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Editorial

Liebe Leserinnen und Leser,

heute liegt lhnen die neue Ausgabe des
Transfermagazins vor. Sie setzt den Schwer-
punkt auf ,Fertigung und Bauteileigen-
schaften". Gerade dieses Gebiet ist von
groBer Bedeutung fur die Know-how-Fiih-
rerschaft und den technischen Fortschritt
kleiner und mittelstandischer Unternehmen
im globalen Wettbewerb. GroBunternehmen
stehen neben der stidndigen Optimierung
ihres Produktportfolios auch vor Komple-
xitdtsherausforderungen, die im Zuge der
Effizienzsteigerung der Produktionsprozesse
hochfunktionale Bauteile voraussetzen.

Grundlage flir den technischen Fortschritt
im Unternehmen ist neben der Innovations-
fahigkeit die Beherrschung der Versuchs-
technik als Basis fiir jede Verbesserung und
Weiterentwicklung vorhandener Materialien
und bestehender Technologien. Die Ver-
suchstechnik hat sich in den vergangenen
zwei Jahrzehnten stark verdndert: Standen
friiher die Kennwertermittiung, die Optimie-
rung von Versuchsmustern und ein teils sehr
vereinfachter experimenteller Festigkeits-
nachweis im Mittelpunkt, so gibt es heu-
te vor allem ein Ziel: die Entwicklung von
Versuchstechniken flr den experimentellen

Festigkeitsnachweis unter maéglichst realis-
tischen Bedingungen, das heiBt Belastun-
gen und Umgebungsbedingungen missen
der Realitdt entsprechen. Lésungen missen
maglichst kostenglnstig sein, die Versuchs-
zeit muss minimiert werden.

Steinbeis hat auf diese Verdnderungen in
der Versuchstechnik reagiert. Mit dem Stu-
diengang Test Engineering an der Steinbeis-
Hochschule Berlin fordern wir die Ausbil-
dung qualifizierter Mitarbeiter im Bereich
Versuchswesen. Neue Erkenntnisse und
Entwicklungen im Bereich der Fertigung
sind dariiber hinaus der thematische Ansatz
unserer Tagung ,Fertigung und Bauteilei-
genschaften" und gleichzeitig Schwerpunkt
dieser Ausgabe des Transfermagazins. Neben
der fachlich fundierten Konstruktion, den
Werkstoffen an sich und der Versuchstech-
nik beeinflussen ganz entscheidend auch
prozessoptimierte Fertigungsverfahren den
Gebrauchswert eines Bauteils. Das Trans-
fermagazin gibt lhnen Einblick in aktuelle
Entwicklungen und neuartige Anwendungs-
mdglichkeiten. Ich wiinsche lhnen eine in-
teressante und anregende Lektire!
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Innovatives Laserverfahren zur Werkzeugherstellung und -reparatur

Schicht fur Schicht

Umform-, Stanz- und Zerspanungswerkzeuge unterliegen hohen Belastungen. Als Werkstoffe kom-
men hier iliberwiegend spezielle Werkzeugstdhle oder Hartmetalle zum Einsatz. Insbesondere in Zeiten
hoher Rohstoffpreise werden solche hochwertigen Werkstoffe allerdings unrentabel. Bei groBeren
Werkzeugen ist ihre Verwendung aufgrund der Nichtverfiigbarkeit von Sinter-Hartmetallen in gré-
Beren Formaten ohnehin teilweise technisch unméglich. Dariiber hinaus sind Sinter-Hartmetalle zwar
sehr widerstandsfahig, miissen jedoch bei Erreichen der VerschleiBgrenze mangels Reparaturmaglich-
keit vollstandig ersetzt werden. Das LaserauftragschweiBen, eine relativ junge Technologie, eréffnet

hier neue Maglichkeiten bei der Werkzeugherstellung. Das Verfahren bietet Ansitze zur lokalen

Reparatur und zum selektiven VerschleiBschutz an hochbelasteten Zonen von Werkzeugen.

Laserauftragschweil3en

Reparatur
Beispiel: verschlissene Welle

Ronhteil

. beschichtete
Welle

&

Verschleil3schutz

Beispiel: Schneidstempel mit
Hartmetallkante

Ronhteil

&

beschichteter
Stempel

prapariertes
Rohteil

3D-Generierung

Beispiel: Aufbau eines
Thermoformwerkzeugs

aufgetragenes
Werkzeug

Ronhteil

Neben dem reinen VerschleiBschutz wird das LaserauftragschweiBen auch zur Oberflachenveredelung

(z.B. Korrosionsschutz) eingesetzt.

Beim LaserauftragschweiBen wird durch
kontinuierliche Laserstrahlung ein pulver-
formiger Zusatzwerkstoff riss- und poren-
frei aufgetragen. Durch eine Vorschubbe-
wegung des Bearbeitungskopfes entsteht
dabei eine raupenférmige Auftragschicht.
Deren Abmessungen kénnen dber die Pro-
zessparameter beeinflusst werden. So kén-
nen die Auftragspuren mit Breiten zwischen

0,1 mm und 6 mm und - durch mehrlagiges
Auftragen - mit beliebigen Hohen bis in den
Zentimeterbereich erzeugt werden. In der
Ubergangszone vermischen sich Grund- und
aufgeschmolzener  Pulverwerkstoff, wo-
durch eine feste schweiB-metallurgische
Schichtanbindung entsteht. Durch mehr-
fache Spurerzeugung lassen sich so schicht-

weise beliebige Geometrien erzeugen.

Zum LaserauftragschweiBen eignen sich the-
oretisch alle verfligbaren, metallischen Pul-
verwerkstoffe. Die Vertriglichkeit (SchweiB-
eignung) der Werkstoffkombinationen ist
jedoch - wie stets bei Beschichtungsver-
fahren - im Einzelfall zu prifen. Grenzen
ergeben sich beispielsweise durch Entmi-
schungen, groBe Eigenschaftsunterschiede,
Bildung spréder Phasen, Verdampfung eines
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der beiden Figepartner oder
Rissbildung.

Interessantsind insbesondere
mit dem Laser aufgetragene
Hartmetallbeschichtungen.
Hier lassen sich Schichten
mit hohen Harten und bes-
ten VerschleiBeigenschaften
erzeugen. Hartmetalle zahlen
zur Gruppe der Verbund-
werkstoffe. Sie bestehen aus
zwei Phasen: der so genann-
ten Matrix, die als Binder

fungiert und deren Anteil

Laserstrahlung

Zusatzwerkstoff

Auftragspur

k. "

Zusatzwerkstoff

Vorschubbewegung

die Duktilitat des Hartmetalls
bestimmt, und den Karbiden
als VerschleiBtrager. Im Steinbeis-Transfer-
zentrum flr Laserbearbeitung und inno-
vative Fertigung in Pforzheim konnten auf
diese Weise Schichten mit einer Harte bis zu
1600 HV rissfrei hergestellt werden.

Insbesondere die Reparatur und der Ver-
schleiBschutz von Werkzeugen sind Anwen-
dungsgebiete des LaserauftragschweiBens,
die enormes Potential bergen. Dabei kann
der VerschleiBschutz sowohl bei der Erst-
fertigung, als auch im Zuge einer Reparatur
durchgefiihrt werden. Die Einsparpotentiale,
die das Laserverfahren ermdglicht, zeigt das
Beispiel eines Stanzwerkzeugs: Im indus-
triellen Einsatz bestehen kleinere Stanz-
werkzeuge zu einem hohen Prozentsatz aus
gesintertem Vollhartmetall oder Vollhart-
metalleinsatzen. Das Beanspruchungsprofil
eines solchen Vollhartmetalleinsatzes zeigt,
dass sich die hochbelasteten Werkzeugbe-
reiche im Prinzip nur an den Schneidkanten
befinden, die in Bezug auf das Volumen nur
einen sehr geringen Anteil am Einsatz aus-
machen. Mit Hilfe des Laserauftragschwei-
Bens kann nun erstmals ein véllig neues,
kostenglinstiges Werkzeugkonzept umge-
setzt werden.

Der Grundkorper des Werkzeugs wird da-
bei aus einem kostenglinstigen Grundma-
terial hergestellt, das die Festigkeit fir das
Werkzeug gewahrleistet. Die hochbelasteten

Bearbeitungskopf fiir das Laserauftragschweifen

Bereiche werden dann mittels Laserauftrag-
schweiBen mit einem entsprechenden, auf
die Anwendung abgestimmten Hartmetall
beschichtet. Dieses Werkzeugkonzept bie-
tet nicht nur hinsichtlich der Herstellkosten
Vorteile. Wahrend ein verschlissener oder
defekter Vollhartmetalleinsatz kosteninten-
siv ersetzt werden muss, besteht bei laser-
beschichteten Werkzeugen die Mdglichkeit
einer Reparatur. Dabei wird die verschlissene
Hartmetallschicht vom Grundmaterial ent-
fernt und neu aufgebracht. Mit Hilfe dieser
kostenglinstigen Reparatur ist das Werkzeug
innerhalb kurzer Zeit wieder einsatzfahig.
Bei groBeren Stanzwerkzeugen wird mit die-
sem Verfahren, abgesehen von aufwendig
aufgeldteten Hartmetalleinsdtzen, nun erst-
mals ein partieller Einsatz von Hartmetallen
gezielt an den belasteten Zonen maéglich.

Neue Entwicklungen, unter anderem auch
am Steinbeis-Transferzentrum flir Laserbe-
arbeitung und innovative Fertigung, ver-
folgen aber auch Ansidtze zur Werkzeug-
herstellung durch 3D-Generieren, bei dem
komplette Werkzeuge schichtweise herge-
stellt werden. Das 3D-Generieren wird in
erster Linie durch das Lasersintern aus dem
Pulverbett als Rapid-Prototyping-Verfahren
abgedeckt. Die durch Lasersintern herge-
stellten Bauteile sind daher oftmals nicht flr
den direkten Einsatz geeignet und erlauben
keinen selektiven Auftrag auf ein vorhande-

nes Werkzeug. Durch das hier verfolgte 3D-
Generieren durch LaserauftragschweiBen
werden viele Nachteile des Lasersinterns
vermieden, beispielsweise Poren, und es ent-
stehen direkt verwendbare Serienwerkzeug-
Eigenschaften.

Im Zuge der Forschung, die teilweise in Koo-
peration mit der Hochschule Pforzheim und
der FhG-IWS Dresden durchgefiihrt wird,
werden stetig neue Anwendungen erkannt,
da das LaserauftragschweiBen ein sehr fle-
xibles Verfahren ist. Die mit diesem Verfah-
ren herstellbaren Schichten lassen sich sehr
spezifisch auf die jeweiligen Anforderungen
anpassen. Durch diese neuen Mdglichkeiten
bei der Werkzeugherstellung kénnen mit
Hilfe des Verfahrens deutliche Kostenvor-
teile erzielt werden. Hohe Auftragsraten
von bis zu 9 em3/min machen das Verfahren
dariiber hinaus duBerst wirtschaftlich. Zum
heutigen Zeitpunkt existieren noch keine
universell einsetzbaren Standardschichten,
so dass der erfolgreiche industrielle Einsatz
eine detaillierte Abstimmung der Schichten
auf das Beanspruchungsprofil der jeweiligen
Anwendung erfordert.

