunhofer
IPK hat uns punktgenau beim Aufbau des
Prozessmanagements mit ausgewohnli-
chem methodischen und technologischen
Know-how unterstitzt. Gleichzeitig wur-
den wir so befahigt, dass wir die Entwick-
lung neuer Prozessinnovationen und das
parallele Prozessmanagement kiinftig
selbst beherrschen.« m



SchweilBBvorgang am Mantelgehéuse einer Kraftwerkspumpe in der SchweiBanlage im KSB-Werk Frankenthal

Integrierte Unternehmens-

modellierung
Die Integrierte Unternehmensmodellierung
(IUM) ist eine am Fraunhofer IPK ent-
wickelte Methode flr die Modellierung
von Geschaftsprozessen. Sie wird zur
Aufnahme und zum Reengineering von
Prozessen in produzierenden Unterneh-
men, im Offentlichen Bereich und in Dienst-
leistungsunternehmen eingesetzt.

Die IUM untersttitzt eine Ubersichtliche
Unternehmensgestaltung und eine
einfache Lesbarkeit der Unternehmens-
prozesse. Diese Transparenz wird durch
Verwendung weniger und leicht verstand-
licher Modellelemente erreicht. Die IUM
betrachtet Mitarbeiter, Produkte, Betriebs-
mittel, Informationen, etc. als Objekte
eines Unternehmens. Anwender haben
dadurch die Méglichkeit, ihre unterneh-
mensspezifischen Daten und Ablaufe
im Modell abzubilden. Die Aufteilung
der Daten in festgelegte Objektklassen

erleichtert die Modellierung. Die ablaufor-
ganisatorische Verknlpfung der Objekte
und ihre Veranderungen beschreiben den
Geschaftsprozess. Ablaufe konnen einzeln
und unabhangig voneinander oder auch

in ihrem Zusammenspiel in den Geschafts-
prozessen abgebildet werden. Auf diese
Weise unterstlitzt die Methode Analysen
von Geschaftsprozessen unabhangig von
der vorhandenen Aufbauorganisation.

Der Prozessassistent

Der Prozessassistent generiert Inhalte auto-
matisch aus dem IUM-Geschaftsprozess-
modell des Unternehmens und stellt allen
Benutzern die Informationen des Geschafts-
prozessmodells in einer HTML basierten
Form per Intranet des Unternehmens zur
Verfligung. So werden die Mitarbeiter bei
ihren taglichen Aufgaben unterstitzt, ohne
dass spezielle Methoden- oder Werkzeug-
kenntnisse auBer den grundlegenden EDV-
und Internet-Erfahrungen erforderlich sind.

FUTUR 3/2012

Der Prozessassistent wurde so entwickelt,
dass Mitarbeiter schnell und prazise Ant-
worten auf folgende Fragen finden:
Welche Prozesse gibt es im
Unternehmen?
Wie sind sie strukturiert?
Wer und mit welcher Verantwortlich-
keit ist an einem Prozess beteiligt?
Welche Dokumente und Anwendungs-
systeme werden dabei benutzt?
An welchen Prozessen ist eine
bestimmte Organisationseinheit
beteiligt?
In welchen Prozessen wird ein
bestimmtes Dokument bzw. ein
Anwendungssystem eingesetzt?

lhr Ansprechpartner

Dr.-Ing. Thomas Knothe

Telefon: +49 30 39006-195

E-Mail: thomas.knothe@ipk.fraunhofer.de
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Nachhaltige Unternehmensentwicklung —
Paradigmenwechsel mit Hindernissen

Der Einfluss von Nachhaltigkeitskonzepten auf die Unternehmensplanung und

-steuerung steigt zusehends. Der damit verbundene Paradigmenwechsel voll-
zieht sich jedoch mit einer Diskrepanz zwischen politischen Forderungen auf
der einen und dem subjektiven Verstandnis des konkreten Handlungsbedarfs
auf der anderen Seite. Interessenkonflikte ergeben sich bereits bei der Analyse

der eigenen Unternehmensleistung. Dadurch entsteht eine Bewertungsproble-
matik, sobald neben 6konomischen auch soziale und 6kologische Aspekte hin-
zugezogen werden. Die Planung und Steuerung unternehmerischer Nachhal-
tigkeit setzt zudem eindeutige Kriterien voraus, was insbesondere herkdmm-

liche Kennzahlensysteme vor neue Herausforderungen stellt.

» Ganzheitliches Denken
Das Fraunhofer IPK setzt auf die Entwick-
lung und Umsetzung innovativer Konzepte

zur Optimierung der Unternehmensprozesse.

Um langfristig die Leistungsfahigkeit zu
sichern, werden anwendungsorientierte
Managementkonzepte und -methoden
entwickelt, die Nachhaltigkeit ermdglichen
und vorantreiben. Dabei gilt, dass nur ein
ganzheitliches Konzept zielfihrend ist. Alle
Management- und Leistungsebenen mus-
sen daher bei der Erarbeitung von Hand-
lungspotenzialen miteinbezogen werden.

Dazu leisten beispielsweise Methoden,
die sich auf die Bewertung des intel-
lektuellen Kapitals eines Unternehmens
konzentrieren, einen wesentlichen
Mehrwert fur die Planung und Steuerung
nachhaltiger Leistungserstellungsprozesse:
Der Produktionsfaktor Wissen gewinnt
als strategische Ressource zusehends an
Bedeutung. Des Weiteren befahigen
anwendungsorientierte Informations-
systeme Unternehmen, ihre technischen
Prozesse 6konomisch, 6kologisch und
sozial nachhaltig gestalten zu kénnen.
Voraussetzung dafur ist allerdings ihre
starkere Integration in die Prozesse des
Unternehmens.

> Nachhaltigkeit messen und
vergleichen
Zusammenhange zwischen dem Einsatz
materieller und immaterieller Ressourcen
und Nachhaltigkeitseffekten zu analysie-
ren, ermdglicht die gezielte Bewertung
von Leistungen in ékonomischer, 6kologi-
scher und sozialer Hinsicht. Auf Basis
eines integrierten Nachhaltigkeitsmanage-
ments lassen sich im Folgeschritt MaBnah-
men zur Verbesserung der Nachhaltigkeits-
leistung entwickeln. AnschlieBend sind
Berichte sowie weiterflihrende Vergleiche
mit externen Best Practices maglich.

Step 1

Erweiterung der
Balanced Scorecard
um eine
Nachhaltigkeits-

i perspektive

Finanz-

ey

Step 6

Jahrliche

Step 2

Step 3

Step 4&5

Erweiterter Nachhaltigkeitsindex

Perspektive

s
H AN AN AANAAAANARALAANAALANAANALAAAANANAALANAALALAANAL LA RAALARAARARARRARERERRARARLY

Datenvalidierung

Datentransfer in die weltweit gro3te

Einen vergleichenden Bezugsrahmen fur
die Leistungsbewertung und damit die ex-
terne Sicht auf die Unternehmensleistung
und -entwicklung gewahrleistet Bench-
marking. Die flexiblen Mdglichkeiten, von
der Optimierung operativer Geschaftspro-
zesse bis hin zur Unterstltzung der stra-
tegischen Ausrichtung, bilden eine solide
Grundlage fur die proaktive Integration
des nachhaltigen Leitbildes.

Mittels innovativer Kriterien und Kennzah-
len sowie der Suche nach neuen Metho-
den, Verfahren und Prozessen auBerhalb

Nachhaltigkeitsindex-Fragebogen

ANt gANata0a8555055805055050550555555050505505533055005055550555555005335055525545585038838)

Prozess-
Perspektive

Kunden- Lernen &
Perspektive Entwicklung

Nachhaltigkeitsperspektive (6konomisch, kologisch und sozial)

Benchmarking-Datenbank ftir KMU (>100 000 Unternehmen)

Report and Action Plan




Externe Umwelt
(Stakeholder Perspektive)

1. Geschaftsmodell/
Nachhaltigkeitsziele

2. Faktoren und
Indikatoren

3. Messung und
Bewertung

Immaterielle
Ressourcen:

» Humankapital
» Strukturkapital

Nachhaltigkeitsleistung

Q

e ) e

Geschaftsprozesse

Nachhaltigkeitskapital

Materielle
Ressourcen:

» Beziehungskapital

Integriertes Nachhaltigkeitsmanagement

der eigenen Organisationswelt wird die
nachhaltige Unternehmensentwicklung
angetrieben und in Perspektive gesetzt.
Als mittelfristige Planungs- und Steuerungs-
instrumente konnen z. B. Methoden des
Prozessmanagements ihr Optimierungs-
potenzial nur dann vollstandig entfalten,
wenn neben der Identifikation eventueller
Schwachstellen auch innovative Losungen
und Bestleistungen als MaBstab aufgezeigt
werden. Durch den Vergleich der eigenen
Prozesse mit denen der Benchmarking-
Partner kdnnen eben solche innovativen
Lésungen gefunden werden.

Bisher bot das angewandte Kennzahlen-
Benchmarking vor allem Indikatoren fur die
Bewertung des Unternehmens in finanzi-
eller, prozesshezogener sowie entwicklungs-
technischer und kundenorientierter Hin-
sicht. Diesen Rahmen zu erweitern, ist der-
zeit Ziel des Informationszentrums Bench-
marking (IZB) am Fraunhofer IPK. Mit Hilfe
gezielter Adaptionen sollen die Kenn-
zahlen ebenso langfristige dkonomische,
Okologische und soziale Aspekte abbilden.

» Der »Nachhaltigkeitsindex«
Die EinfUhrung neuer, innovativer Kenn-
zahlensysteme ist dabei genauso wichtig

wie die Validierung bestehender Systeme,
insbesondere vor dem Hintergrund veran-
derter Anforderungen an das nachhaltige
Unternehmensmanagement. Der »Nach-
haltigkeitsindex, als Erweiterung des
»Benchmarkindex«®, verkntpft die vier
traditionellen Perspektiven der Balanced
Scorecard mit einer Ubergreifenden Nach-
haltigkeitsperspektive. Auf diesem Weg
lassen sich Potenziale Uber die klassischen
O6konomischen Bewertungskriterien hinaus
identifizieren. Dem Tool liegt eine umfang-
reiche Datenbasis zu Grunde, mittels derer
es dartiber hinaus gelingt, die Wettbewerbs-
und Innovationsfahigkeit sowie die Produk-
tivitdt und das Wachstum ganzer Industrien
im internationalen Vergleich im Hinblick
auf eine nachhaltige Entwicklung zu analy-
sieren. Damit wird die leistungsorientierte
Bewertung von Unternehmen zu einem
Instrument der Innovationsférderung und
nachhaltiger Unternehmensentwicklung. &

» Produziertes Kapital
» Naturliches Kapital
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6. Integrierte
Berichterstattung

5. Uberwachung
und Audits

4. Implementierung

11th Global Conference on Sustainable
Manufacturing GCSM
23-25 September 2013, Berlin

Visit the Global Conference on Sustainable
Manufacturing GCSM and learn more about
the increasing significance of sustainable
manufacturing as a global mega theme.
GCSM is geared towards representatives
of science and industry from all continents
interested in the ecological, economical and
social dimensions of sustainability. The
conference offers keynote speeches, panel
discussions, parallel sessions and a poster
forum. Discussions and exchange of ideas
between the participants are an integral
part of the meeting.