Prof. Dr.-Ing. Roland Wahl
Andreas Baum

Steinbeis-Transferzentrum Laserbearbeitung

und innovative Fertigung
Pforzheim
stz775@stw.de
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Arbeitspunktoptimierung und Online-Qualitatsprognose mit STASA QC

Auf den Punkt gebracht

Die gestiegenen Qualitdtsanforderungen in der Fertigung machen den Einsatz innovativer, Software gestiitz-

ter Systeme zur Arbeitspunktoptimierung und zur Qualitatsprognose unabdingbar, besonders im Hinblick auf

Zeit- und Kosteneinsparungen verbunden mit einer Verbesserung der Energie- und Materialeffizienz. Durch

den Einsatz der am Stuttgarter Steinbeis-Transferzentrum Angewandte Systemanalyse (STASA) entwickelten

Software STASA QC lasst sich die Qualitdt der gefertigten Teile verbessern und gleichzeitig die Ausschussquote

verringern. Das anwenderfreundliche Verfahren steigert damit die Energieeffizienz und tragt zudem zu einer

Verbesserung des Prozessverstandnisses bei.
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genden Kostendruck durch die

Globalisierung gewinnen dabei
die steigenden Energie- und
Materialkosten zunehmend an
Bedeutung.

In vielen Fertigungsprozessen, beispiels-
weise beim KunststoffspritzgieBen, liegen
bislang noch ungenutzte Potenziale zur
Optimierung des Produktionsprozesses und
zur Reduzierung des Energie- und Material-
bedarfs. So fallt bei hohen Qualitatsanfor-
derungen an das Endprodukt immer noch
eine betrdchtliche Ausschussproduktion an.
Die Fehler sind meist die Folge von leichten
Veranderungen an der Maschine mit der Zeit
(Prozessdriften). Bereits geringste Abwei-
chungen in der Produktqualitdt flhren zur
Aussortierung, also zu einem hoheren Mate-
rialeinsatz und zu hoheren Kosten.

Arbeitspunktoptimierung

Eine Wiederverwertung ist in vielen Fallen
nicht moglich, insbesondere bei mehrkom-
ponentigen oder beschichteten Bauteilen.
Die herkdmmliche stichprobenartige Uber-
prifung der Qualitat kann zur Folge haben,
dass eine subtile Stérung im Produktionspro-
zess, die zu einer unzuldssigen Abweichung
der Qualitatsmerkmale von ihren Sollwerten
flihrt, iber mehrere Stunden oder Tage uner-
kannt bleibt. In der Folge missen die in die-
sem Zeitraum gefertigten Teile als Ausschuss
klassifiziert werden. Hinzu kommt h3ufig,
dass der Prozess schon von vornherein nicht
optimal im Hinblick auf Bauteilqualitdt und
Fertigungszeit eingestellt ist, so dass auch
bei ansonsten stabiler Prozessfiihrung Ein-
sparpotenziale bestehen.

Diese Einsparpotenziale bei Energie- und
Materialkosten im Fertigungsprozess kon-
nen nur voll ausgeschopft werden, wenn die
in der Fertigung und in der Einrichtungspha-
se gesammelten Informationen konsequent
und systematisch genutzt werden. Bislang ist
es Ublich, den Arbeitspunkt der Fertigungs-
maschine durch sukzessives Verdndern der
Maschineneinstellungen (Trial-and-Error) so
lange anzupassen, bis die Qualitatsvorgaben
erfullt sind und die Serienfertigung gestartet
werden kann. In der Regel findet eine Doku-
mentation der Vorgehensweise nicht statt,
wichtige Informationen und Erkenntnisse
gehen verloren. Das hat zur Folge, dass wah-
rend des Einstellvorgangs oder bei einer not-
wendigen Verdnderung des Arbeitspunkts



wadhrend der Fertigung
unnoétig viele Versuche

unternommen  werden
mussen.
Die Stuttgarter Exper-

ten am STASA haben die
Software STASA QC ent-
wickelt, mit der schon in
der  Einrichtungsphase
Arbeits-
punkt bestimmt werden

der optimale

kann und spater in der
laufenden Fertigung eine
100%-ige  Uberwachung
der Qualitat durch eine
Online-Qualitatsprogno-
se ermdglicht wird. Er-

reicht wird das durch die

Einbeziehung von neu-

e~
Ll
i
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artigen Algorithmen zur
datengetriebenen ~ Mo-
dellbildung, die am STASA
entwickelt und in der Praxis vielfach getestet
wurden.

Das entwickelte Optimierungsverfahren er-
mittelt die Maschineneinstellung, bei der
die Sollwerte der Qualitdtsmerkmale best-
maglich erreicht werden kdnnen. Neben den
Qualitdtsmerkmalen kann die Zykluszeit bei
der Optimierung berlicksichtigt werden, um
auch die Fertigungszeit zu minimieren. Damit
wird der Energie- und Kostenaufwand wah-
rend der Fertigung mdglichst klein gehalten.
Durch die systematische Vorgehensweise
tber einen statistischen Versuchsplan wird
sichergestellt, dass zusatzliche Kosten und
zusatzlicher Energiebedarf durch unnétige
oder doppelt durchgeflihrte Versuche ver-
mieden werden. AuBerdem ist eine llicken-
lose Dokumentation des Einstellvorgangs
durch eine automatische Berichtsfunktion
gewahrleistet.

Das Optimierungsverfahren zeichnet sich
dadurch aus, dass samtliche Arbeitspunkte
ermittelt werden, die nahezu die gleiche
Bauteilqualitat liefern, wie das Qualitéts-
optimum. Aus einer Liste der mdglichen Ar-

Dokumentation

beitspunkte wird dem Anwender derjenige
als optimaler Arbeitspunkt empfohlen, der
die groBte Prozessstabilitdt aufweist, bei
dem also die Schwankungsbreiten der Quali-
tdtsmerkmale bei konstanter Maschinenein-
stellung am geringsten sind. Trotzdem hat
der Anwender die Mdglichkeit auf einen an-
deren ermittelten Arbeitspunkt zu wechseln,
wenn dies aus prozesstechnischen Griinden
sinnvoll ist.

Der Anwender kann mit STASA QC inter-
aktiv die MaschinenstellgréBen verdndern
und die Auswirkungen seiner Anderungen
in einer Prozesssimulation auf jedes Quali-
tatsmerkmal direkt am Bildschirm erkennen,
ohne dass dies an der Produktionsmaschine
getestet werden muss. AuBerdem kann der
Einfluss der einzelnen Maschinenstellgré-
Ben fur jedes einzelne Qualitdtsmerkmal
separat angezeigt werden. Dadurch kdnnen
interaktiv. Zusammenhdnge zwischen den
Maschineneinstellungen und den Qualitats-
merkmalen erkannt werden, die sonst auf-
grund der Komplexitat der Problemstellung
verborgen bleiben wiirden.

Werden dariiber hinaus in der laufenden Fer-
tigung Sensordaten Uber den Prozessverlauf
erfasst, liefert STASA QC eine Qualitdtspro-
gnose zu jedem kontinuierlichen und attribu-
tiven Qualitdtsmerkmal fir jedes gefertigte
Bauteil. Das ermdglicht eine hervorragende
Qualitatsiberwachung. Die eingesetzten
Verfahren zeichnen sich durch eine deutlich
verbesserte Prognosegenauigkeit gegentiber
herkémmlichen Regressionsmodellen aus.
Die notwendige Ermittlung der relevanten
ProzesskenngréBen erfolgt mit STASA QC
automatisch. Prozessdriften werden von
dem System friihzeitig erkannt. Durch die
Nachfiihrung des Prozesses durch einen neu
bestimmten optimalen Arbeitspunkt wird
dariiber hinaus die Ausschussquote mini-
miert. Als Resultat werden Material- und
Energiebedarf, sowie die entsprechenden
Kosten auf ein Minimum reduziert.

Prof. Dr. Glinter Haag
Steinbeis-Transferzentrum Angewandte

Systemanalyse (STASA)
Stuttgart
stz262@stw.de
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Spannungsstrahlen erhoht die dynamische Lebensdauer von Bauteilen

Gespanntes Strahlen

Ob Schrauben- oder Parabelfeder, Fahrzeugtragfedern sind heute hoch beanspruchte Bauteile im

Fahrzeug. Denn zum einen muss der Forderung nach Gewichtsreduzierung entsprochen werden, zum

anderen steht nur ein sehr begrenzter Bauraum zur Verfiigung. Um den Anspriichen gerecht zu wer-

den, ist ein Biindel von MaBnahmen nétig, die oft ineinander greifen.

a

Die Erhohung der Festigkeit ldsst eine bes-
sere Werkstoffausnutzung zu, entsprechend
mussen aber verbesserte Methoden des Ku-
gelstrahlens angewendet werden, um die
gewiinschte Gewichtsreduzierung voll aus-
schépfen zu konnen. Jede EinzelmaBnahme
liefert einen Beitrag, das Gewicht zu redu-
zieren, die Lebensdauer zu erhéhen und die
hohe Qualitat zu halten.

Die dynamische Lebensdauer wird stark
durch die Leistung des Kugelstrahlenpro-
zesses beeinflusst, da die Hohe der indu-

zierten Druckeigenspannung entscheiden-

Foto: smeyli/photocase.com

den Einfluss hat. Fur diese Anforderung
wurde das sogenannte Spannungsstrahlen
entwickelt: Man spricht vom Spannungs-
strahlen eines Federelementes, wenn dieses
in der spateren Belastungsrichtung wéhrend
des Kugelstrahlens vorgespannt ist. Da-
durch tritt nach dem Entlasten ein héherer
Druckeigenspannungszustand ein.

Das Spannungsstrahlen kommt heute bei
drei Bauteilgruppen zum Einsatz. Zum einen
bei LKW-Tragfedern, das heiBt bei Parabelfe-
dern - einer besonderen Art von Blattfedern
mit einem parabelférmigen Dickenverlauf,

um die Beanspruchung
Blattes
halten

entlang  des
konstant  zu
- zum anderen bei
Schraubendruckfedern
sowie auch bei Pleuel in

der Motorenfertigung.

Beispielhaft flr die Stei-
gerung derdynamischen
Lebensdauer ist die Pa-
rabelfeder. Sie wird fir
das Spannungsstrahlen
bis an die FlieBgrenze
vorgespannt, so dass ein
hohes  Zugeigenspan-
entsteht.
Durch das jetzige Strah-

nungsniveau

len wird eine Druckei-
genspannungszone in
den oberflachennahen
Schichten erzeugt. Das
anschlieBende  Entlas-
ten hebt die Druckei-
genspannung bis an die
Druck-FlieBgrenze  an,
gleichzeitig tritt eine
Verbreiterung der Druckeigenspannungszo-
ne ein. Das Wohlerdiagramm zeigt hier eine
deutliche Verbesserung der dynamischen
Lebensdauer: Durch Spannungsstrahlen ist
eine erhebliche Steigerung der dynamischen
Lebensdauer bei Bauteilen mdglich, soweit
diese vornehmlich im Schwellbereich belas-

tet werden.

Prof. Dr. Eckehard Miiller
Steinbeis-Transferzentrum fiir Federntechno-

logie, Bauteileverhalten und Prozess
Iserlohn
stz808@stw.de
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Steinbeis vernetzt KMU mit innovativen Forschungspartnern in Europa
XPRESS - Intelligente Losungen fur die
flexible Fertigung

XPRESS ist eines der groBen Verbundprojekte der Europdischen Kommission im Bereich der flexiblen

Fertigung. Bisherige Ansatze der flexiblen Fertigung haben sich entweder auf flexible Konzepte auf der

organisatorischen Ebene konzentriert oder haben den Nachteil, dass die Implementierung der Methoden

den Aufbau einer vollstdndig neuen Produktionslinie erfordert. Der von XPRESS verfolgte Ansatz hinge-

gen beriicksichtigt alle Ebenen, von der Produktionsplanung bis hin zur eigentlichen Fertigung.

Das Steinbeis-Europa-Zentrum (SEZ) beglei-
tete die mittelstandische Harms & Wende
GmbH mit Sitz in Hamburg von der Projekt-
idee Uber die Konzipierung des Antrages
bis zu den Vertragsverhandlungen mit der
Europdischen Kommission fir das Projekt
XPRESS. Die Unterstiitzung hat sich gelohnt,
das Projekt wurde von der EU flr eine Férde-
rung ausgewahlt. Seit 1. Januar 2007 ist das
Steinbeis-Europa-Zentrum als Partner im
EU-Projekt fir Wissensmanagement, Tech-
nologiestudien, Management von geistigem
Eigentum sowie finanzielles und administra-
tives Projektmanagement verantwortlich.

Um Kosten und Anlaufzeiten fir Produkti-
onsanlagen drastisch zu reduzieren, wird
in XPRESS eine Software entwickelt, die
eine optimale Produktionskonfiguration
ermdéglicht. Das Ziel dabei ist, Produktions-
komponenten, wie SchweiBsteuerungen
oder Roboter in der Simulation vorzukon-
figurieren, um diese dann im realen Einsatz
ohne erheblichen zusétzlichen Aufwand in
die Produktion integrieren zu kénnen. Dies
ermdglicht auch die Generierung verschie-

dener Ausfallszenarien.

Durch ein neuartiges Konzept fiir den Auf-
bau und die Zusammenarbeit von Produkti-
onskomponenten wie Roboter, Steuerungen
verschiedener Prozesse oder Transportein-
richtungen wird es mdglich sein, auf einer
Anlage mehrere Varianten eines Bauteils zu
fertigen. Die Umristzeit fir einen Varian-
tenwechsel kann dadurch drastisch redu-
ziert werden, die Verfligbarkeit der Anlage
soll erhoht werden.

Die in einer Anlage ge-

nutzten  Prozesse sollen
durch geeignete Qualitdts-
best-

maoglich lberwacht werden.

sicherungsverfahren

Dazu werden fur die zustan-
digen  Prozesssteuerungen
intelligente Methoden er-
forscht und entwickelt und
in die Steuerungen inte-
griert. Durch die Vernetzung
der Prozesssteuerungen
wird es dann moglich, Qua-
litdtsdaten jedes Bauteils zu
erfassen, auszuwerten und

zu archivieren.

Das Projekt XPRESS wird von
der Harms & Wende GmbH,
die bereits an mehreren von
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© Harms & Wende GmbH

der Europaischen Kommissi-

on geforderten EU-Projekten beteiligt war,
koordiniert. In den bisherigen Projekten
flhrte das SEZ bereits die administrative
Koordination mit der Europdischen Kommis-
sion durch, so dass sich Harms & Wende auf
die technische Leitung konzentrieren konn-
te. Als groBes Verbundprojekt gehdrt XPRESS
zu einer anderen Projektdimension: Bei ent-
sprechend groBem Budget vereint das Kon-
sortium aus 16 Partnern Endanwender und
Zulieferer, IKT-Entwickler, kleine und mittel-
stdndische Unternehmen und Forschungs-
einrichtungen. Nicht nur die verschiedenen
Hintergrlinde der Partner, sondern auch ihre
Herkunft aus acht verschiedenen Landern
bereichern das Projektmanagement mit in-
terkulturellen Aspekten.

Das SEZ mit Beratungsstellen in Stuttgart
und Karlsruhe bietet fir kleine und mittlere
Unternehmen Information GUber européische
Forderprogramme, Hilfe bei der Antragsstel-
lung, bei der Suche nach Partnern in Europa,
den Vertragsverhandlungen mit der EU und
beim Projektmanagement. Dabei agiert es als
die operative Einheit des Europabeauftragten
des Wirtschaftsministers in Baden-Wurt-
temberg und als Nationale Kontaktstelle fir
KMU im Auftrag des Bundesministeriums
fur Wirtschaft und Technologie.

Prof. Dr. Norbert Hoptner
Dr. rer. nat. Jonathan Loeffler

Steinbeis-Europa-Zentrum
Karlsruhe/Stuttgart
stz517 @stw.de




Im Gesprach mit Prof. Dr. Berthold Leibinger,
Vorsitzender des Aufsichtsrats der TRUMPF GmbH + Co. KG

,Das Bemuhen um den deutschen Standort
muss bleiben”

Berthold Leibinger zwei-

felsohne das Ideal eines Unternehmers:

verkorpert
Mechanikerlehre und Maschinenbau-
studium geben ihm das notige Fachwis-
sen, klassische Tugenden wie Flei3 und
Verantwortungsbewusstsein halfen ihm
daneben, aus einem kleinen mittelstdn-
dischen Unternehmen den internationa-
len Trumpf-Konzern zu entwickeln. 2005
gab Leibinger den Vorstandsvorsitz des
Unternehmens an seine Tochter ab und
ist seitdem Vorsitzender des Aufsichts-
rats. TRANSFER sprach mit dem Unter-
nehmer par excellence iiber Bildung,
verdnderte Arbeitsbedingungen und Glo-
balisierung.

TRANSFER: TRUMPF ist Mitglied
der Initiative ,Wissensfabrik — Un-

ternehmen fiir Deutschland”, die

das Ziel hat, den Standort Deutsch-

land zukunftsfahiger zu machen.

Mit welchen Schritten wollen Sie

das erreichen, und was hat Sie per-

sonlich zum Beitritt bewogen?
Berthold Leibinger: Die Wissensfabrik will
Wissen fordern und weitergeben und zwar in
zwei Bereichen: Das Unternehmensnetzwerk
bietet Kindern und Jugendlichen Zugang zu
Technik und Wirtschaft und hilft auBerdem
ausgebildeten jungen Menschen beim Start
in eine eigenstandige unternehmerische Ta-
tigkeit.

h

Diese Ziele verfolgt die Wissensfabrik ei-

nerseits durch Initiativen und Projekte, die
Wissen vermitteln. Im Fokus stehen Kinder
im Vor- und Grundschulalter. Im Projekt
KieWis - Kinder Entdecken Wirtschaft"
beispielsweise lernen neun- bis zehnjéhrige
Grundschiler unsere Unternehmen kennen
und erfahren dabei etwas lber wirtschaft-
liche Zusammenhdnge. Sie stellen dabei
auch, ihrem Alter entsprechend, einfache
Produkte her. Dies tun sie mit groBer Begeis-
terung. Wir sind mit zahlreichen Schulen in
Kontakt, haben fest vereinbarte Schulpart-
nerschaften. Daneben gibt es Aktivitdten zur
Férderung der deutschen Sprachféhigkeit im
Kindergartenbereich unter dem Titel ,Spra-



che macht stark”. Ein weiteres Projekt ist
.NaWi - geht das?" Naturwissenschaftliche
Zusammenhdnge wollen wir durch eigenes
Experimentieren erlebbar machen und stel-
len daflir Grundschulen Experimentierbau-
kdsten zur Verfligung. Gleiches tun wir auf
der technischen Seite mit einer Technikkiste.

Den zweiten Schwerpunkt, Forderung des
Unternehmertums, verfolgen wir in erster
Linie dadurch, in dem wir Unternehmens-
griindern Coaching durch erfahrene Mitar-
beiter unserer Firmen anbieten.

Insgesamt ist es uns wichtig, weitere Unter-
nehmen zum Mitmachen zu ermutigen und
so flachendeckend etwas zu erreichen. Die
Menschen in Deutschland sollen erkennen,
dass die Anwendung von Technik und Na-
turwissenschaft nicht nur faszinierend und
unternehmerisch interessant ist, sondern
auch, dass wir etwas Vernilnftiges und fir
sie Wichtiges tun.

Sie stehen der Bildungslage an
deutschen Schulen kritisch gegen-
iiber, werfen ihr Wirklichkeitsferne
und Wirtschaftsfeindlichkeit vor.
Aus welchen Griinden?
Die Schulblcher, die unseren Kindern die
Wirtschaft nahebringen - sofern Wirtschaft
uberhaupt in den Schulblichern vorkommt -
werden von Leuten verfasst, die meist selbst
nie in der Wirtschaft tatig waren. Die Infor-
mationen, die sie vermitteln, orientieren sich
entweder an der b3uerlich geprdgten Gesell-
schaft des 19. Jahrhunderts - es wird Uber
Holzspalten und die Getreidegewinnung mit
dem Dreschflegel berichtet -, oder sie haben
hdufig eine groBe Nahe zu wirtschaftskri-
tischen Leitbildern.

Das Thema Eliteuniversitaten ist
momentan heil diskutiert in der
Hochschullandschaft.
Was zeichnet fiir Sie eine Elite-

deutschen

universitdt aus, und noch wichtiger:
was sind lhrer Meinung nach die
wesentlichen Voraussetzungen, um
den Elitestandard zu erreichen?

Eliteuniversitdten missen ein anspruchs-
volles und hohes Niveau bieten und auch
fordern. Dies verlangt, dass sie entsprechend
qualifizierte und interessierte Studenten er-
reichen. Dazu brauchen die Universitaten die
nétigen finanziellen aber auch rechtlichen
Voraussetzungen.

Als Voraussetzung fiir wirtschaft-
lichen Erfolg gilt per se die Innova-
tionsfahigkeit eines Unternehmens.
Gleichzeitig bescheinigen kritische
Stimmen der deutschen Wirtschaft
schon seit Jahren durchaus innova-
tive ldeen, allein an der Umsetzung
mangele es. Wie beurteilen Sie die
Innovationsfahigkeit deutscher Un-
ternehmen, und wo gibt es lhrer
Meinung nach Verbesserungspoten-
zial?
Die Innovationsfahigkeit vieler, natirlich
nicht aller deutscher Unternehmen ist gut.
Sonst wadren sie bei unserem hohen Kos-
tenniveau langst durch den internationalen
Wettbewerb verdrangt worden. Wir kénnen
immer noch auf das hervorragende duale
System, auf eine gute Ingenieurausbildung
und auf eine gute Infrastruktur in Deutsch-
land z&hlen. Unsere Politik muss sein, diese
Stdrken zu starken.

Ethik und Moral in der Wirtschaft
werden immer dann gefordert, wenn
in groBen Konzernen Rekordgewinne
mit der Entlassung von Mitarbeitern
einhergehen. Welche Verantwortung
hat der Unternehmer von heute, und
wie lassen sich soziales Handeln und
Gewinnorientierung vereinbaren?
Die erste und vornehmste Aufgabe jeder
Unternehmensleitung ist, das Unternehmen
wirtschaftlich erfolgreich zu fihren, das
heilt, es muss Gewinn erzielt werden. Wenn
dieses nicht gelingt, bewegen sich alle an-
deren Ziele im luftleeren Raum. Dabei bleibt
aber noch gentigend im ethischen und sozi-
alen Bereich zu tun.