For more information on the conference
program and the call for paper, please refer

to http://www.gcsm.eu

lhre Ansprechpartner

Dr.-Ing. Holger Kohl

Telefon: +49 30 39006-168

E-Mail: holger.kohl@ipk.fraunhofer.de

Dipl.-Ing. Dipl.-Wirt.-Ing. Oliver Riebartsch
Telefon: +49 30 39006-262
E-Mail: oliver.riebartsch@ipk.fraunhofer.de
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Bundesverband Wissensbilanzierung (BVWB)

Seit Frithjahr 2012 unterstiitzt ein neuer Bundesverband Anwender und Inte-
ressierte bei der qualitatsgetreuen Anwendung der Wissensbilanz-Methode.
Die Wissensbilanz ist ein Instrument zur strukturierten Darstellung und Ent-
wicklung des Intellektuellen Kapitals eines Unternehmens und zeigt die Zu-
sammenhange zwischen Zielen, Geschaftsprozessen, Intellektuellem Kapital

und Geschéaftserfolg einer Organisation auf. Der Bundesverband Wissens-

bilanzierung will die Weiterentwicklung der Methode sicherstellen und die

Vernetzung der Nutzer im deutschsprachigen Raum verbessern.

Wissensmanagement im Mittelstand
Das Bundesministerium fur Wirtschaft und Technologie (BMWi) startete zur Unterstit-
zung kleinerer und mittlerer Unternehmen (KMU) beim Umgang mit Wissensmanage-
ment die Initiative »Fit fiir den Wissenswettbewerb«. Diese hat vorhandene Konzepte
und Methoden des Wissensmanagements in die Praxis transferiert, um im Mittelstand
ein Bewusstsein fur dieses Thema zu erzeugen. »Wissensbilanz — Made in Germany«
war ein Projekt im Rahmen dieser Initiative. Die zunehmende Bedeutung intellektu-
ellen Kapitals und immaterieller Ressourcen in einer wissensbasierten Wirtschaft, wie
sie innerhalb Europas weiterhin bltiht, motivierte dazu. Im Vordergrund stand vor allem
der deutsche Mittelstand. Fir diesen gilt: Um langfristig wettbewerbsfahig zu bleiben,
sind die Unternehmen darauf angewiesen, interne Flihrungsstrukturen sowie externe
Beziehungen, aber insbesondere auch das Wissen und die Fahigkeiten ihrer Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter zu managen.

»Wissensbilanz — Made in Germany«
Die Wissensbilanz setzt genau dort an: Die immer wichtiger werdenden weichen Erfolgs-
faktoren werden messbar gemacht, um daraus VerbesserungsmaBnahmen abzuleiten.
Sie erganzt daher die klassischen finanzspezifischen Geschaftsberichte um bisher ver-
nachlassigte Faktoren und ermaglicht somit eine ganzheitliche, zukunftsorientierte
Ansicht und Bewertung des Unternehmens. Am 30. Juni 2011 lief das Forderprojekt
aus. Bis dahin wurden in Zusammenarbeit mit dem Fraunhofer IPK Gber 1000 Wissens-
bilanzen erstellt, 275 Moderatorinnen und Moderatoren ausgebildet, 140 000 Hilfs-
mittel abgerufen und Uber 450 Artikel erstellt. Die Bedeutung der Thematik motivierte
uber 2500 Interessierte an den Informationsveranstaltungen teilzunehmen. Angesichts
der Tatsache, dass mit Abschluss des Férderprojekts keine koordinierte Offentlichkeits-
arbeit flir Moderatoren und Anwender mehr vorhanden sein wiirde, die dazugehdrigen
Leistungen aber bereits innerhalb der Wissensbilanz-Community geschatzt und benétigt
wurden, wurde am 11. Mai 2012 der Bundesverband Wissensbilanzierung (BVWB) in
Berlin gegriindet.

Qualitat gewdhrleisten
Am 11. Mai 2012 grindeten Moderatoren
und Anwender der Methode »Wissensbi-
lanz — Made in Germany« am Fraunhofer
IPK in Berlin den Bundesverband Wissens-
bilanzierung e. V. (BVWB). Prof. Dr.-Ing.
Kai Mertins, stellvertretender Institutsleiter
des Fraunhofer IPK und neuer Vorstands-
vorsitzender des Bundesverbandes Wissens-
bilanzierung, sagte nach der Wahl: »Eine
Vielzahl von Unternehmen nutzt das Instru-
ment der Wissensbilanzierung bereits zur
strategischen Unternehmensfiihrung und
-entwicklung. Mit der Griindung des Vereins
wird die Qualitat der Wissensbilanz-Anwen-
dung langfristig gewahrleistet, die Weiter-
entwicklung der Methode sicher gestellt
und die Vernetzung der Wissensbilanz-
Nutzer in ganz Deutschland verbessert. Alle
Unternehmen, Wissenschaftler, Wissens-
bilanz-Anwender sowie Moderatoren
sind herzlich eingeladen, sich im BVWB
einzubringen. «

Betreuung, Beratung und Bildung
Ziel des Vereins ist es, die Zusammenarbeit
und den Austausch unter den Mitgliedern
zu fordern. Daneben soll er praxisnah in-
formieren, beraten und betreuen. Ebenso
zahlt zu den selbstdefinierten Aufgaben
des Vereins, kontinuierlich Weiterbildungen
zu ermdglichen, um den sich verandernden
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Vorstand BVWB e. V. (von links nach rechts):
Dr. Manfred Bornemann, Gerd Zillmer,
Ulrike Baucke, Dr. Markus Will,

Prof. Dr.-Ing. Kai Mertins, Dr. Holger Kohl,
Boje Dohrn

Anforderungen der europaischen Wirt-

schaft gerecht zu werden. Neben der
wissenschaftlichen Weiterentwicklung
der Wissensbilanz-Methode in enger
Zusammenarbeit mit Hochschulen und
Forschungseinrichtungen wird der Ver-
band Interessen der Wissensbilanz-Com-
munity gegenlber Wirtschaft, Politik
und Offentlichkeit vertreten.

Zusatzlich zur inhaltlichen Ausgestaltung
und Verabschiedung der Satzung wurde
auf der Griindungsveranstaltung auch das
Fihrungsgremium fir die kommenden

drei Jahre gewahlt. Mittlerweile haben sich
die Strukturen des BVWB herausgebildet:

Er gliedert sich in finf Regionalgruppen,
die sich den Regionen Nord, Ost, Sud,

Stdwest und West zuordnen lassen. Die
jeweilige Regionalgruppenleitung wurde

von einzelnen Mitgliedern Gbernommen.

> Schnittstelle zwischen Theorie
und Methodik

Einfluss auf kiinftige Aktivitaten und Wei-
terentwicklungen innerhalb des Verbands
wird auch der Beirat ausliben, deren Mit-
glieder Ulrich Schmidt, Senior Manager
Organisations- und Wissensmanagement
bei EnBW Energie Baden-Wdirttemberg,
Lutz Karnauchow, Unternehmensfiihrung
Domino-World, und Prof. Sebastian

Eschenbach, FH Eisenstadt, sind. Diese Wahl
spiegelt die Absicht wider, das Selbstver-

standnis des Verbandes als Schnittstelle zwi-
schen Theorie und Methodik auch im Bei-

rat zu manifestieren. Fortan treffen hier un-
terschiedlichste Perspektiven aus Hochschul-
und Unternehmenswelt aufeinander. &

Weitere Informationen unter
" www.bvwb.org

Wissensbilanz-Intensivseminare

In Kooperation mit der Fraunhofer Academy
bietet das Fraunhofer IPK eine Ausbildung
zum gepruften Wissensbilanz-Moderator an.
Es ist die erste umfassende Schulung, die
ein einheitliches, anerkanntes Vorgehen zur
systematischen Steuerung und Kommunika-
tion der weichen Erfolgsfaktoren vermittelt.
In den zweitagigen Intensivseminaren lernen
Manager, Berater und andere Interessierte,
wie sie selbst eine Wissensbilanz erstellen
und wie sie Wissensbilanz-Workshops erfolg-
reich moderieren und gestalten. Anhand
eines konkreten Beispiels wird der Erstellungs-
prozess simuliert und durchgespielt. Losun-
gen werden diskutiert und praktische Tipps

zur Umsetzung und Moderation gegeben.

Néachste Termine:
24.-25. Januar 2013, Berlin
13.=14. Juni 2013, Minchen

Weitere Informationen unter:
www.ipk.fraunhofer.de/weiterbildung

lhr Ansprechpartner
Sven Wuscher
Telefon: +49 30 39006-303

E-Mail: sven.wuscher@ipk.fraunhofer.de
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Innovationszentren fur Brasilien

Am 21. Juni unterzeichnete das Fraunhofer IPK einen Kooperationsvertrag in
Hohe von 2,5 Millionen Reais (ca. 1 Million €) mit dem Nationalen Dienst fiir
industrielle Ausbildung Brasiliens, SENAI. Das Institut wird SENAI in den nachsten
Jahren beim Aufbau von 23 Forschungsinstituten vor Ort unterstiitzen. Dafiir
erarbeiten die Fraunhofer-Experten Businessplane fiir das nationale Management
der geplanten SENAI-Institute und entwickeln Management-Lésungen fiir die
einzelnen Einrichtungen. Die Mittel fiir das Projekt stellen die brasilianische

Entwicklungsbank BNDES sowie SENAI Brasilien selbst zur Verfligung.

» Fraunhofer Know-how

fiir Brasilien
Brasilien gehort zu den am schnellsten
wachsenden Wirtschaftsregionen der Welt
und ist 2012 zur sechstgroBten Wirt-
schaftsnation aufgestiegen. SENAI, kurz
fur »Servico Nacional de Aprendizagem
Industrial«, hat in seinen Uber 800 Nieder-
lassungen bereits mehr als 55 Millionen
gewerbliche Ausbildungen durchgefiihrt.
Finanziert wird SENAI vom Dachverband
der brasilianischen Industrie, der sich ne-
ben der Berufs- und Weiterbildung auch
die Pflege internationaler Wirtschafts-
beziehungen zum Ziel gesetzt hat.