Ich glaube, dass es Teil der Strategie deut-
scher Unternehmen sein muss, zu bedenken,
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Professor Dr.-Ing. E. h. Berthold Leibinger
Berthold Leibinger ist 1930 in Stuttgart
geboren. Nach seinem Abitur beginnt er
eine Mechanikerlehre bei TRUMPF & Co. In
Stuttgart-Weilimdorf. AnschlieBend studiert
er Maschinenbau an der Technischen Hoch-
schule Stuttgart und schlieBt als Diplomin-

genieur ab.

1958 beginnt Leibinger als Entwicklungs-
ingenieur bei Cincinnati Milling, Cincinnati,
USA. 1961 kehrt er nach Deutschland zuriick
und wird Leiter der Konstruktionsabteilung,
anschlieBend Technischer Geschaftsfihrer
der TRUMPF GmbH + Co. KG, die heute ihren
Sitz im Baden-Wirttembergischen Ditzingen
hat. In dieser Zeit entwickelt Leibinger unter
anderem die erste Stanz- und Konturnippel-
maschine mit numerischer Steuerung. Eine
Reihe weiterer Neuentwicklungen fiihren zu
einer volligen Umgestaltung des Produkti-
onsprogramms und sind aus heutiger Sicht
Ursprung des Unternehmenswachstums von
TRUMPF.

Als Nachfolger seines kinderlosen Patenon-
kels und Firmeninhabers Christian Trumpf
tbernimmt Berthold Leibinger 1978 den
Vorsitz der Geschaftsfihrung der TRUMPF
GmbH + Co. KG. Kurz vor seinem 75.
Geburtstag im Jahr 2005 gibt Leibinger den
Vorsitz an seine Tochter Dr. Nicola Leibinger-
Kammiiller ab und wird selbst Vorsitzender
der Aufsichtsgremien der TRUMPF Gruppe.

Leibinger nimmt eine Reihe ehrenamtlicher
Aufgaben im verbandspolitischen und kultu-
rellen Bereich wahr. 1992 griindete er die ge-
meinnitzige Berthold Leibinger Stiftung, die
kulturelle, wissenschaftliche, kirchliche und
wohltatige Projekte unterstiitzt. Leibinger ist
daneben Vorsitzender des Universitétsrats
der Universitat Stuttgart und Mitglied des
Asien-Pazifik-Ausschusses der Deutschen
Wirtschaft.

Die TRUMPF Gruppe erzielte 2006 weltweit
einen Umsatz von 1,65 Mrd. Euro. 6.500
Mitarbeiter sind fir das Unternenmen tatig,
davon 4.000 in Deutschland.
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welche Auswirkungen Auslandsaktivitdten
in der Produktion oder Entwicklung fiir den
deutschen Standort haben. Das heil3t nicht,
dass es keine Auslandsaktivitdten geben soll.
Im Gegenteil, diese sind sogar lebens-, ja
Uberlebensnotwendig. Aber das Bemihen
um den deutschen Standort, der h3ufig die
Quelle der Kraft eines Unternehmens ist,
muss bleiben.

Die Forderung nach ldngeren Ar-
beitszeiten trennt Gewerkschaften
und Arbeitgeberverbdnde einmal
mehr. Wahrend die einen argumen-
tieren, dass die Erh6hung der Wo-
chenarbeitszeit Arbeitsplatze kosten
wird, halten die anderen dagegen,
dass nur so die Wettbewerbsfahig-
keit erhalten bleiben kann. Welche
Position haben Sie in dieser Diskus-
sion?
Ich bin dezidiert der Meinung, dass wir in
Deutschland anstreben sollten, die erreich-
ten Einkommenspositionen zu erhalten.
Ebenso bin ich aber lberzeugt, dass wir
bereit sein mussen, daflir mehr zu arbeiten.
Langere Arbeitszeiten senken die Kosten pro
Stunde, nutzen das investierte Kapital besser
und erhohen unsere Wettbewerbsfahigkeit.
Alles andere ist Unsinn.

Die Globalisierung birgt zweifels-
ohne Chancen wie Risiken. Pro-
duktpiraterie  und  ungewollter
Technologietransfer, oft ist sogar
von ,Technologieklau” die Rede,
werden als zunehmende Bedrohung
gesehen und teilweise dramatisiert.
Wie stehen Sie dieser Entwicklung
gegeniiber, und wie schiitzt sich ein
international arbeitender Konzern
wie TRUMPF?
Die Frage des Schutzes des geistigen Ei-
gentums ist flir uns in der Tat wichtig. Wir
werden uns nie vollstdndig gegen Nachah-
mer schiitzen kénnen. Wir missen aber bei
allem internationalen Einfluss, den wir ha-
ben - und der ist groBer im wirtschaftlichen
Bereich als sonst wo -, dieses Thema auf den

Tisch bringen.

Wir miussen Partner suchen, die unsere
ethischen Grundstandards akzeptieren. Er-
folgreiches Wirtschaften besteht immer aus
Geben und Nehmen, und es gilt, die Interes-
sen beider Seiten zu sehen. Dies heiBt aber
auch, auf scheinbar einfache und schnelle
Lésungen gelegentlich zu verzichten. Ich bin
ferner fest davon liberzeugt, dass diejenigen
die heute kopieren, selbst zur Zielscheibe der
Produktpiraterie werden und damit den Wert
geistigen Eigentums erkennen. In China erle-
ben wir ganz allmahlich diese Entwicklung.

Sie sind bekennender Anhinger
der ,,0ld Economy”. Welche Rol-
le und Position nimmt fiir Sie da-
bei die Produktionstechnik ein, wie
flankieren dabei notwendigerweise
Wissenschaft und Politik?
In meinem Weltbild ist die Produktion von
Gutern und deren Verkauf immer noch die
Basis flr wirtschaftliches Handeln. Dienst-
leistungen, die ja rasch wachsen, kdnnen
immer nur fir jemanden erbracht werden,
der diese Dienste auch benétigt und bezah-
len kann. Kleine Lander, die etwa als Finanz-
drehscheibe fungieren, wie z.B. Luxemburg,
verfolgen sicher eine andere Strategie. Fir
Deutschland aber bleibt die Produktion le-
bensnotwendig.
Lasermaterialbearbeitung,  heute
fast schon Schlagwort im allge-
meinen Sprachgebrauch. Wo sehen
Sie in diesem Fachgebiet die Trends
der Entwicklung, und wie stellt sich
lhre Firmengruppe diesen Heraus-
forderungen in einer globalisierten
Welt?
Fiir mein Unternehmen stellen der Laser und
seine Anwendungen in der Tat das zentrale
Aufgabenfeld dar. Wir sind im Bereich der
Laser fur die Fertigungstechnik der groBte
Hersteller auf der Welt. Wir geben in diesem
Bereich flir Entwicklung mehr aus als in je-
dem anderen unserer Arbeitsgebiete.

Die Maoglichkeiten des Werkzeugs Laser,
das Energie verdichten und auf einen Punkt

bringen kann, sind noch nicht ausgeschopft.

Wir werden kiinftig mit dem Laser nicht nur
Bleche bis 30 mm Dicke schneiden konnen,
sondern wir werden verstdrkt SchweiBan-
wendungen und sonstige Fligetechniken mit
dem Laser realisieren. Dem Laserbeschriften
kommt eine zunehmende Bedeutung zu, und
auch in der Mikro- und Nanotechnik wird
der Laser eine Rolle spielen.

ist seit Jahr-
Technologiefiihrer-
schaft bekannt. Wie sichern Sie
weiterhin diese Kontinuitdt und

lhr Unternehmen
zehnten fiir

diesen Erfolg?
Um die Technologiefiihrerschaft zu behal-
ten, halten wir uns an die vier G - Geist, Ge-
duld, Geld und Gliick. Alle vier Komponenten
missen verfligbar sein, wenn wir vorne blei-
ben wollen, und auch das Gliick kann man
suchen.



In der Optikbearbeitung ist Prazision gefragt

Roboter im Einsatz
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In der Automobilindustrie sind Roboter im Bereich des SchweiBens und Lackierens oder

als Handlingvorrichtungen schon Normalitdt. Dort werden Toleranzen im Millimeterbe-

reich gefordert. Anders dagegen der Bereich der Optikbearbeitung: hier sind die Maschi-

nenmenschen noch nicht Alltag. Trotz allem bringt sie Prof. Dr. Rainer Borret vom Stein-

beis-Transferzentrum Technische Beratung an der Hochschule Aalen hier zum Einsatz.

Borrets Ziel ist es, die Tiefenschadigung nach
dem formgebenden Schleifen der Glasober-
flache gezielt abzutragen. Aber nicht nur
Glaswerkstoffe sind von Interesse, sondern
auch diverse Keramiken und Metalle. Um
den Roboter zu steuern, wurde im Rahmen
eines Forschungsprojektes eine Software
entwickelt, die aus Formdaten ein Weg-
Zeit-CNC-File erstellt. Darliber hinaus kann
der mit Hilfe des CNC-Files erreichte Abtrag
auf dem Werkstlick simuliert werden. Dabei
werden wichtige KenngréBen, wie Soll- und
|st-Geometrie des Werkstickes, Aufbau des
Polierwerkzeuges und Bewegungskinematik
der Maschine in die Berechnungen einbezo-
gen. Das Ergebnis sind Fertigungstoleranzen
im Mikrometerbereich - eine bisher unge-
wohnliche Prézision fiir Roboter.

Auf Basis dieser Forschungsergebnisse sind
zwei Themen fiir die Industrie wesentlich,

die die Steinbeis-Experten in Aalen bearbei-

ten. Zum einen sollen diverse Formen mit
optischer Genauigkeit im Mikrometerbereich
hergestellt werden. Insbesondere die Bear-
beitung von Teilen, die mit kommerziellen
Maschinen nicht mdglich ist, spielt eine
groBe Rolle, sowohl aufgrund der Geometrie
als auch der Genauigkeitsanforderung.

Zum anderen werden Bearbeitungspro-
zesse unter Beachtung der individuellen
Eigenschaften der Maschine simuliert, ins-
besondere im Hinblick darauf, wie sich das
Maschinenverhalten auf die Bearbeitungser-
gebnisse auswirkt. Hier geht es darum, Ma-
schinenfehler, wie Ablaufgenauigkeit oder
Vibrationen auf ihre Auswirkung auf die be-
arbeitete Oberflache zu untersuchen.

Der Roboter erweist sich dabei aufgrund
seiner Moglichkeiten als sehr flexibles Werk-
zeug mit nun verbesserter Prazision. Die in-
telligentere Software eroffnet den Robotern
den Einsatz in der Prazisionsbearbeitung von
Glas, Sondermetallen und Keramik. Die An-
forderungen an die Art der Bewegung, wie
sie in der Optikbearbeitung vorkommen, sind
auch fiir Bereiche interessant, in denen eine
gleichm3Bige Bearbeitung wichtig ist, wie
Lackierung oder SchweiBen.

Prof. Dr.-Ing. habil. Giinter Dittmar
Prof. Dr. Rainer Borret
Steinbeis-Transferzentrum

Technische Beratung

Aalen
stz21@stw.de
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Der Einfluss der spanenden Fertigung auf die Bauteileigenschaften

Komplex analysiert

Der Randschichtzustand in Einheit von Werkstoff- sowie Fertigungsqualitdt und -einfluss ist der
ausschlaggebende Faktor fiir die Ermiidungsfestigkeit, also den Gebrauchswert, von Bauteilen. Mittels
moderner Fertigungsverfahren strebt man heute an, die Bearbeitung und Formgebung der Bauteilober-

flachen mit weniger Operationen effektiver und produktiver zu gestalten. Es sind sehr genaue Kennt-

nisse erforderlich, wie sich die so erzeugten Oberflachen auf das Ermiidungsverhalten und damit auf
die Zuverladssigkeit von Bauteilen auswirken. Die ganzheitliche Betrachtung von Werkstoff, Fertigung

und Bauteil in ihrer Wechselwirkung ist dabei unerlasslich.

BEWERTUNGSKRITERIEN AUF DEM WEG ZU HOHERER PRODUKTIVITAT

... AUS ANWENDERSICHT

Oberflachenzustand

Gefordertes
Bauteilverhalten

ey

Lebensdauer

und -verhalten

Bauteilrandzone

Geforderte

Bauteilgestalt

Oberflachengestalt

A
[ [ 1

Resultierende
Rauheit /Welligkeit

Chem . Reaktionen

‘ Energieeintrag in Kontaktzone

t ‘ f

& ... AUS FERTIGUNGSSICHT
L

Restriktionssystem als Gesamtheit
technischer Grenzen

..vom Fertigungssystem
Maschine , Spannmittel , Werkzeug /-stiick

..der Kenngroéen
Geometrie , Kinematik , Belastung ,
Verschlei

..bzw . ihrer Verknipung
Schnittkraft , Leistung , Standzeit

Hauptzeit

Schnittgeschwindigkeit

2)»

Produktivitét »

Arbeitswerte

Vorschubgeschwindigk .
Schnitttiefe

Technologie

Zeitspanvolumen

Kihlschmiermittel

Werkzeugkosten

Kosten

(3)—»

Fertigungskosten

Das Ziel der Produktion - Produktivitdt auf
mdglichst niedrigem Kostenniveau bei gesi-
cherter Prozess- und Bauteilqualitdt zu ma-
ximieren - fuhrt unter anderem zu erhdh-
ten energetischen Belastungen des Systems
Werkzeugmaschine - Werkzeug - Werkstlick
- Spannmittel.

Ein am Steinbeis-Transfer-Institut Pro-
duction and Engineering und bei der IMA
Materialforschung und Anwendungstech-
nik GmbH Dresden entwickeltes Ingeni-
eurkonzept macht es maoglich, die Wir-
kungskette Fertigung - Bauteilgeometrie

- Bauteileigenschaften einschlieBlich der
Parameter von Elementen wie

- Fertigungsverfahren und -prozess (Ma-

schine, Fertigungsparameter, Trocken-,
Nassbearbeitung, etc.)
- Bauteilrandzoneneigenschaften (MaB-,

Lage- und Formabweichungen, Eigenspan-
nungen, Harte, Mikroharte, etc.)

- Bauteilermudungsverhalten (Wohler-, Be-
triebsfestigkeitslinie)

zu analysieren, zu bewerten und entspre-
chend den jeweiligen Zielfunktionen, wie

beispielsweise Produktivitat, Kosten, Verflig-
barkeit, Qualitdt, 6kologische Rahmenbedin-
gungen, zu gestalten.

Die Ergebnisse der Analyse sowie die Ver-
suchsdaten werden in einem technisch-
technologischen Auslastungsdiagramm
(z. B. der Form Schnittgeschwindigkeit v =
Funktion des Vorschubes f) im Restriktions-
feld Werkzeugmaschine - Werkzeug - Werk-

stiick - Spannmittel geordnet.

Funktionale Produktivitidts- und/oder Kos-

tenpotentiale werden somit identifiziert



und arbeitswerteabhdngig geordnet und die
aus experimentellen Lebensdaueruntersu-
chungen am Bauteil erzeugten Ergebnisse
werden in das System eingearbeitet.

Diese Quantifizierung der Zusammenhange
entlang der Wirkungskette gestatten werk-
stoff-, verfahrens- und bauteilspezifische
Lebensdauerrestriktionen als Funktion tech-
nologischer Arbeitswerte zu ermitteln. Damit
ist es moglich, diese mit der technologischen
Optimierung zu kombinieren.

Somit wird eine komplette Analyse von
Fertigung - Bauteilgeometrie - Bauteilei-
genschaften mit Separierung z.B. der Werk-
zeug-, Hauptzeit- oder Fertigungskosten zur
detaillierten Kostenanalyse (Aufwands- und
Nutzenstrukturierung) im Zusammenhang
maglicher Produktivitdtsreserven in Funkti-
on der Bauteilqualitit (Lebensdauer) quan-
tifizierbar. Die rechnerisch/experimentelle
Potentialbestimmung wird durch Referenz-
untersuchungen verifiziert.

Prof. Dr.-Ing. Ulrich Giinther
Steinbeis-Transfer-Institut Production and
Engineering

Berlin

stz778 @stw.de

Prof. Dr.-Ing. Wilhelm Hanel

Wolfgang Fessenmayer

Studien- und Forschungszentrum der Stein-
beis-Hochschule Berlin an der IMA Material-

forschung und Anwendungstechnik GmbH
Dresden
ima@ima-dresden.de
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Test Engineering an der
Steinbeis-Hochschule Berlin

Industrie und Forschungsinstitutionen erwarten Ausbildungsprofile, die von den

Hochschulen im Versuchswesen bisher nicht oder nur sehr eingeschrankt zur Ver-

fiigung gestellt werden. Hinzu kommt, dass bereits jetzt bei bestimmten Studi-

engingen ein Mangel an Absolventen vorliegt, der sich durch die demoskopische

Entwicklung noch verstarken wird. Befragt man in Einstellungsgesprachen oder

Weiterbildungsseminaren Personen nach ihrem Fachwissen und vergleicht dieses

mit den als Versuchsingenieur bendtigten Kenntnissen, wird man in der Regel

eine groBere Diskrepanz feststellen. Die Steinbeis-Hochschule Berlin tritt dieser

Situation mit dem Studiengang Test Engineering entgegen.

Im letzten Jahrzehnt sind die virtuellen
Methoden der Versuchstechnik fir die
Lebensdauerabschatzung wesentlich ver-
bessert worden. Das hat dazu gefiihrt,
dass Aufgaben, die friiher experimentell
gelost wurden, beispielsweise die Opti-
mierung von Serienteilen in Hinblick auf
Festigkeit, Gewicht und Kosten, heute fast
ausschlieBlich virtuell vorgenommen wer-
den. Dies bedeutet in der Regel eine Redu-
zierung von Entwicklungszeit und -kosten.
Beim heutigen Stand der Berechnung und
Simulation ist aber bei der Komplexitéat
der oben genannten Prozesse eine sichere
Auslegung allein durch Simulation nicht
gegeben. Eine wesentliche Voraussetzung
fur eine erfolgreiche Bauteilentwicklung
ist deshalb eine enge Zusammenarbeit
zwischen Konstruktion, Berechnung und
Versuch. Die hier wirksamen Einfliisse und
Zusammenhange sind in einer aktuellen
Ausbildung besonders herauszuarbeiten.

Im Studiengang Test Engineering werden
die Fachgebiete statische Festigkeit, Fes-
tigkeit im Kriechbereich, Werkstoff- und
Bauteilermidung, Bruchmechanik, Tribo-
logie, VeschleiB und Korrosion im Mittel-
punkt stehen, das heiBt Prozesse, die die
Lebensdauer von Bauteilen, Strukturen
und Gesamtsystemen begrenzen und bei
unzureichender Auslegung zu einem Ver-
sagen wahrend der Nutzungsdauer flihren
konnen. Fiir eine sichere und zuverlassige
Auslegung spielt das Experiment eine her-

ausragende Rolle, eingebettet in die er-
forderlichen betriebswirtschaftlichen und
Managementbeziige.

Das Studium Test Engineering wird fiir den
Erwerb des Akademischen Grades ,Bache-
lor of Engineering” und als Vertiefungs-
richtung des Masters of Business and
Engineering (MBE)® angeboten. Zielgrup-
pen sind Mitarbeiter in den Bereichen Ver-
suchs- und Testtechnik, Instandhaltung,
Technologie, Inbetriebnahme und tech-
nischer Service, Konstruktion, Kostenrech-
nung, Produktorganisation/-durchfiihrung
sowie Einkauf.

Die Ausbildung erfolgt durch Experten
aus den Hochschulen, den Forschungsin-
stitutionen und der Industrie. Seminare,
Workshops und Tagungen des Deutschen
Verbandes fiir Materialforschung und
-prifung e. V. Berlin sowie die versuchs-
technische Infrastruktur der IMA Material-
forschung und Anwendungstechnik GmbH
Dresden werden eingebunden. Die konti-
nuierliche Beratung bei der spezifischen
bedirfnisgerechten Ausrichtung der Leh-
re erfolgt durch Beirdte aus Wissenschaft
und Industrie.

Prof. Dr.-Ing. Ulrich Giinther
Steinbeis-Transfer-Institut Production and

Engineering
Berlin
stz778 @stw.de
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Werkstofforientierte Lasermaterialbearbeitung im Fraunhofer IWS

Vom Werkstoff zum Bauteil

Fiir viele Anwendungen ist die strukturelle, mikroanalytische oder mechanische Werkstoffcharakteri-

sierung wesentliche Voraussetzung fiir eine erfolgreiche Industrieiiberfiihrung einer neuen Technologie.

So erfordert die Beherrschung moderner Lasertechnologien umfassende Kenntnisse beginnend bei den

Werkstoffen, iiber die im Fertigungsprozess ablaufenden strukturellen Anderungen bis zu den resultie-

renden Bauteileigenschaften.

Haufig stellt bei Bauteilen die Randschicht
den am hochsten beanspruchten Werkstoff-
bereich dar. Deshalb werden oft mecha-
nische, thermische und thermochemische
Randschichtbehandlungstechnologien  so-
wie Beschichtungsverfahren eingesetzt, um
die mechanische Belastbarkeit der Rand-
schichten zu verbessern, den Schutz vor
Korrosion und VerschleiB zu erhéhen oder
bestimmte  Funktionseigenschaften  der
Oberflachen zu erreichen. Der Einsatz von
lasergestiitzten Verfahren bietet sich dabei
unter anderem in solchen Fallen an, in de-
nen nur bestimmte Bereiche der Oberfldche
behandelt werden sollen oder wenn groBe
Temperaturgradienten erforderlich sind.

Da das Verhalten der Randschichten in ho-
hem MaBe durch ihren mikrostrukturellen
Aufbau bestimmt wird, ist zur Verbesse-
rung ihrer Eigenschaften und Optimierung
ihrer Herstellungsverfahren eine umfas-
sende Charakterisierung der Oberflachen
und oberflachennahen Bereiche unerldss-
lich. Methoden zur Erfassung der Topogra-
phie der Oberflache, fir die Beurteilung des
oberflachennahen Gefligezustandes oder
die Ermittlung von Anderungen der che-
mischen Zusammensetzung sind daflir be-
sonders gefordert. Bisweilen sind besonders
hoch auflosende Verfahren notwendig, um
die Zusammenhdnge zwischen Werkstoff,
Technologie und resultierende Bauteileigen-
schaften zu erkennen.