Mit den neu geplanten Forschungseinrich-
tungen will SENAI neben der gewerblichen
Berufsausbildung auch die angewandte

Forschung im Land foérdern. Die sogenann-
ten Innovationsinstitute sollen deshalb der
aufstrebenden brasilianischen Industrie kinf-
tig vor allem Entwicklungsprojekte anbieten.

In einer auf sieben Jahre angelegten stra-
tegischen Kooperation unterstitzt das
Fraunhofer IPK den brasilianischen Partner
SENAI beim Aufbau der insgesamt 23
Innovationsinstitute in fast allen brasilia-
nischen Bundesstaaten und bei der Ein-
richtung einer zentralen Verwaltungsgesell-
schaft in der Hauptstadt Brasilia. In einer
ersten Projektphase von 2012 bis 2013
entwickeln die Experten vom Fraunho-
fer IPK Business Plane flr zunachst acht

Innovationsinstitute sowie ein Manage-
ment-Konzept fir die Zentrale in Brasilia.
Funf weitere Fraunhofer-Institute stellen
zusatzliches technisches Know-how fir
das Projekt bereit.

> Best Practices im FUE-Management
Die Anfangsphase des Projekts umfasst die
Erstellung detaillierter Businessplane fir
Innovationsinstitute, die sich mit den The-
men Automatisierungstechnik, Elektroche-
mie, Erneuerbare Energien, Laser, Mikro-
produktionstechnik, Oberflachentechnik,
Polymertechnik und Virtuelle Produktent-
wicklung beschaftigen. Dafir wurden in
einem ersten Schritt die Direktoren und

Vize-Direktoren der Institute sowie zukinf-
tige Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter der
Verwaltungsgesellschaft zu einem Trainings-
seminar an das Fraunhofer IPK eingeladen,
um Kapazitaten in der Planung und im
Management von Forschung und Entwick-
lung aufzubauen. Zur Vorbereitung und
operativen Unterstltzung wurden hier
Fraunhofer Best Practices im Forschungs-
und Entwicklungsmanagement vorgestellt.
Eine Analyse politischer, wirtschaftlicher,
sozialer und technologischer Wirkungs-
aspekte auf die Forschungslandschaft ver-
schaffte dabei Klarheit Giber die Rahmen-
bedingungen Brasiliens. Diese Ergebnisse
wurden genutzt, um in einem moderierten,

Strategieentwicklungsprozess
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partizipativen Workshop einen entsprechen-
den Strategieplanungsprozess durchzufiihren.

Methoden wie die integrierte Strategie-
entwicklung, die urspriinglich fur Unter-
nehmen entwickelt wurden, wurden dabei
fur die Forschungsinstitute adaptiert. Auf-
bauend auf den Erfahrungen aus der Pla-
nung von Technologieparks und nationalen
Innovationssystemen wurde dann der Stra-
tegieentwicklungsprozess flr die Innova-
tionsinstitute eingeleitet. Um diesen Prozess
zu validieren und mit den tatsachlichen
Marktbedingungen abzustimmen, wurden
in Industrie-Workshops die Potenziale der
Innovationsinstitute anhand des Bedarfs der
Industrie ermittelt. Auf diese Weise konnte
ein detaillierter Produkt- und Serviceplan

erstellt werden, der die Potenziale des
geplanten Produkt-Portfolios mit den kon-
kreten BedUrfnissen der Industriekunden
verknUpft und die strategischen Geschafts-
felder definiert. In einem anschlieBenden
Technologie-Workshop wurde in Koopera-
tion mit ausgewahlten Fraunhofer-Institu-
ten der jeweiligen Fachrichtungen der Bedarf
an Personal, Ausstattung und Infrastruktur
der Innovationsinstitute festgelegt. Ein veri-
fizierter Finanzierungsplan sowie ein opera-
tionaler Plan berlcksichtigen sowohl die
angestrebten Forschungsaktivitaten als
auch die Kapazitatsplanung fur die Produkt-
und Serviceerstellung. Aus den Teilergebnis-
sen wurde jeweils ein Business Plan ge-
schaffen, der die strategische und operative
Planung auf hochstem Niveau abbildet.
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FuE-Offensive in Dubai

2010 beriet das Fraunhofer IPK das Dubai
Institute of Technology (DIT) bei der Ent-
wicklung seiner neuen Forschungs- und
Entwicklungsstrategie. Ziel dieser Offensive
war es, eine Plattform aufzubauen, mit de-
ren Hilfe Forschung und Entwicklung in der
Region branchenspezifisch gefordert werden
kénnen. Unter dem Motto »Forschung und
Entwicklung fur eine gesunde Wirtschaft
und eine gesunde Region« unterstitzten
IPK-Mitarbeiter das DIT vor Ort bei der Ent-
wicklung eines Technologierahmenwerks,
das sowohl die Aktivitaten innerhalb der
Institution als auch die Férderung instituts-
naher Wirtschaftszweige durch die Universi-
tat regelt. Nach der Erstellung des Business
Plans und der jeweiligen Implementierungs-
konzepte implementierten DIT und Fraun-

hofer IPK Forschungsférderprogramme und

initiierten erste FUE-Projekte.

lhre Ansprechpartner

Dr.-Ing. Holger Kohl

Telefon: +49 30 39006-168

E-Mail: holger.kohl@ipk.fraunhofer.de

Prof. Dr. h. c. Dr.-Ing. Eckart Uhlmann
Telefon: +49 30 39006-100

E-Mail: eckart.uhimann@ipk.fraunhofer.de
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Neue Brucken ins Reich der Mitte

Am 18. Mai 2012 verlieh die Fakultdt Maschinenbau der Tongji Universitat
Shanghai, China, Prof. Dr. h. c. Dr.-Ing. Eckart Uhlmann das Amt des Advisory

Dean. Die Tongji Universitat, heute eine der renommiertesten Hochschulen

des Landes, wurde vor 105 Jahren von deutschen Wissenschaftlern gegriindet.

Derzeit studieren dort mehr als 55 000 Menschen. Bereits im Jahr 2003 wurde

Uhlmann zum Ehren-Professor des Chinesisch-Deutschen Hochschulkollegs

(CDHK) der Tongji Universitat ernannt. Das neue Amt des Advisory Dean

wurde ihm fiir flinf Jahre libertragen. Futur sprach mit Eckart Uhlmann iiber

seine Aufgaben und die Perspektiven deutsch-chinesischer Zusammenarbeit

in Wirtschaft und Wissenschaft.

Prof. Yang Zhigang, Dekan der Fakultdt Maschinenbau der Tongji Universitat,
Ubergibt Prof. Eckart Uhlmann die Ernennungsurkunde zum Advisory Dean.

Futur: Prof. Uhlmann, seit wann besteht
lhre Verbindung zur Tongji Universitat?
Prof. Uhlmann: Ich habe dort sieben Jahre
lang Blockvorlesungen zu Rapid Prototyping
und Rapid Manufacturing gegeben. In
dieser Zeit konnte ich vielfaltige Kontakte
knlpfen, die bis in die Industrie hinein
reichen. Meine Tatigkeit an der Tongji Uni-
versitat fihrte dann auch dazu, dass ich
2003 eine Ehrenprofessur des Chinesisch-
Deutschen Hochschulkollegs (CDHK) erhielt.
Das CDHK wurde 1998 als Gemeinschafts-
projekt des DAAD und der Tongji Universitat
in Shanghai gegriindet. Es versteht sich als
Brlicke zwischen dem deutschen und dem
chinesischen Bildungssystem. Auch nach mei

ner Lehrtatigkeit habe ich die wissenschaft-
lichen Kontakte in den Bereichen Fertigungs-
technologien und Maschinenbau weiter

aufgebaut, sodass wir heute Uber ein weit-

reichendes FUE-Netzwerk in China verfliigen.

Futur: Wie genau gestaltet sich Ihre neue
Aufgabe als Advisory Dean?

Uhlmann: Meine Aufgabe als Advisory
Dean ist es in erster Linie, den Dekan,
Prof. Yang Zhigang, in der strategischen
Ausrichtung der Faculty of Mechanical
Engineering zu beraten. Darlber hinaus
bin ich fur die Ausgestaltung der inter-
nationalen Beziehungen der Fakultat ver-
antwortlich. Nichtzuletzt wollen wir auch
gemeinsame Forschungsprojekte initiieren,
die beispielsweise durch die Deutsche
Forschungsgemeinschaft (DFG), das Bun-
desministerium fur Bildung und Forschung
(BMBF) oder das chinesische Ministry of
Science and Technology (MOST) geférdert

werden konnten. Daflr entwickeln wir
Forschungskonzepte, in die auch das Fraun-
hofer IPK eng eingebunden wird. Ein wei-
terer wichtiger Aspekt meines Amtes ist die
Unterstltzung der Planung der Lehre. Wir
sind im Moment dabei, einen Masterstudien-
gang »Production Engineering« auf den
Weg zu bringen. Hier treiben wir die Struk-
turierung von curricularen Konzepten der
Tongji Universitat und der TU Berlin voran.

AuBerdem planen wir gerade eine Projekt-
gruppe des IPK an der Tongji Universitat
einzurichten, in der auch Kollegen der Tongji
Universitat und des CDHK in Projekten zu
Fertigungstechnologien und Werkzeugma-
schinen mitarbeiten sollen. Hier wollen wir
den Schulterschluss zur Industrie schaffen.
Die Projektgruppe soll vor allem deutsch-
stdammige Maschinen- und Anlagenbauer mit
Sitz in China unterstitzen. In der Regel ha-
ben deutsche Unternehmen in China keine
eigenen Forschungsabteilungen. Deshalb
ist es unser erklartes Ziel, Unternehmen aus
Deutschland oder Unternehmen, die im
Joint Venture mit chinesischen Firmen ar-
beiten, in ihrer Innovationskraft und damit
auch in ihrer Leistungsfahigkeit zu starken.

SchlieBlich gehért es auch zu meinen Auf-
gaben, den Austausch von wissenschaft-

lichen Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern
weiter zu fordern. Bereits heute promovie-
ren viele Wissenschaftler aus China sehr
erfolgreich am PTZ.



Futur: Sie haben den Dual-Masterstudien-

gang »Production Engineering« ange-
sprochen. Wie weit ist die Planung daflr
vorangeschritten?

Uhlmann: Das Konzept fir den Dual
Degree Master »Production Engineering«
ist im Sommer in einem gemeinsamen
Workshop der TU Berlin und der Tongji
Universitat entstanden. Im Moment sind
wir dabei, weitere Details auszuarbeiten.
Das insgesamt flinf-semestrige Studium
sollen deutsche und chinesische Studie-
rende zu gleichen Teilen an beiden Uni-
versitaten absolvieren. Bei den Studieren-
den, die sich fUr diesen Master bewerben,
setzen wir neben exzellenten akademischen
Leistungen auch eine hohe soziale Kom-
petenz voraus, die wir in individuellen Aus-
wahlgesprachen ermitteln. AuBerdem
werden sehr gute Sprachkenntnisse eine
Rolle spielen, denn die Vorlesungen sollen
auf Englisch oder Deutsch stattfinden. Dar-
Uber hinaus sind Kurse, die Grundzlige der
jeweiligen Sprache und Kultur vermitteln,
Teil des Curriculums. Das Interesse an
chinesisch-sprachigen Ingenieuren ist bei
deutschen Unternehmen sehr groB3. Auf
diese Nachfrage wollen wir mit unserem
dualen Masterstudiengang reagieren.
Wir gehen davon aus, dass damit im ersten
Quartal des nachsten Jahres gestartet
werden kann.

Futur: Als Advisory Dean werden Sie die
nachsten funf Jahre haufig vor Ort sein.

Wie wird sich in Zukunft die Zusammen-
arbeit mit China gestalten?

Uhlmann: In unserem konkreten Fall sehe
ich eine intensive Zusammenarbeit zwi-
schen der Tongji Universitat, der TU Berlin
und der Fraunhofer-Gesellschaft. Unser
Master-Studiengang »Production Enginee-
ring« wird in finf Jahren so gut angenom-
men sein, dass wir vielleicht nicht mehr nur
finf, sondern sogar schon 50 Studierende
haben. AuBerdem wollen wir natirlich auch
den Gedankenaustausch mit anderen Uni-
versitaten fortfhren. Im Moment sind wir
neben der Tongji Universitat auch mit der
Jiaotong-Universitat in Shanghai und in Xi‘an
verbunden und stehen in engem Kontakt
mit der Technischen Universitat Dalian und
mit der Universitat in Peking. Auf diese
Weise werden wir unser internationales Netz-
werk weiter ausbauen — nicht nur zwischen
den Menschen, sondern auch zwischen den
Institutionen. Die Welt wachst immer mehr
zusammen. Sie ist schon heute ein globaler
Marktplatz. Das gilt nicht nur fir die Wirt-
schaft, sondern auch fur die Wissenschaft.
Unser primares Ziel bleibt weiterhin, der
deutschen Wirtschaft in China mit Innova-
tionen durch Lehre und Forschung zu hel-
fen, sich vor Ort weiterzuentwickeln und
ihre Wettbewerbsfahigkeit zu sichern. &

Das Interview flihrte Bettina Schmidt.

Chinesisch-Deutsches Hochschulkolleg

Als Gemeinschaftseinrichtung des DAAD und
der Tongji Universitat ist das Chinesisch-
Deutsche Hochschulkolleg (CDHK) seit seiner
Grindung 1998 das erfolgreichste Projekt
im Wissenschaftsaustausch beider Lander.
In einem Zeitraum von zwei bis drei Jahren
erlangen Studierende aus ganz China am
CDHK einen Masterabschluss an den Fakul-
taten Elektrotechnik, Maschinenbau, Wirt-
schaft und Wirtschaftsrecht. Gut die Halfte
der CDHK-Studierenden erhdlt ein Stipendium
fur ein Auslandssemester oder einen Prakti-
kumsplatz in Deutschland. Darlber hinaus
besteht die Mdglichkeit an den deutschen
Partnerhochschulen TU Miinchen und Ruhr-
Universitat Bochum einen Doppelmasterab-
schluss zu erlangen. Einzigartig sind die rund
30 Stifterlehrstihle, die von Uber zwanzig
international renommierten Firmen finanziert
werden. Zur Lehre tragen neben den chine-
sischen Wissenschaftlern, welche allesamt
in Deutschland studiert oder promoviert ha-
ben, auch mehr als zwei Dutzend deutsche

Gastprofessoren mit Blockvorlesungen bei.

(Quelle: http://cdhk.tongji.edu.cn/de)

lhr Ansprechpartner

Prof. Dr. h. c. Dr.-Ing. Eckart Uhlmann
Telefon: +49 30 39006-100

E-Mail: eckart.uhimann@ipk.fraunhofer.de



24 Forschung und Entwicklung

. s ceirechnik

Engspaltschweil3en

In der Maschinen-, Apparate- und Schiffsbauindustrie gehort SchweiBtechnik

zum Tagesgeschaft. Auch hier gilt es, zusehends effizienter vorzugehen.

Forscher am Fraunhofer IPK entwickeln deshalb neue SchweiBverfahren und

arbeiten an der Optimierung konventioneller Technologien. Ziel ist dabei stets,

die Produktivitat zu steigern und gleichzeitig die Qualitat zu optimieren.

Geringeres Nahtvolumen
Gefordert werden vor allem leistungsfahige
Verfahren der SchweiBtechnik, die verschie-
denen Anspriichen gerecht werden: Sie
sollen vor allem mit minimalem Zeit- und
Kostenaufwand eine ressourcenscho-
nendende Herstellung von Schweifnahten
hoher Qualitat ermoglichen. Beim voll-
mechanisierten Schweifen dickwandiger
Bauteile spielt hierbei die Reduzierung
der SchweiBnahtvolumina eine besonders
groBe Rolle. Erreichen lasst sich dies durch
eine spezielle Vorbereitung der Naht.
Beim herkémmlichen Lichtbogenschwei-
Ben werden bei groBeren Blechdicken
Fugen mit einem gréBeren Offnungswin-
kel eingesetzt. Dadurch verbessert sich
der Zugang zur Naht und die einzelnen
Raupen sind leichter einzubringen.

Diese konventionelle Handhabung verliert
allerdings aufgrund des zunehmenden
Nahtquerschnittes an Wirtschaftlichkeit.
Bemerkbar macht sich dies vor allem bei
groBen Blechdicken. Grund dafur ist, dass
Material, Arbeitszeit, Energie und Lohn-
kosten dem Fugenquerschnitt direkt pro-
portional sind. Da jedoch etwa 80 Prozent
der Herstellungskosten in den Bereichen
Fertigung und Montage entstehen, ist es
somit von besonderem Interesse, diese dort
auf ein mogliches Minimum zu senken.

»Narrow Gap Welding«
In den USA und in Japan wurden Anfang
der 1960er Jahre Anstrengungen unter-
nommen, die bestehenden SchweiBtech-
nologien bezliglich dieser Problematik
weiterzuentwickeln. Die neuen Varianten

Geometrische Bauteilvermessung (links), fertiges Bauteil (rechts)

wurden unter dem Begriff »Engspalt-
schweiBen« (englisch: Narrow Gap Wel-
ding) bekannt. Hauptgesichtspunkte der
Weiterentwicklungen waren zum einen
spezielle Schutzgasdlisensysteme und eine
gute Entfernbarkeit der Schlacken. Dane-
ben wurden die Verfahrensparameter und
SchweiBvorrichtungen fir den konkreten
SchweiBprozess verbessert. AuBerdem
wurde die Lichtbogenenergie so auf die
Flanken der zu verschwei3enden Bleche
gelenkt, dass Bindefehler in der SchweiB-
naht unterbunden werden konnten.

Dank der Engspalttechnologien konnte
das SchweiBnahtvolumen erheblich redu-
ziert werden. Gleichzeitig gelang es, die
Wirtschaftlichkeit zu verbessern, da sich die
SchweiBzeiten verkirzten und dariiber hin-
aus weniger Zusatzwerkstoffe und Energie

verbraucht wurden. Da auch die Beeinflus-
sung des Grundwerkstoffes und der Verzug
wahrend des SchweiBens abnahmen, san-
ken zusatzlich die Nachbearbeitungskosten.

Sensoren als Unterstiitzer

Heute birgt die EngspaltschweiBtechnik ein
erhebliches Potenzial, die schweiBtechnische
Verarbeitung dickwandiger GroBbauteile
wirtschaftlicher zu gestalten. Aktuell findet
die Technologie bei der Fertigung von Tur-
binengehausen Anwendung. Einzelne Bau-
elemente aus warmfesten Stahlen haben
hier einen Durchmesser von bis zu vier
Metern und ein Gewicht von ca. 30 Tonnen.
Diese Konstruktionen werden mit einem
modifizierten SchweiBprozess gefertigt: Das
Engspaltschwert fiihrt Drahtelektrode, Schutz-
gas und Kihlwasser. Der SchweiBdraht im
Schwert wird Uber einen Mechanismus so



LichtbogenschweiBBen von hochfesten Werkstoffen

bewegt, dass er exakt tber der SchweiB-
fuge zwischen den Nahtflanken hin- und
herpendelt. Kurze Haltezeiten bieten hier
Sicherheit vor Bindefehlern, wobei der
Pendelwinkel und die Flankenhaltezeit der
SchweiBelektrode individuell regelbar sind.
Zur Vorbereitung der Nahtflanke ist die
Qualitat des konventionellen Brennschnitts
ausreichend. Auf diesem Weg kann das
SchweiBnahtvolumen bis zu 70 Prozent
reduziert werden. Somit wird bei einer
140-Meter-Naht 30 Prozent weniger Zeit
far den SchweiBvorgang selbst und zehn
Prozent weniger Zeit fur die Nachbearbei-
tung bendtigt.