Im Fraunhofer Institut fir Werkstoff- und
Strahltechnik (IWS) werden zur umfassenden
Charakterisierung von Randschichten und
Beschichtungen neben zahlreichen me-
chanischen Prufverfahren mehrere sich
gegenseitig ergdnzende Methoden der Me-
tallographie, der Raster- und Transmissi-
onselektronenmikroskopie (REM, TEM) und
der energiedispersiven Réntgenmikroanaly-
se (EDX) eingesetzt. Dabei werden die ver-
schiedenen in der Elektronenmikroskopie zur
Verfiigung stehenden Abbildungsverfahren
ausgenutzt: u. a. Material- und Kristallori-
entierungskontrast im REM sowie Hell- und
Dunkelfeldabbildung und Beugungsanalyse
im TEM bis zur Hochaufldsung. Mit Hilfe

spezieller Techniken zur schadigungsarmen



Préparation von Querschliffen kdnnen auch
heterogene Werkstoffe und komplizierte
Schichtsysteme untersucht werden. Bereits
heute stehen fiir verschiedenste Materialien
Prozeduren fiir die zielgenaue Herstellung
elektronentransparenter  Querschnittspra-
parate bereit, weitere werden kontinuierlich

erarbeitet.

Jingstes Beispiel fiir den erfolgreichen
Einsatz hoch aufldsender Strukturuntersu-
chungen bei der Uberfiihrung einer Tech-
nologie in die industrielle Praxis ist die Ent-
wicklung eines Verfahrens zur Verbesserung
der VerschleiBfestigkeit von Laufschaufeln
fir Dampfturbinen. Endstufen-Laufschau-
feln von groBen Dampfturbinen unterliegen
wahrend ihres Betriebes einer sehr hohen
VerschleiBbelastung durch Tropfenschlag,
gepaart mit einer hohen zyklischen und
Fliehkraft-Beanspruchung. Um den hohen
zyklischen Belastungen zu entsprechen,
werden bei hoch belasteten, groBen Dampf-
turbinen zunehmend ausscheidungshart-
bare Cr-Ni-Stdhle eingesetzt. Diese kénnen
im Vergleich mit konventionellen marten-
sitischen Turbinenschaufelstdhlen héheren
mechanischen Belastungen ausgesetzt wer-
den, weisen aber eine geringere Bestandig-
keit gegentiber Tropfenschlag, zyklischer Be-
lastung und Spannungsrisskorrosion auf.

Fiir die ausscheidungshéartbaren Cr-Ni-Stah-
le wurde deshalb gemeinsam mit Siemens
Power Generation Milheim eine neue War-
mebehandlungstechnologie entwickelt. Da-
bei wird die zu schiitzende Zone zuerst mit
einem oszillierenden Laserstrahl in einem
spezifiscnen Temperatur-Zeit-Zyklus rand-
schichtlésungsgegliiht. AnschlieBend erfolgt
eine erneute Auslagerungswdrmebehand-
lung der gesamten Turbinenschaufel bei
untblich niedrigen Temperaturen. Auf die-
se Weise kann an den Stellen der hdchsten
Bauteilbeanspruchung eine verschlei- und
ermidungsresistente  Randschicht erzeugt
werden. Es entsteht eine geometrisch op-
timal an die lokale VerschleiBbelastung der
Turbinenschaufel angepasste Hartezone um
die Eintrittskante. Diese Schicht weist eine
um bis zu 150 HV hohere Harte auf. Im Kavi-
tationsverschleiBtest sinkt die VerschleiBrate
etwa auf ein Drittel. Ermidungstests zeigen,
dass bei derart randschichtveredelten Pro-
ben kein Abfall der zyklischen Dauerfestig-
keit auftritt.

Als entscheidender mikrostruktureller Me-
chanismus fiir die Erzielung der gewiinsch-
ten Bauteileigenschaften wurde mit Hilfe von
hoch auflésenden Strukturuntersuchungen
die Bildung von Clustern aus Kupferatomen
und feinen Kupferausscheidungen nachge-

Randschichtlosungsgliihen mit dem Laserstrahl
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wiesen und im Prozess gezielt gesteuert. Das
neue Verfahren sorgt dafiir, dass die Lebens-
dauer der Turbinenschaufeln in der Dampf-
turbine erhdht werden kann. Derzeit bewéah-
ren sich so behandelte Turbinenschaufeln in
zahlreichen groBen Dampfturbinen in Kraft-
werken in Deutschland, Europa und dem
Nahen und Fernen Osten.

Auflosung der Cu-Ausscheidungen (1) und
Ausscheidung feiner Cu-Cluster (2) an der
verschleiBbeanspruchten Eintrittskante

Prof. Dr. Berndt Brenner
Fraunhofer Institut fiir Werkstoff- und

Strahltechnik
Dresden
info@iws.fraunhofer.de
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Materialforschung bei der IMA in Dresden

Die Zukunft testen

Betriebs- und Dauerfestigkeit, Bauteilsicherheit und Systemzuverlassigkeit sind Themen, die durch

Fortschritt in Wissenschaft und Technik nicht an Aktualitat verlieren. Im Gegenteil: Neu entdeckte oder

entwickelte Materialien, Strukturen und Technologien, neuartige Verhaltensweisen und Belastungsszena-

rien resultieren zunédchst in wachsenden Anforderungen an den Test.

Ein Tragflachenbauteil (,Flap Track“) beim Ermiidungstest

Gleichsam im Mitwachsen begriffen ist die
IMA Materialforschung und Anwendungs-
technik GmbH Dresden. Die IMA bedient die
Luftfahrt-,
und Kraftfahrzeugtechnik, Kunststoff- und

Branchen Schienenfahrzeug-,
Metallindustrie, aber auch Windenergie-
technik mit wissenschaftlich-technischen
Dienstleistungen. Mit ,Test Engineering" ist
die IMA GmbH in einen neuen Studiengang
der Steinbeis-Hochschule Berlin involviert,
bei der IMA vor Ort in Dresden ist hierfiir das
Studien- und Forschungszentrum der Stein-
beis-Hochschule Berlin angesiedelt.

Die IMA GmbH ist dort ein kompetenter Part-
ner, wo es um Forschung, Entwicklung und
Priifung von Werkstoffen, Bauteilen und Er-

zeugnissen geht. Individuelle Testmethoden
entwickeln, die reale Bedingungen abbilden,
Ergebnisse liefern, mit denen Kunden arbei-
ten kénnen - darin liegen die groBen Her-
ausforderungen, denen sich das am Dresd-
ner Flughafen angesiedelte Unternehmen
seit seiner Griindung 1993 stellt.

Teile vielfaltiger Herkunft und Bauart gelan-
gen auf den Prifstand, wofir die Testfla-
che in absehbarer Zeit von 10.000 auf rund
15.000 Quadratmeter wachsen wird. Proben,
Bauteile und Systeme, Gelenke und Kompo-
nenten, komplette Fahrzeuge, Eisenbahnwa-
gen, sogar ganze Wandsegmente von Hau-
sern werden untersucht.

Die Betriebsfestigkeit von Flugzeugstruktu-
ren nachzuweisen, gehort zu den diffizilsten
Aufgaben. Kaum ein technisches Produkt
besteht aus mehr Einzelteilen, die perfekt
zusammenspielen muissen. Selten sind die
mechanischen und thermischen Belastun-
gen so hoch und komplex. Noch immer gilt
die Luftfahrt als Triebkraft fiir leichte Bau-
weisen.

Die IMA GmbH kann sich auf neueste Er-
kenntnisse stiitzen und auf Jahrzehnte lang
vor Ort gewachsenes Wissen bauen. Viel Er-
fahrung und technisches Knowhow gehéren
dazu, um etwa ein Flugzeugleben so lebens-
nah wie méglich im Zeitraffer zu simulieren.
Die IMA wird zu hochkomplexen Priifaufga-
ben angefragt - vom Test einzelner Kompo-
nenten bis zu Gesamtzellen-Ermiidungstests.
Qualitdt anderer zu priifen, bedingt hochste
MaBstdbe an sich selbst. Die IMA hat sich
nach DIN EN 9100 zertifizieren lassen und
gentigt den Anforderungen der DIN EN I1SO
9001:2000. Alle Labors wurden akkreditiert
und werden von Institutionen verschiedener
Branchen als Prifstelle anerkannt. Heute be-
schaftigt das Unternehmen Gber 140 qualifi-
zierte Mitarbeiter. Der Anteil an Ingenieuren
ist - typisch flr wissenschaftlich-technische
Dienstleistungsunternehmen - sehr hoch.
Bei der IMA GmbH sind es Uber 60 Prozent
der Beschaftigten, ein Viertel von ihnen hat
promoviert. Von 2001 bis heute stieg die
Zahl der Ingenieure auf 83, damit um mehr
als 50 Prozent.

Prof. Dr.-Ing. Wilhelm Hanel
IMA Materialforschung und Anwendungstechnik

GmbH
Dresden
hanel@ima-dresden.de
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Steinbeis-Transferzentrum entwickelt Gussteileprototypen

Aus einem Guss

Die Firma Fenster Schneider aus Stimpfach im Ostalbkreis ist weltweit einer der gr6Bten Fassadenbauer,

unter anderem entwickelten und produzierten die Stimpfacher die High-Tech Fassade des Bundeskanzler-

amtes in Berlin. Fiir ein GroBprojekt in London bendtigte das Unternehmen kurzfristig Aluminiumgussteile

als Konsolen zur Aufhdngung von Fassadenmodulen und wendete sich an die Spezialisten im Steinbeis-

Transferzentrum Giesserei Technologie Aalen — GTA.

Die Steinbeis-Experten stellten 25 Proto-
typen aus einer korrosionsfesten Alumini-
um-Silizium-Legierung her. Fiir die Entwick-
lung und Produktion wurde die rechnerische
Simulation fiir die Auslegung von Anschnitt-
und Speisersystem eingesetzt.

Die Gussteile wurden nach der Herstellung
einer T6 Warmebehandlung unterzogen, um
die notwendigen Werte flr Streckgrenze
und Bruchdehnung zu erreichen. Anschlie-
Bend unterzogen die Mitarbeiter am Aalener
Steinbeis-Transferzentrum die Gussteile ei-

ner detaillierten Rontgenuntersuchung, die
die Teile fehlerfrei Gberstanden.

Aus einigen Gussteilen wurden Proben her-
ausgearbeitet, die mit einem Zugversuch
analysiert wurden. Alle Proben erreichten
Streckgrenzen Uber 230 Mpa. Darliber hin-
aus wurde eine Prifeinrichtung konstruiert,
mit der einige Gussteile mechanisch zerstort
wurden. Auch hier lagen die Bruchlasten
tiber den geforderten Werten. Der Erfolg be-
stitigte das GTA - die Gussteile wurden in

Serienproduktion gegeben.