Aktuelle Forschungsarbeiten am Fraunhofer
IPK beschaftigen sich damit, der Industrie
ein mechanisiertes, sensorgestitztes MSG-
EngspaltschweiBsystem zur Verfligung

zu stellen. Dieses soll in der Lage sein, die
SchweiBnahtparameter auf die gleiche Fill-
hohe, allerdings bei unterschiedlichen Spalt-
breiten, anzupassen. Die Vermessung der
sich im Prozess verandernden Spaltbreite
zwischen den Blechen erfolgt durch einen
taktilen Sensor im Offline-Betrieb. Der Sen-
sor leitet die ermittelten Daten an die Ro-
boter- und SchweiBstromquellensteuerung
weiter. Dabei sollen die Prozessparameter
online bzw. offline an die sich andernden
Spaltbreiten angepasst werden. Insbeson-
dere bei stark variierenden Spaltbreiten
stellt dies eine besondere Herausforderung
dar, da neben den SchweiBparametern
auch die Pendelfrequenz der Drahtelek-

trode und die SchweiBgeschwindigkeit

angepasst werden massen. &

Lichtbogentechnik

Ob dinnste oder dickste Bleche — techno-
logische Innovationen im Bereich Lichtbo-
genschweiBen ermoglichen ganzlich neue
Einsatzgebiete fiir ein altbekanntes Verfah-
ren. Stahl-, Container- und Apparatebau
sind ebenso auf das LichtbogenschweiBen
angewiesen wie die moderne Offshore-
Technik. Charakteristisch fur das Verfahren
ist der Lichtbogen zwischen abschmelzen-
der Elektrode und Werkstlck. Gemeinsam
mit den Ansprlchen der Industrie hat sich
auch das Verfahren standig weiterentwi-
ckelt — und erobert dabei immer neue Ein-
satzgebiete. Ein entscheidender Trend ist
das SchweiBen besonders dinner Bleche,
ein bislang als instabil geltender Leistungs-
bereich. Ein Absenken der Streckenenergie
macht es maglich. Fur die Verarbeitung von
Dickblechen hingegen besteht ein vielver-
sprechender Ansatz darin, die Energie des
Lichtbogens zu bindeln. Die Folge ist ein
gutes Einbrandverhalten durch den hohen
Plasmadruck. Analysen des Werkstoffiiber-
gangs im SchweiBprozess sind ein weiteres
zentrales Forschungsfeld der Experten am
Fraunhofer IPK mit groBer Relevanz fir die
fertigende Industrie. Untersuchungen zu
Prozessfiihrung und deren Auswirkungen
auf die Metallurgie warmeempfindlicher
Werkstoffe helfen dabei, die perfekten Ferti-
gungsparameter fur Produkte zu ermitteln.

lhr Ansprechpartner

Dipl.-Ing. Hubert Suwala

Telefon: +49 30 39006-374

E-Mail: hubert.suwala@ipk.fraunhofer.de
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Nur Innovation schafft Wohlstand

Prof. Dr.-Ing. Dr. h. c. mult. Dr.-Ing. E. h. mult. Joachim Milberg wurde am
14. September 2012 mit dem Georg-Schlesinger-Preis des Landes Berlin ausge-
zeichnet. Der renommierte Wissenschaftler, Konzernmanager und TU-Absol-
vent erhielt ihn fiir seine wegweisenden Arbeiten auf dem Gebiet der Produk-
tionstechnik. Milberg wechselte im Lauf seiner Karriere immer wieder die
eigene Perspektive: Neben einflussreichen Positionen in der Industrie - er halt
Aufsichtsratsmandate bei BMW, Bertelsmann, FESTO und John Deere &
Company (USA) - hat er sich auch in der Wissenschaft engagiert. Von 2005
bis 2008 war Milberg in der Helmholtz-Gemeinschaft und von 2002 bis 2008
in der Max-Planck-Gesellschaft jeweils Mitglied des Senats. Er ist auBerdem
Griindungsprasident der Deutschen Akademie der Technikwissenschaften
(acatech). In Futur erklart Joachim Milberg, wie wir in Zeiten der Euro-Krise
mehr Wachstum generieren und Vertrauen in Innovationen stirken kénnen.

FUTUR: Herr Prof. Milberg, nochmals herz-
lichen Glickwunsch zum Georg-Schlesin-
ger-Preis. Wer fiihlt sich besonders geehrt
— der Ingenieur, der Wissenschaftler, der
Erfinder oder der Konzernmanager in lhnen?
Prof. Milberg: Die Auszeichnung ist fir mich
eine groBe Ehre und Freude, da mochte
ich gar nicht zwischen einzelnen Funktionen
oder Aufgabenbereichen unterscheiden.
FUr mich war es schon immer ein wichtiges
Anliegen und eine Quelle groBer Motivation,
an der Schnittstelle zwischen Wissenschaft
und Wirtschaft zu wirken — mal auf der
einen und mal auf der anderen Seite. Der
damit verbundene Blick- und Perspektiven-
wechsel war sehr bereichernd.

FUTUR: Sie haben klein angefangen. Ma-
schinenschlosser gelernt, dann in Bielefeld
studiert und hier am IWF in Berlin promo-
viert, bevor Sie als Professor nach Miinchen
gingen und spater in den Vorstand der
BMW AG wechselten. Welche lhrer Statio-
nen hat Sie besonders gepragt?

Milberg: Jede dieser Stationen war auf
ihre Art fir meine personliche Entwicklung
und meinen beruflichen Werdegang wich-
tig. Ich mochte deshalb keine dieser Er-
fahrungen missen. Wie Georg Schlesinger
habe auch ich nie nur im Elfenbeinturm
des akademischen Betriebs gelebt, sondern

mich immer auch als Briickenbauer zwi-
schen Wissenschaft und Industrie gesehen.
Es ging mir immer darum, Ideen erfolgreich

zu machen und Innovationen voranzutreiben.

FUTUR: Sind klassische Werdegange wie
lhrer fUr heutige Ingenieure noch empfeh-
lenswert?

Milberg: Schlesinger war beispielsweise
gerade deswegen ein herausragender
Ingenieur und Innovator, weil er an der
Schnittstelle zwischen Wissenschaft und
Wirtschaft, an der Innovationen entstehen,
so erfolgreich gearbeitet hat. Seine Uber-
zeugung, Theorie und Praxis engmaschig
zum gegenseitigen Nutzen zu verknupfen,
ist auch heute noch der richtige Ansatz.

Bei der Ingenieurausbildung sollten wir
deshalb auch starker in den Blick nehmen,
dass ein guter Ingenieur auch ein guter
Innovator sein sollte. Dazu muss man sich
genau ansehen, ob die Balance zwischen
Einzeldisziplinen und Vernetzung der Dis-
ziplinen, aber auch die Balance zwischen
Theorieorientierung und Praxisorientie-
rung noch optimal ist und diese dann zeit-
gemal weiterentwickeln.

FUTUR: Sie haben in lhrer Rede auf der
Preisverleihung die derzeitige Euro-Krise als

eine »Wachstums- und Vertrauenskrise«
beschrieben. Was verstehen Sie darunter?
Milberg: Im Kern geht es darum,

dass sich unser Wirtschaftswachstum im
historischen Vergleich immer weiter ab-
geschwacht hat. Nehmen Sie die letzten
30 Jahre: Das durchschnittliche Wachstum
ist von einem Niveau von etwa drei Prozent
stufenweise auf etwa ein Prozent abge-
sackt. In anderen europaischen Landern ist
diese Situation sogar noch dramatischer.

FUTUR: Wie kdnnen wir diese Krisen
Uberwinden?

Milberg: Diese Wachstums- und Vertrau-
enskrise kann aus meiner Sicht letztlich
nur durch Innovationen und exzellente
Bildung und Ausbildung Uberwunden
werden. Lassen Sie mich das kurz in fol-
gendem Gedankengang skizzieren:
Wohlstand braucht Beschéftigung, denn
nur Beschaftigung schafft Wachstum, Be-
schaftigung braucht wiederum Innovatio-
nen, die ihrerseits kluge Képfe bendtigen,
doch daftir ist Bildung die Voraussetzung.

Dafur muss man jedoch die richtigen Rah-
menbedingungen setzen, und genau hier
gibt es Handlungsbedarf — obwohl in der
letzten Zeit einiges verbessert wurde. Wir
investieren in Deutschland immer noch zu



wenig in die Bildung, um diese zu verbes-
sern und international noch wettbewerbs-
fahiger zu machen. Hierzulande flossen
20009 lediglich 5,3 Prozent vom Bruttoin-
landsprodukt in die Bildung, wahrend es
im OECD-Durchschnitt 6,3 Prozent waren.
Mit anderen Worten: Uns fehlt schon
zum Durchschnitt ein Prozent vom Brutto-
inlandsprodukt an Bildungsinvestitionen,
was etwa 25 Milliarden Euro entspricht.

Es geht jedoch nicht nur allein um Geld.
FUr den Standort Deutschland ist es auch
von groBer Bedeutung, dass wieder mehr
junge Menschen Ingenieurwissenschaften
studieren. Die Absolventen von heute sind
die Erfinder und Innovatoren von morgen.
Wo aber der Nachwuchs fehlt, fehlen auch
neue Ideen.

Die weit verbreitete Skepsis in Deutschland
im Hinblick auf Innovationen ist ein weiterer
Punkt, an dem wir ein Umdenken erzeugen
mussen: Innovationen werden hier vielfach
eher als Bedrohung des Gewohnten denn
als Chance auf mehr Wachstum und Wohi-
stand gesehen. Qualitatives Wachstum, bei
dem Nachhaltigkeit ein zentrales Kriterium
ist, werden wir aber nur mit innovativen,
zukunftsorientierten Technologien erreichen.
Es kommt also darauf an, Akzeptanz von

und Motivation fUr innovatives Handeln
starker gesellschaftlich zu verankern.

FUTUR: Welche Rolle kénnen gerade
groBe Konzerne wie BMW dabei spielen?
Milberg: Wenn es um das Thema Innova-
tionen geht, sind Unternehmen und der
Markt ganz entscheidende Faktoren. Der
Markt entscheidet letztlich, was Innova-
tionen sind. Die Unternehmen mdssen
deshalb angemessen in Forschung und
Entwicklung investieren, um international
nicht den Anschluss zu verlieren, denn
den internationalen Wettbewerb kénnen
wir nur mit Innovationen bestehen.

Wissenschaft und Wirtschaft sollten auch
alles tun, um unsere Effizienz bei der Pro-
dukterstellung in diesem Bereich nicht nur
zu halten, sondern durch breit angelegte
Innovationstatigkeit auch und gerade auf
der Produktionsseite weiter zu verbessern.
Davon hangt die Leistungsfahigkeit der
Industrie und damit der Wohlstand der
Menschen ab: »An der Schneide des Dreh-
meiBels entscheidet sich die Dividende
des Unternehmens, heiBt ein beriihmtes
Zitat von Schlesinger. Der abstrakte Kern
dieser Aussage gilt auch heute noch ohne
Einschrankung. ™
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Zur Person

Joachim Milberg promovierte nach seinem
Studium in Bielefeld und Berlin 1971 bei
Prof. Dr.-Ing. Dr. h. c. mult. GUnter Spur am
Institut flr Werkzeugmaschinen und Fabrik-
betrieb IWF der TU Berlin. Nach einer her-
ausragenden wissenschaftlichen Karriere an
der TU MUnchen war er von 1993 bis 1999
Mitglied des Vorstandes und anschlieBend
bis 2002 Vorsitzender des Vorstandes der
BMW AG. Heute ist er Aufsichtsratsvorsit-
zender des Unternehmens. Wahrend seiner
Laufbahn erhielt der Ingenieur viele nam-
hafte Auszeichnungen: u. a. den Gottfried
Wilhelm Leibniz-Preis der DFG (1989), das
Verdienstkreuz am Bande des Verdienst-
ordens der Bundesrepublik Deutschland
(1994), Ehrendoktorwirden der Universitat
Ljubljana in Slowenien (1994), der Univer-
sitat Hannover (1996), der britischen Uni-
versitat Cranfield (2002) und der TU Berlin

(2004) sowie den Bayerischen Maximilians-
orden flr Wissenschaft und Kunst (2010).