Gebr. Schneider Fensterfabrik GmbH

Das Unternehmen Gebriider Schneider im
Baden-Wirttembergischen Stimpfach entwi-
ckelt, produziert und montiert Fenster- und
Fassadenelemente vorwiegend fiir GroB3-
projekte im gesamten Bundesgebiet und im
naheren européischen Ausland.

Fiir die Fertigung der Fassaden und Fenster
stehen in Stimpfach auf einer Produk-
tionsflache von 30.000 m2 modernste
Fertigungskomponenten zur Verfligung, wie
computergesteuerte Bearbeitungszentren fir
Leichtmetall- bzw. Stahlprofile, eine compu-
tergesteuerte und vernetzte Fertigungsstra-
Be fur Holz- und Holz-Aluminium-Fenster
oder eine teilautomatisierte Oberflachenbe-
handlung im Airless-Verfahren fiir Holz- und
Holz-Aluminium-Fenster.

Prof. Dr.-Ing. Lothar H. Kallien
Steinbeis-Transferzentrum

Giesserei Technologie Aalen - GTA

Aalen
stz825@stw.de
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Professionalisierungs-Initiative der S-BOSF

Business Open Source goes ,,professional”

Eine Reihe hochmoderner, funktionsstarker und kostengiinstiger Open Source Geschaftsanwendungen unterstiit-

zen heute die Unternehmensbereiche Business Intelligence, Enterprise Content Management, Cooperative Work,

Customer Relationship Management und Enterprise Resource Planning. Viele Unternehmen liebdugeln mit derartiger

Software, zégern aber gleichzeitig, weil sie Zweifel an der Stabilitdt und Zukunftsfahigkeit der von ihnen ins Auge

gefassten Open Source Geschiftsanwendung haben. In der Steinbeis Business Open Source Factory (S-BOSF) haben

sich mehrere Steinbeis-Transferzentren zusammengetan, um Open Source Software fiir Business Anwendungen zu

evaluieren, zu einer unternehmensiibergreifenden Suite zu biindeln, einen praxisgerechten Stufenplan fiir die Prop-

rietdr-Software-Ablsung zu erarbeiten und eine prozess-optimierende Einfiihrung zu gewahrleisten.

Steinbeis Business Open Source Suite (S-BOSS)

Benutzer - Portal

Business Intelligence

Roporting

Enterprise Content Management

Informations-
| Vartollung

SOA-fahige Plattformen und anerkannte

Standards

Aus Unternehmenssicht muss eine Open
Source Geschaftsanwendung als Bestandteil
einer umfassenden Business Suite fungieren
kénnen. Um den professionellen Einsatz von
Open Source Software zu gewahrleisten, ist
eine Evaluierung der verfligbaren Ldsungen
nach Mindeststandards unabdingbar. Die S-
BOSF Initiative hat daflir geeignete Kriterien
und ein dreistufiges Filtersystem definiert:

Filter 1: Konzentration auf Geschéftsanwen-
dungen mit gleichartiger Applikations-In-
frastruktur. Geschaftsanwendungen miissen
hochverfligbar, sicher, performant und ska-

lierbar sein.

Filter 2: Konzentration auf ,suite-fahige"
Geschaftsanwendungen. Interessant sind
vor allem Anwendungen, die sich ideal er-
ganzen, sich mdglichst wenig Uberlappen,
in Portalen zusammenarbeiten und sich zur
flexiblen Geschéaftsprozess-Abbildung ,or-

chestrieren" lassen.

Filter 3: Konzentration auf Geschaftsanwen-
dungen mit hohem Reifegrad. Jede Einzel-
Applikation muss dariiber hinaus folgenden
Anforderungen gerecht werden: Hoher Soft-
ware- und Dokumentations-Reifegrad, gesi-
cherte Entwicklerbasis, hoher Reifegrad des
Anbieter-/Support-Netzwerkes.

Ein méglicher Einstiegspunkt zur Proprietdr-
Software-Ablésung ohne Schnittstellen-Alt-
lasten ist der Wunsch vieler Unternehmen
nach einem integrierten software-gestlitz-
ten Informations-Management. Zudem ste-
hen sowohl! fiir das kennzahlen-, als auch
fiir das contentbezogene Informations-Ma-
nagement professionelle, den Filtern gerecht
werdende Open Source Software Ldsungen
bereit. Unterschieden wird ein Einstieg tber
ein  kennzahlenbezogenes Informations-
Management, also Business Intelligence im
weitesten Sinne, sowie der Einstieg Uber ein
contentbezogenes  Informations-Manage-
ment (Enterprise Content Management).
Symposium ,Steinbeis Business Open Source
Suite" 13.09.2007, Haus der Wirtschaft,
Stuttgart

Partner der Steinbeis Business Open Source
Factory (S-BOSF)

® Steinbeis-Transferzentrum Information
Mining Technology (Prof. Dr. Michael
Berthold)

Steinbeis-Transferzentrum Logistik und

Arbeitsorganisation (Prof. Dipl.-Ing. Rii-
diger Hellig)

Steinbeis-Transferzentrum Object-IT (Dipl.-
Ing. (FH) Peter Schupp)
Steinbeis-Transferzentrum Unternehmens-

flihrung, Organisationsmanagement und
Ost-West-Kooperationen (Prof. Dipl-Oec.
Hartmut Leschke)

Steinbeis-Transferzentrum Management-
CockplT (Dipl. Wirtsch.Ing. (FH) Giinter
Drews [ Prof. Dr. Jiirgen Treffert)

Prof. Dr. Jurgen Treffert (Initiator)
Steinbeis-Transferzentrum Business Open

Source Factory S-BOSF
stz1032@stw.de
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Die Messung des Sicherheitshewusstseins bei Mitarbeitern

Mit Sicherheit sicher

Kaum ein Unternehmen, ob Mittelstandler oder GroBkonzern, versdumt es heute noch,

in seinen Unternehmensrichtlinien nicht auch die hohe Bedeutung der IT-Sicherheit zu

wiirdigen und die Mitarbeiter aufzufordern, sich ,sicherheitsbewusst” zu verhalten. Was

bedeutet aber Sicherheitsbewusstsein und wie kann es gemessen und gesteuert werden?

Sicherheilshewusstes
Handeln®

Das Awareness-Modell

Sicherheitsbewusstsein setzt sich aus zwei
Komponenten zusammen: Ein Mitarbeiter
misst dem Thema hohe Relevanz bei, nimmt
es wichtig und begriBt die Sicherheit for-
dernde Regelungen, man spricht hier von
der Einstellungskomponente. Diese positive
Grundeinstellung miindet in der Orientie-
rung seines Verhaltens an den herrschenden
Sicherheitsregeln, diesen Aspekt stellt die
Verhaltenskomponente dar.

Daraus folgen zwei grundsatzliche Mess-
konzepte zur Evaluation von Sicherheits-
bewusstsein: Das sicherheitsbewusste Ver-
halten ist beobachtbar, Einstellungen sind
demgegeniiber nur erfragbar. Die Messung
einer positiven Einstellung muss daher lber
Mitarbeiterbefragungen mit auf das Sicher-
heitsbewusstsein abzielenden Fragestellun-
gen erfolgen.

Jedem sozialwissenschaftlichen Verfahren
zur Erfassung von Einstellungen sollte ein
Messmodell zugrunde liegen, das die we-
sentlichen Einflussfaktoren systematisiert.
Ein solches Modell hilft, Zusammenhange
bei der Herausbildung von Sicherheitsbe-
wusstsein zu verstehen und entsprechende

MaBnahmen zur Steigerung zu entwickeln.
AuBerdem nutzt es beim Entwurf eines
umfassenden und vollstdndigen Fragebo-
gens. Fir jeden Einflussfaktor werden kon-
krete Fragestellungen entwickelt, die von
den Mitarbeitern zu beantworten sind und
Aufschluss tber deren Einstellung hinsicht-
lich sicherheitsrelevanter Themen geben.
Das Steinbeis-Beratungszentrum Marketing
- Intelligence - Consulting in Pfinztal fiihrte
bei T-Systems eine Befragung zur Messung
des Sicherheitsbewusstseins durch.

Als zentrale Einflussfaktoren auf das Si-
cherheitsbewusstsein werden darin neben
der sozialen und medialen Umwelt und den
MaBnahmen der Security-Awareness Kam-
pagne insbesondere die Aspekte Manage-
ment Attention - Unternehmensphilosophie
- Einfluss auf die Aufgabenbewaltigung und
Eigenverantwortung modelliert und im Fra-
gebogen der Mitarbeitererhebung mittels
speziell entwickelter Fragen oder Skalen er-
fasst.

Weitere Fragen erfassen insbesondere die
Sensibilitdt gegenliber mdglichen Sicher-
heitsrisiken und deren unternehmerischen
Konsequenzen und Uberpriifen das Wissen

um relevante Sicherheitsregeln und Ver-
haltensweisen. Das Modell wurde einer so-
genannten ,konfirmatorischen" Faktoren-
sowie Reliabilitdtsanalyse unterzogen und
kann als statistisch gesichert gelten. Im Er-
gebnis lasst dieses Messmodell beispielswei-
se einen internen Benchmark-Vergleich tiber
die Verbreitung des Sicherheitsbewusstseins
in den verschiedenen Organisationseinheiten

des Unternehmens zu.

Organisatorische ,Problembereiche” kénnen
so identifiziert und gezielt mit MaBnahmen
zur Steigerung des Sicherheitsbewusstseins
angegangen werden. MaBnahmen zur Stei-
gerung des Sicherheitsbewusstseins mis-
sen insbesondere an diesen Unterschieden
ansetzen: Der Einfluss der Informationssi-
cherheit auf den Unternehmenserfolg muss
glaubhaft
.Managament Attention" des direkten Vor-

kommuniziert, die vorgelebte
gesetzten muss hinsichtlich der IT-Sicherheit
gesteigert und die Eigenverantwortung jedes
einzelnen Mitarbeiters gestarkt werden.

Der bei T-Systems eingesetzte Messansatz
ist ganzheitlich. Neben den obligatorischen
Verhaltensbeobachtungen wurde auch eine
Online-Mitarbeiterbefragung zur Evaluation
der individuellen Einstellungen IT-Sicherheit
betreffend durchgefiihrt. Vor Start einer un-
ternehmensinternen  Security-Awareness-
Kampagne sollte so der ,Status Quo" beim
Sicherheitsbewusstsein der Mitarbeiter fest-

gestellt werden.

Prof. Dr. Konrad Zerr
Steinbeis-Beratungszentrum Marketing -

Intelligence — Consulting
Pfinztal
stz1011@stw.de
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Marktforschung fiir eine neue Sportboot-Oberflachenbeschichtung

Mit Vollgas zum Markterfolg

Der deutsche Mittelstand gilt als besonders innovativ, seine Innovationskraft ist Ausdruck seines um-

fangreichen technischen Know-hows. Aber nicht alle Mittelsténdler schdpfen ihre Mdglichkeiten bei der

Markteinfiihrung von Produktinnovationen vollstidndig aus, hdufig mangelt es am Marktforschungs- und

Marketing-Know-how. Das Steinbeis-Transferzentrum Mittelstandsberatung unterstiitzte den Skiwachs-

hersteller Holmenkol bei der Marktforschung zur Einfiihrung eines neuen Beschichtungsprodukts.