Kontakt
Mathias Schmidt
Telefon: +49 89 382-24118

E-Mail: mathias.m.schmidt@bmw.de
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Trumpf

TRUMPF ist ein weltweit fiihrendes Hochtechnologieunternehmen. Die Produkte
und Leistungen aus der Fertigungstechnik des Unternehmens kommen in
nahezu jeder Branche zum Einsatz. Der groBte Tatigkeitsbereich sind Werkzeug-
maschinen fiir die flexible Blechbearbeitung. Dies umfasst Maschinen fiir die
Laserbearbeitung, zum Stanzen und Umformen sowie zum Biegen. Standardi-

sierte Systemkomponenten erméglichen automatisierte Fertigungslésungen.

Das Produktprogramm von TRUMPF in
der Lasertechnik umfasst Lasersysteme fir
das Schneiden, das Schweifen und die
Oberflachenbearbeitung dreidimensiona-
ler Teile, Hochleistungs-CO -Laser, Stab-,
Scheiben- und Faserlaser, Diodendirektla-
ser, Ultrakurzpulslaser sowie Beschriftungs-
laser und -systeme. Zur Elektronik gehdren

lhre Ansprechpartnerin
TRUMPF GmbH + Co. KG
Verena Buttler
Johann-Maus-StraBe 2
71254 Ditzingen

Telefon: 49 7156 303-31559

E-Mail: verena.buttler@de.trumpf.com

4 www.trumpf.com

Hoch- und Mittelfrequenzgeneratoren zur
induktiven Materialerwarmung, fir die
Oberflachenbeschichtung und -bearbei-
tung mittels Plasmatechnologie sowie
zur Laseranregung. In der Medizintech-
nik bietet TRUMPF Systemldsungen flr
den Operations- und Intensivbereich an:
Operationstische, Operationsleuchten
und deckenhangende Arbeitsplatzsyste-
me flr medizinische Geréte. In allen Ge-
schaftsbereichen bietet TRUMPF ein um-
fassendes Serviceangebot, das den gesam-
ten Lebenszyklus der Produkte umfasst.

Forschung und Entwicklung haben fir
TRUMPF als Hochtechnologieunternehmen
hochsten Stellenwert. TRUMPF-Produkte
sollen ihren Kunden einen Wettbewerbs-
vorteil verschaffen — sei es durch héhere
Produktivitat, gesteigerte Flexibilitat, die

Einsparung von Ressourcen oder durch
die Er6ffnung neuer Fertigungsmoglich-
keiten und Markte. Die Aufwendungen
far Forschung und Entwicklung im Ge-
schaftsjahr 2011/12 hat das Unternehmen
auf 193 Millionen Euro erhéht. Rund 1400
der insgesamt 9600 Mitarbeiter arbeiten in
diesem Bereich. TRUMPF forscht dabei an
zukunftsweisenden Technologien und sucht
den Wissenstransfer zwischen Forschung
und Praxis. Dazu gehdéren Kooperationen
mit Universitaten und Instituten und das
Engagement in verschiedenen Forschungs-
netzwerken.

Mit seinem Stammsitz in Ditzingen nahe
Stuttgart steht TRUMPF flr Qualitat »made
in Germany«. Zu Hause ist das Unterneh-
men mit rund 60 internationalen Tochter-
gesellschaften auf der ganzen Welt.
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Laseranlage

Besser reparieren mit der
Trumpf TruLaser Cell 7020

> Seit knapp zwei Jahren ist sie der ganze
Stolz der Flige- und Beschichtungstechniker
am Fraunhofer IPK: die TruLaser Cell 7020

der Firma Trumpf. Die Wissenschaftler nutzen
die Anlage vor allem fir ihre FUE-Arbeiten

Arbeitsraum

Dreh-Kipp-Tisch

zum Laser-Pulver-AuftragschweiBen.
Dabei wird Werkstoffpulver mit einem
Zwei-Kilowatt-Scheibenlaser auf Bauteile
aufgeschweiBt. Das verleiht ihnen eine
hohere Widerstandskraft oder regeneriert

verschlissene Oberflachen. Teure Investi-
tionsgUter wie Turbinenschaufeln oder
Kolben in Schiffsmotoren missen auf diese
Weise nicht entsorgt werden, sondern
werden material- und kostensparend re-
pariert. Darliber hinaus untersuchen die
Forscher auf der TruLaser Cell 7020 neue

x-Achse

2.000 mm

Max. Werkstlckdurchmesser

Beschichtungen flr hoch beanspruchte
1.100 mm

Werkzeuge wie z. B. Bohrkopfe fir Mee-

y-Achse

1.260 mm

Max. Werkstlickhohe

900 mm resbohrungen und arbeiten an der Qua-

z-Achse

650 mm

Max. Werkstlickgewicht

250 kg lifizierung neuartiger Werkstoffe, die gro-

Ben Krafteinwirkungen oder extremen
Temperaturen standhalten. M

Laser

Bauteilbearbeitung

Leistung

2.000 W

Auftragsrate

Bis zu 250 cm3/h

Strahlqualitat

8 mm x mrad

Oberflachengiite

R, =60 ... 200 ym

Toleranzen

+ 300 pm (X, Y, 2)

Anwendungsgebiet: Laser-Pulver-AuftragschweilBen, Quelle: http://www.trumpf-laser.com/

Benjamin Graf in der Trumpf TruLaser Cell 7020

Machine Profile

The Trumpf TruLaser Cell 7020 is equipped
with laser metal deposition technology
and used to repair or modify components.
The deposition of a powdery filler material
allows the hardfacing of parts or the repair
of damaged surfaces. Expensive products
like turbine blades or ship pistons can be
overhauled in a cost-effective way. Research
activities at Fraunhofer IPK include new
coatings for highly stressed tools like drill
bits and the deposition of new materials for
high-temperature applications.

lhr Ansprechpartner

Dipl.-Ing. Benjamin Graf

Telefon: +49 30 39006-375

E-Mail: benjamin.graf@ipk.fraunhofer.de
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» Fast auf dem Sieger-Treppchen

Das Berliner PTZ-Team holt den 4. Platz im WGP-FuBball-Turnier

Bereits seit 15 Jahren veranstaltet die Wissenschaftliche Gesell-
schaft fir Produktionstechnik (WGP) ein FuBballturnier fur Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter. In diesem Jahr fanden sich daftr
insgesamt neun Mannschaften in Karlsruhe zusammen. Bei
Uber 30 Grad im Schatten spielten die Freizeit-FuBballer am
26. und 27. Juli um den Sieg. Es galt wie immer: Der Ball ist
rund und das Spiel dauert 90 Minuten. Der besondere Clou beim
WGP-Turnier war allerdings, dass pro Mannschaft mindestens
eine Frau flr mindestens eine Halbzeit auf dem Spielfeld sein
musste. Das bedeutete fir Cindy Hoffmann von der IPK-Verwal-
tung vor allem eines: Schwitzen, denn im Berliner PTZ-Team gab
es nur eine Frau. Zusammen mit ihren mannlichen Mitspielern
holte sie am Ende den vierten Platz und schaffte es damit fast
auf das Sieger-Treppchen. Gewonnen hat das Team vom Lehr-
stuhl flr Fertigungstechnik und Betriebsorganisation der Techni-
schen Universitat Kaiserslautern.

» Nie zu alt fiir Nachhaltigkeit!

27. Berliner Sommer-Uni zu Gast im PTZ

»Nanobeschichtungen sind ja hochst umstritten im Hinblick auf
Nachhaltigkeit«, stellt eine altere Dame fest. Sie ist Gber 70 Jahre
alt und Studentin der 27. Berliner Sommer-Uni, einer Veranstal-
tungsreihe fir lebenslanges Lernen. Zusammen mit 15 Kommi-
litoninnen und Kommilitonen der alteren Semester besuchte sie

Nachwuchswissenschaftler Arne Glodde demonstriert energieeffiziente Roboter

Leif Hochschild, Bartek Stawiszynski, Nikolas Schréer, Burkard Rosenau,
Clemens Backer, Patrick John (hintere Reihe v. I. n. r.), Pavlo Lypovka,
Christian Schmiedel, Cindy Hoffmann und Jiangmin Hu (vordere Reihe v. I. n. r.)

@ lhr Ansprechpartner

Steffen Pospischil

Telefon: +49 30 39006-140
steffen.pospischil@ipk.fraunhofer.de

am 30. August 2012 das PTZ, um sich Uber nachhaltige Produktion
im Rahmen des 2012 gestarteten Sonderforschungsbereichs 1026
»Sustainable Manufacturing — Shaping Global Value Creation«
zu informieren.

Im Anschluss an die Prasentation diskutierten die Senioren im
Versuchsfeld des PTZ noch weit Uber das offizielle Veranstaltungs-
ende hinaus alternative Produktions- und Konsummuster. Dabei
zeigte sich, dass Nachhaltigkeit keineswegs nur ein Thema der
jungen Generation ist. Eingeschrankter Fleischkonsum und der
Verzicht auf das Auto sind nur einige der MaBnahmen, die von
den Gasten der 27. Berliner Sommer-Uni im Alltag praktiziert
werden. Weil ihnen das jedoch nicht weit genug geht, wollen
sie das Thema nun auch Uber die Sommer-Uni hinaus in ihren
Lehrplan integrieren und Aufklarungsarbeit betreiben. Denn Nach-
haltigkeit ist eine Frage der Lebenseinstellung. Und dafur,

so die Senioren, ist man nie zu alt.

@ lhre Ansprechpartnerin
Ina Roeder

Telefon: +49 30 314-26865
roeder@mf.tu-berlin.de
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» Joachim Milberg erhélt Georg-Schlesinger-Preis

Gelungener Spagat zwischen Theorie und Praxis

Am 14. September 2012 wurde im PTZ Berlin der Georg-Schlesinger-
Preis an Prof. Dr.-Ing. Dr. h. c. mult. Dr.-Ing. E. h. mult. Joachim
Milberg Ubergeben. Milberg wurde fir seine Arbeiten auf dem
Gebiet der Produktionstechnik von einem internationalen Kura-
torium ausgezeichnet, dessen Vorsitz Prof. Eckart Uhlmann flhrt.
Der renommierte Georg-Schlesinger-Preis erinnert an den gleich-
namigen Ingenieur, der als Begriinder der modernen Produktions-
technik gilt. Anlasslich des 75-jahrigen Jubildums des IWF der TU
Berlin hatte der Berliner Senat den Georg-Schlesinger-Preis 1979
ins Leben gerufen. Seitdem wird diese Auszeichnung alle drei
Jahre fir hervorragende Leistungen auf dem Gebiet der Produk-
tionstechnik verliehen, die auch einen gesellschaftlichen oder
humanitaren Bezug haben. Milberg verkorpert die gelungene
Symbiose zwischen Industrie und Wissenschaft: In seiner akade-
mischen Laufbahn hat er sich vor allem in den Bereichen Werk-
zeugmaschinen, Fertigungs- und Montagetechnik sowie virtuelle
Produktion verdient gemacht. Nach seiner wissenschaftlichen
Karriere an der TU MUinchen war er zunachst Vorstandsmitglied
und anschlieBend Vorstandsvorsitzender bei BMW. Heute ist er
Aufsichtsratsvorsitzender des Unternehmens sowie Grindungs-
prasident der Akademie der Technikwissenschaften acatech. Eben
in dieser Verbindung von Theorie und Praxis sind sich Milberg und
Schlesinger sehr ahnlich: »Ich freue mich sehr Uber diese Aus-
zeichnung, denn Georg Schlesinger war ein Wissenschaftler, dem
der Spagat zwischen Theorie und Praxis besonders gut gelang.

So hat er unterschiedliche Perspektiven und Ansichten kennen
gelernt und in seine Arbeit einbeziehen konnen. Dieses Vorgehen
war auch stets Leitbild fir meine Arbeit.« so der Preistrager.

I lhr Ansprechpartner

Steffen Pospischil

Telefon: +49 30 39006-140
steffen.pospischil@ipk.fraunhofer.de

Wissenschaftssenatorin Sandra Scheeres, Prof. Joachim Milberg und Norbert
Quinkert, Vorsitzender des Vorstands der TSB Technologiestiftung Berlin, bei
der Preisgeldiibergabe

» Berliner Requirements Engineering Symposium 2012

Interdisziplinare Zusammenarbeit im Anforderungsmanagement

Nach der erfolgreichen Premiere im September 2011 fand das
Berliner Requirements Engineering Symposium am 27. September
2012 zum zweiten Mal vor Berliner Kulisse am Gendarmenmarkt
statt. Die Tagung widmete sich in Vortragen und Workshops den
aktuellen Herausforderungen und Losungsansatzen im Bereich
Anforderungsmanagement und bot eine Plattform zur Vertie-
fung, Vernetzung und zum Meinungsaustausch zwischen Industrie,
Dienstleistungern und IT-Werkzeugherstellern. Ein besonderer
Schwerpunkt der diesjahrigen Veranstaltung war die interdiszipli-
nére Zusammenarbeit im Anforderungsmanagement. Referenten
aus Wissenschaft und Wirtschaft nahmen die unternehmens- und
domanenUbergreifende Kooperation zwischen allen Beteiligten
in der Produktentstehung unter die Lupe und diskutierten Metho-
den, Konzepte und Erfahrungen unterschiedlicher Branchen.

Gualibtt
Schofft Lirk

I Thr Ansprechpartner
Prof. Dr.-Ing. Roland Jochem

Telefon: +49 30 39006-118
roland.jochem@ipk.fraunhofer.de
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Vom »Internet der Dinge«

Ergebnisse des Arbeitskreises Industrie 4.0

Am 2. Oktober 2012 wurden im PTZ die Ergebnisse des Arbeits-
kreises Industrie 4.0 diskutiert. 4.0 steht fur die vierte industri-
elle Revolution, deren Zentrum das Internet der Dinge ist, also
die méglichst vollstandige Vernetzung aller Dinge, Dienste und
Systeme. Im Fokus der Veranstaltung standen Fragen nach der
konkreten Bedeutung des Arbeitskreises fir Deutschland und
den Erwartungen an das Zukunftsprojekt. Zu Beginn informier-
ten sich Vertreterinnen und Vertreter aus Politik, Industrie und
Wissenschaft bei einer Fihrung durch das IPK-Versuchsfeld Gber
die zwolf Exponate des Umsetzungsforums. Sie zeigten z. B. die
CPS-basierte Herstellung von Smart Products oder das Projekt
»Autonomik — Autonome und simulationsbasierte Systeme flr
den Mittelstand«.

Im Anschluss an den Rundgang fand fir ausgewéhlte Fach-

journalisten ein Pressehintergrundgesprach statt, bei dem u. a.

Fragen an die Staatssekretare, Dr. Georg Schitte (Bundesministerium
fur Bildung und Forschung) und Ernst Burgbacher (Bundesministe-
rium fUr Wirtschaft und Technologie) gestellt wurden. Im anschlie-
Benden Hauptteil des Abendprogramms stellte Dr. Siegfried Dais
(Robert Bosch GmbH) den Uber 175 Gasten die Ergebnisse des
Arbeitskreises vor. AuBerdem prasentierten die finf Arbeitsgruppen
ihre Erkenntnisse. In seinen abschlieBenden Worten fasste Prof.
Uhlmann noch einmal die Bedeutung der Arbeitskreisergebnisse fir
die Produktion zusammen: »Heute sind wir auf die Produktidenti-
fikation beschrankt, morgen nutzen wir das Produktgedachtnis
und Ubermorgen nutzen wir Produkte mit eigener Intelligenz.«

lhr Ansprechpartner
Steffen Pospischil
Telefon: +49 30 39006-140
steffen.pospischil@ipk.fraunhofer.de




» Werden Sie kreativ mit Fraunhofer

Wissenschaftlerinnen fur die Zukunft

»Werden Sie kreativ mit Fraunhofer!« — dieser Aufforderung
folgten am 11. Oktober 16 Studentinnen der Fachrichtungen
Maschinenbau und Informatik aus ganz Deutschland. Die jungen
Nachwuchswissenschaftlerinnen nahmen an einem Seminar
teil, zu dem die Fraunhofer-Gesellschaft exklusiv Frauen aus den
MINT-Fachern an das IPK eingeladen hatte. Weibliche Studierende
sind in Mathematik, Informatik, Naturwissenschaften und Tech-
nik nach wie vor unterreprasentiert. Das will Fraunhofer andern
und hat es sich zum Ziel gesetzt, bis zum Jahr 2016 insgesamt

650 neue Wissenschaftlerinnen einzustellen.

» Ecuadorianischer Minister im PTZ

Am 15.10.12 begriBte Prof. Uhlmann, Institutsleiter des Fraun-
hofer IPK, den ecuadorianischen »Ministerio Coordinador de
Talento Humano«, Augusto Espinosa, im PTZ. In seinem Vortrag
berichtete Uhlmann dem Minister u. a. von den Mdglichkeiten
des Innovationstransfers ins Ausland, die das Fraunhofer IPK
bietet. Danach ging es flr Espinosa und seine Delegation ins
Versuchsfeld. Hier konnte sich der Minister hochstpersonlich von
der Wirksamkeit des Trockeneisstrahlens tUberzeugen. Auch in
der anschlieBenden Prasentation der Virtual Reality Cave lieB es
sich Espinosa nicht nehmen, den Selbstversuch zu wagen. Im
Anwendungszentrum Mikroproduktionstechnik (AMP) stieBen
nicht zuletzt die Klimaanlagen auf besonderes Interesse: Sie tem-
perieren z.B. das Ultraprazisionslabor mit einer Genauigkeit von
+ 0,2 °C. Prof. Uhlmann und Minister Espinosa bekraftigten
jeweils ihr Interesse an einer zuklnftigen Zusammenarbeit.

I lhr Ansprechpartner
Steffen Pospischil

FUTUR 3/2012

Die Teilnehmerinnen lernten im Seminar den Design Thinking-
Ansatz kennen und anzuwenden. Bei dieser Methode kommt es
darauf an, ein Problem aus maglichst vielen verschiedenen Pers-
pektiven zu betrachten — unter anderem auch aus weiblicher. Auf
diese Weise erfuhren sie mehr Uber ihre eigene Kreativitat und
wie sie diese in der anwendungsorientierten Forschung nutzen
kénnen. AuBerdem hatten die Studentinnen Gelegenheit, einen
Einblick in die Arbeits- und Forschungsmaoglichkeiten am IPK zu
erlangen. »War ein wirklich toller Workshop, lautete dann auch
das Fazit einer Teilnehmerin auf Facebook.

I lhre Ansprechpartnerin
Dipl.-Ing. Jelena Radojicic

Telefon: +49 30 39006-172
jelena.radojicic@ipk.fraunhofer.de

33

Telefon: +49 30 39006-140
steffen.pospischil@ipk.fraunhofer.de

Besuch aus Ecuador: Augusto Espinosa, Ministerio Coordinador de Talento
Humano beim Trockeneisstrahlen
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» Think Tank der Innovationen

Expertenrunde zu nachhaltiger Produktion im PTZ

Wias ist nachhaltige Produktion und welche konkreten technolo-

gischen Losungen gibt es dafiir? Diese Frage beschaftigte am

8. November die rund 90 Teilnehmer des »Think Tank der Innovatio-

nen« zum Thema »Sustainable-Manufacturing — Neue Geschafts-
felder flr die deutsche Industrie«. Prof. Glnther Seliger vom IWF
stellte einfliihrend den Sonderforschungsbereich »Sustainable
Manufacturing« mit dessen vielfaltigen Ansatzen fur nachhaltige
globale Wertschdpfung vor. Wie nachhaltige Produktion in der
Praxis aussieht, erlauterte Dr. Bahadir Basdere von der Turbine
Airfoil Coating and Repair GmbH anhand des Remanufacturings
von Turbinenschaufeln. Fraunhofer IPK-Leiter Prof. Eckart Uhlmann
flhrte die Teilnehmer anschlieBend in die Welt der Mikroproduk-
tionstechnik ein, passend zum Veranstaltungsort: dem Anwen-
dungszentrum Mikroproduktionstechnik (AMP). Laborflihrungen
durch das AMP ermdglichten zudem plastische Eindrticke inno-
vativer Produktionstechnik. Ausgerichtet wird die Reihe »Think
Tank der Innovationen« von der Gesellschaft von Freunden der
Technischen Universitat Berlin und der IHK Berlin.

Prof. Dr.-Ing. Glnther Seliger, Dr.-Ing. Bahadir Basdere, Prof. Dr.-Ing. Jirgen
Starnick und Prof. Dr.-Ing. Eckart Uhlmann (v. .)

[ lhre Ansprechpartnerin
Ina Roeder

Telefon: +49 30 314-26865
roeder@mf.tu-berlin.de

» Global Conference on Sustainable Manufacturing

23.-25. September 2013

Vom 23. bis zum 25. September 2013 wird die »11. Global
Conference on Sustainable Manufacturing« (GCSM) abgehalten,
zum zweiten Mal seit ihrem Bestehen an ihrem Ursprungsort
Berlin. Reprasentanten aus der internationalen Wissenschaft und
Industrie setzen sich hier mit zahlreichen Aspekten der nach-
haltigen Produktion auseinander. Neben der 6konomischen und
okologischen wird auch die soziale Dimension des Themas be-
trachtet werden. Vortrage und Diskussionsrunden bieten zahlreiche

¢-GCSM

11th Global Conference on
Sustainable Manufacturing

Gelegenheiten zum regen Austausch. Der dritte Konferenztag
wird gemeinsam mit dem Produktionstechnischen Kolloguium
PTK 2013 »Effiziente Fabriken — Wissen, Werkzeuge, Wertschop-
fung« von Fraunhofer IPK und IWF gestaltet. Nutzen Sie die
Gelegenheit, sich unter anderem Uber neueste Ansatze in den
Bereichen Wertebildung der Nachhaltigen Produktion, Recycling
und sogenannte »griine« Wertschépfungsketten zu informieren.

& lhr Ansprechpartner
Prof. Dr.-Ing. GUnther Seliger
Tel. +49 30 314-22014
seliger@mf.tu-berlin.de

[ www.gcsm.eu
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» Termine

Mehr Kénnen - Veranstaltungen 2013

24./25. Jan 2013 Seminar: Wissensbilanz Made in Germany

19. Feb 2013 Workshop: Generativ Fertigen

20. Feb 2013 Workshop: SchweiBsimulation in der industriellen Praxis

21 Feb 2013 ;?;Z:EEEEZ?\L Irr:;ormations- und Prozesssteuerung in der

28. Feb 2013 Workshop: Produktionstechnik fir zellfreie Biotechnologie

04. Marz 2013 Seminar: Einfuhrung von Integrierten Managementsystemen
07./08. Marz 2013 Industriearbeitskreis: Berliner Runde — Neue Konzepte fiir Werkzeugmaschinen
14. Marz 2013 Workshop: Innovationsfahigkeit systematisch fordern

21. Marz 2013 Seminar: Strategisches und operatives Wissensmanagement
21./22. Marz 2013 Seminar: CO, als Strahl- und Reinigungsmedium

08. - 12. April 2013 Hannover Messe

18. April 2013 Industriearbeitskreis: Werkzeugbeschichtungen und Schneidstoffe
18. April 2013 Industriearbeitskreis: Keramikbearbeitung

18.-19. April 2013 Workshop: Reverse Engineering

24. - 26. April 2013 Grundlagenseminar Reinigungstechnik

25. - 26. April 2013 Workshop: Mikrozerspanung

Weitere Informationen zu den Veranstaltungen und Maglichkeiten zur Anmeldung finden Sie unter
@ www.ipk.fraunhofer.de/weiterbildung

TIPP

Mehr Kénnen 2013

Das komplette Veranstaltungsprogramm »Mehr Kénnen 2013«
von Fraunhofer IPK und IWF der TU Berlin ist als Download VERANSTALTUNGEN
im Internet verfligbar. Wenn Sie ein kostenloses Druckexemplar
bestellen méchten, schicken Sie uns einfach eine E-Mail an:
weiterbildung@ipk.fraunhofer.de

I lhre Ansprechpartnerin
Claudia el e 2013
Telefon +49 30 39006-238

claudia.engel@ipk.fraunhofer.de




Kurzprofil

Produktionstechnisches
Zentrum (PTZ) Berlin

Das Produktionstechnische Zentrum
PTZ Berlin umfasst das Institut fiir
Werkzeugmaschinen und Fabrikbe-
trieb IWF der Technischen Universitat
Berlin und das Fraunhofer-Institut
fir Produktionsanlagen und Kons-
truktionstechnik IPK. Im PTZ werden
Methoden und Technologien fiir das
Management, die Produktentwick-
lung, den Produktionsprozess und
die Gestaltung industrieller Fabrikbe-
triebe erarbeitet. Zudem erschlieBen
wir auf Grundlage unseres fundierten
Know-hows neue Anwendungen in
zukunftstrachtigen Gebieten wie der
Sicherheits-, Verkehrs- und Medizin-
technik.

Besonderes Ziel des PTZ ist es, neben
eigenen Beitragen zur anwendungs-
orientierten Grundlagenforschung neue
Technologien in enger Zusammenarbeit
mit der Wirtschaft zu entwickeln. Das
PTZ Uberfuhrt die im Rahmen von For-
schungsprojekten erzielten Basisinnova-
tionen gemeinsam mit Industriepartnern
in funktionsfahige Anwendungen.

Wir unterstitzen unsere Partner von der
Produktidee Uber die Produktentwicklung
und die Fertigung bis hin zur Wiederver-
wertung mit von uns entwickelten oder
verbesserten Methoden und Verfahren.
Hierzu gehort auch die Konzipierung von
Produktionsmitteln, deren Integration in
komplexe Produktionsanlagen sowie die
Innovation aller planenden und steuern-
den Prozesse im Unternehmen.

lhre Ansprechpartner
im PTZ Berlin

Unternehmensmanagement
Prof. Dr.-Ing. Kai Mertins

Telefon +49 30 39006-233, -234
kai.mertins@ipk.fraunhofer.de

Virtuelle Produktentstehung,
Industrielle Informationstechnik
Prof. Dr.-Ing. Rainer Stark

Telefon +49 30 39006-243
rainer.stark@ipk.fraunhofer.de

Produktionssysteme,
Werkzeugmaschinen und
Fertigungstechnik

Prof. Dr. h. ¢. Dr.-Ing. Eckart Uhlmann
Telefon +49 30 39006-101
eckart.uhlmann@ipk.fraunhofer.de

Fiige- und Beschichtungstechnik (IPK)
Prof. Dr.-Ing. Michael Rethmeier

Telefon +49 30 8104-1550
michael.rethmeier@ipk.fraunhofer.de

Fiige- und Beschichtungstechnik (IWF)
Prof. Dr.-Ing. Rainer Stark (komm.)
Telefon +49 30 314-25415
rainer.stark@tu-berlin.de

Automatisierungstechnik,
Industrielle Automatisierungstechnik
Prof. Dr.-Ing. Jorg Krlger

Telefon +49 30 39006-181
joerg.krueger@ipk.fraunhofer.de

Montagetechnik und Fabrikbetrieb
Prof. Dr.-Ing. Glinther Seliger

Telefon +49 30 314-22014
guenther.seliger@mf.tu-berlin.de

Qualitatsmanagement,
Qualitatswissenschaft

Prof. Dr.-Ing. Roland Jochem
Telefon +49 30 39006-118
roland.jochem@ipk.fraunhofer.de

Medizintechnik

Prof. Dr.-Ing. Erwin Keeve
Telefon +49 30 39006-120
erwin.keeve@ipk.fraunhofer.de

Fraunhofer-
Innovationscluster

Maintenance, Repair and Overhaul
(MRO) in Energie und Verkehr
Dipl.-Ing. Markus Rohner

Telefon +49 30 39006-279
markus.roehner@ipk.fraunhofer.de

Sichere Identitat

Dipl.-Phys. Thorsten Sy
Telefon +49 30 39006-282
thorsten.sy@ipk.fraunhofer.de

Fraunhofer-Allianzen

AdvanCer

Hochleistungskeramik

Tiago Borsoi Klein M.Sc.

Telefon +49 30 39006-154
tiago.borsoi.klein@ipk.fraunhofer.de

Reinigungstechnik
Dipl.-Ing. Martin Bilz

Telefon +49 30 39006-147
martin.bilz@ipk.fraunhofer.de

Verkehr

Dipl.-Ing. Werner Schénewolf

Telefon +49 30 39006-145
werner.schoenewolf@ipk.fraunhofer.de

Arbeitskreise

Werkzeugbeschichtungen
und Schneidstoffe

Fiona Sammler, M.Eng.Sc.
Telefon +49 30 314-21791
fiona.sammler@iwf.tu-berlin.de

Keramikbearbeitung
Dipl.-Ing. Florian Heitmdller
Telefon +49 30 314-23624
heitmueller@iwf.tu-berlin.de

Trockeneisstrahlen
Dipl.-Ing. Martin Bilz

Telefon +49 30 39006-147
martin.bilz@ipk.fraunhofer.de

Mikroproduktionstechnik
Dr.-Ing. Dirk Oberschmidt

Telefon +49 30 39006-159
dirk.oberschmidt@ipk.fraunhofer.de

Berliner Runde (Werkzeugmaschinen)
Dipl.-Ing. Christoph Kénig

Telefon +49 30 314-23568
ckoenig@iwf.tu-berlin.de

Kompetenzzentren

Anwendungszentrum
Mikroproduktionstechnik (AMP)
Dr.-Ing. Dirk Oberschmidt

Telefon +49 30 39006-159
dirk.oberschmidt@ipk.fraunhofer.de

Benchmarking

Dr.-Ing. Holger Kohl

Telefon +49 30 39006-168
holger.kohl@ipk.fraunhofer.de

Elektromobilitat

Dipl.-Ing. Werner Schonewolf

Telefon +49 30 39006-145
werner.schoenewolf@ipk.fraunhofer.de

Mehr Kénnen -
Veranstaltungen 2012
Claudia Engel

Telefon +49 30 39006-238
claudia.engel@ipk.fraunhofer.de

Methods-Time Measurement
Dipl.-Ing. Aleksandra Postawa
Telefon +49 30 314-26866
postawa@mf.tu-berlin.de

Modellierung technologischer und
logistischer Prozesse in Forschung
und Lehre

Dipl.-Ing. Sylianos Chiotellis M.Sc.
Telefon +49 30 314-23547
skernb@mf.tu-berlin.de

PDM/PLM

Dr.-Ing. Haygazun Hayka

Telefon +49 30 39006-221
haygazun.hayka@ipk.fraunhofer.de

Rapid Prototyping

Dipl.-Ing. (FH) Kamilla K&nig-Urban
Telefon +49 30 39006-124
kamilla.koenig-urban@ipk.fraunhofer.de

Simulation

Dipl.-Ing. Pavel Gocev

Telefon +49 30 39006-170
pavel.gocev@ipk.fraunhofer.de

Self-Organising Production (SOPRO)
Dipl.-Ing. Eckhard Hohwieler

Telefon +49 30 39006-121
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