Marktforschung ist notwendig, um friihzeitig

und objektiv die unterschiedlichen Kunden-
bedirfnisse kennenzulernen und den Markt
zu segmentieren. Marktforschung dient aber
auch dazu, die Wettbewerber zu identifizie-
ren sowie deren Strategie, Vorgehensweise
und Produkte eingehend zu analysieren. Nur
so ist ein Uberblick tiber die Wettbewerbssi-
tuation zu erreichen, der Basis flir Marketing-
entscheidungen sein sollte.

Der Skiwachs-Hersteller Holmenkol aus dem
Baden-Wurttembergischen  Heimerdingen
fasste vor einigen Jahren den Entschluss,
sich sukzessive zu diversifizieren und eine
Produktfamilie von Oberflachenbeschich-
tungen fir unterschiedlichste Sportarten
und -produkte zu entwickeln und auf den
Markt zu bringen. Neben der bereits seit

1922 bestehenden Produktgruppe ,Winter-

sport” werden heute unter anderem auch
Beschichtungsprodukte fir das professio-
nelle Radfahren, Laufen und Reiten ange-
boten.

Um auch flir den Bereich der Sportboote
ein entsprechendes Beschichtungsprodukt
anbieten zu konnen, wurde das Winnender
Steinbeis-Transferzentrum Mittelstandsbe-
ratung mit der europaweiten Befragung von
100 Bootsbesitzern beauftragt. Im Mittel-
punkt der Marktforschung standen beste-
hende Probleme beim Oberfldchenschutz
und Anforderungen der potentiellen Kunden
an ein Beschichtungsprodukt. Anhand eines
Fragebogens wurde eine telefonische Befra-
gung durchgefiihrt.

Die mit Steinbeis gewonnenen Erkenntnisse
flossen bei Holmenkol direkt in die Produkt-

entwicklung und in die Markteinfihrungs-
strategie ein. Auf dieser Grundlage etablier-
te der Mittelstdndler seine Produktgruppe
JAquatic”. Dabei handelt es sich um eine
High-Performance Beschichtung fir alle
Wassersportgerate wie beispielsweise Yach-
ten, Surfbretter, Wasserski, Motorboote oder
auch Wettkampf-Ruderboote. Die neue Be-
schichtungsart optimiert hydrodynamische
Oberflacheneigenschaften und sorgt so fir
mehr Geschwindigkeit. Gleichzeitig redu-
ziert sie den Oberflachenwiderstand je nach
Geschwindigkeit im Vergleich zu Gelcoat um
5 bis 43 Prozent, zum Wettbewerb um 38 bis
77 Prozent sowie zu Lacken um 10 bis 20
Prozent.

Holmenkol Sport Technologies GmbH &
Co. KG

Holmenkol Sport-Technologies ist der dlteste
Skiwachshersteller der Welt und speziali-
siert sich seit 2002 ausschlieBlich auf die
Entwicklung und weltweite Vermarktung von
hochinnovativen und umweltfreundlichen
Sportbeschichtungen auf Basis modernster
Technologien. Dazu zdhlen neben Skiwachs
mittlerweile mit 15 Patenten geschiitzte
Imprédgnierungen, Waschmittel, Beschich-
tungen und Polituren fiir alle Arten von
Outdoor- und Wassersport.

Der Mittelstdndler mit Sitz im Baden-Wiirt-
tembergischen Heimerdingen wurde 2004
zu den 100 innovativsten mittelstandischen
Unternehmen Deutschlands gewahlt. Die
Produktgruppe Nanowax wurde vom Wirt-
schaftsmagazin Forbes zum Nr. 1 Nanotech-
nologie-Produkt weltweit des Jahres 2003
gekirt.

Dr. Oliver Hettmer

Steinbeis-Transferzentrum Mittelstandsberatung

Winnenden
stz367 @stw.de




Transferleistungen fir die Bildung

Auf den Anfang kommt es an
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Trotz groBer Reformanstrengungen erhilt das deutsche Bildungswesen im internationalen Vergleich

schlechte Noten. Die Reformen erreichen keine Breitenwirkung und Nachhaltigkeit. Schultréager,

Schulen und Lehrkrédfte kimpfen mit Ressourcenmangel und betreiben Krisenmanagement. Anderer-

seits fehlt es nicht an hervorragenden Analysen, Konzepten und Best-Practice-Beispielen.

In der Wirtschaft hat man langst gelernt,
zeitnah bedarfs- und problemorientiert zu
handeln und die Wertschopfungskette zu
optimieren. Der Bildungsmarkt folgt zu-
mindest im offentlichen Bildungswesen
anderen GesetzmaBigkeiten. Beim Transfer
im Bildungswesen geht es nicht um neue
Produkte und Verfahren, sondern um die
Umsetzung von Bildungsinhalten auf zwei
Ebenen - zum einen entlang der Kinderbil-
dungskette vom Kindergarten bis zur Hoch-
schule bzw. zum Beruf, zum anderen auf der
Lehrerbildungskette vom Studienanfanger
bis zum betagten Lehrer. Institutioneller
und personenbezogener Transfer sind vor
diesem Hintergrund Themenschwerpunkte
des  Steinbeis-Transferzentrums  Bildung
und Erziehung (Offenburg und Schwibisch

Gmiind).

Viele Stadtverwaltungen stehen heute vor
der Aufgabe, ihren Standort durch zeitge-
maBe Bildungsangebote fiir Unternehmen
und Burger zukunftsfahig zu machen. Dazu
missen in den bestehenden Einrichtungen
neue Erkenntnisse in den Bereichen Friihe
Bildung und Schulartiibergdnge umgesetzt
werden. Lehrkrafte missen mit den neuen
Konzepten vertraut gemacht werden und
am Arbeitsplatz Schule die entsprechenden
Voraussetzungen zur Umsetzung vorfinden.
Schulmaterialien bedlrfen der laufenden
Aktualisierung. Globalisierung und Arbeits-
platzmigration erfordern eine hohe schu-
lische Mobilitdt. Die wachsende Zahl pri-
vatwirtschaftlicher Schulunternehmen wirft
die notwendige und berechtigte Frage nach
sozialer Gerechtigkeit auf. Dies alles sind ak-
tuelle Herausforderungen fiir das Bildungs-
wesen und seine Akteure.

Wie miihsam Innovation im
Bildungswesen sein kann,
zeigt die Forderung nach ei-
ner verdnderten Unterricht-
spraxis gemaB des Bildungs-
plans  Baden-Wirttemberg
(2004): Bis heute ist es nur
sporadisch gelungen, die als
zukunftsfahig erachteteten
Lehr-

[Lernverfahren in der Praxis

schilerorientierten

umzusetzen. Inhaltlich han-
delt es sich Uberwiegend um
reformorientierte Postulate, die bereits von
Maria Montessori (1870-1952) und anderen
Reformpéddagogen formuliert wurden und
die heute von der modernen Hirnforschung
und in Schulleistungsstudien bestatigt wer-
den: Kinder sind von Anfang an neugierig,
wobei sich das Lernen in sensiblen, von Kind
zu Kind unterschiedlichen Phasen vollzieht.
Daraus folgt die Wichtigkeit einer individu-
alisierten Friihen Bildung, die Notwendigkeit
einer Verzahnung von Kindergarten und
Grundschule und die Forderung von jahr-
gangsubergreifenden und weiteren kindori-
entierten Unterrichtsmodellen.

Transfer im Bildungswesen ist eine unver-
zichtbare Voraussetzung fir die Schulent-
wicklung, darf aber nicht nur auf die Bil-
dungsinstitutionen und ihre Trager abzielen,
sondern muss alle am Bildungsprozess Be-
teiligten im Visier haben. Dies gilt auch flr
die Lehramtsstudenten, damit beginnt der
Transferbedarf bereits innerhalb der Hoch-
schulen: Angesichts der starken fluktuativen
Regulierung der Studienordnungen vergeht
in der Regel zu viel Zeit, bis neue Konzepte
und Curricula Eingang in die Lehrerausbil-
dung finden und bis die Hochschullehrer die

neuen Inhalte vermitteln. Die Fortbildungen

der bereits im Beruf stehenden Lehrkréfte
bleiben haufig unwirksam, weil die Kursteil-
nehmer ihre neu erworbenen Kenntnisse an
ihren Arbeitspldtzen nicht umsetzen kon-
nen.

Auf den Anfang kommt es an - dieses Cre-
do gilt fur alle Bereiche des Bildungswesens:
Wenn es gelingt, die friihkindliche Neugier-
de Uber die Pubertdt und Schulzeit hinaus zu
erhalten, dann werden Kinder auch spater
im Beruf Lust auf Neues haben und zu In-
novatoren werden. Wer als Lehramtsstudent
mit dem ,forschenden Lernen” und der Not-
wendigkeit ganzheitlicher Bildung vertraut
gemacht wurde, wird auch im Lehrberuf fle-
xibel, experimentierfreudig und kindorien-
tiert agieren. Auch die Wirtschaft muss ein
Interesse an einer funktionierenden Wert-
schépfungskette im Bildungswesen haben,
denn die Schiiler von heute sind die Arbeits-
und Flihrungskrafte von morgen.

Prof. Dr. Eva Schumacher

Steinbeis-Transferzentrum Bildung und

Erziehung
Offenburg, Schwabisch Gmiind
stz1131@stw.de
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Audits helfen bei der Lieferantenbeurteilung

Lieferanten, auf die Verlass ist

Mit zunehmender Konzentration der Industrieunternehmen auf ihre Kernkompetenzen verringert sich

ihre Fertigungstiefe immer mehr. Im Gegenzug wird der Einfluss von Leistungen der Lieferanten und

Vorlieferanten auf das eigene Leistungsergebnis signifikanter. Zudem riickt die unternehmensiiber-

greifende Optimierung der Wertschopfungsketten, das heiBt Supply Chain Management, mehr und

mehr in den Fokus der Betrachtung. Aus diesem Grund ist ein zielorientiertes Lieferantenmanagement

ein strategischer Erfolgsfaktor. Das Heilbronner Steinbeis-Transferzentrum Logistik und Arbeitsorga-

nisation, das vor kurzem eine AuBenstelle im Schweizer Regensdorf bei Ziirich er6ffnet hat, konzi-

piert Lieferantenbeurteilungssysteme und vermittelt eine systematische Vorgehensweise zur Planung,

Durchfiihrung und Auswertung von Lieferantenaudits.

Lieferantenstrategie

7

</
7

Q

Lieferanten-
bewertung

Lieferantenmanagement

Die Lieferantenauditierung ist Teil des Liefe-
rantenmanagements und stellt eine syste-
matische Lieferantenbeurteilung dar, die vor
Ort beim Lieferanten durchgefiihrt wird. Da-
bei steht als Leistungsangebot weniger die
Dienstleistung der Auditierung im Vorder-
grund, sondern mehr das Vermitteln der sys-
tematischen Vorgehensweise als Grundlage
zur eigenverantwortlichen Auditierung der
Lieferanten durch die Unternehmen selbst.

Mit Hilfe eines Methodikbaukastens planen
die Steinbeis-Experten auf Basis branchen-
bezogener Checklisten ein unternehmens-
spezifisches Lieferantenaudit. Die standardi-

sierten Auditkriterien werden fallspezifisch
angepasst und ihr Erflllungsgrad beim Lie-
feranten mit einer bewdhrten Punkteskala
bewertet. Die systematische Auswertung
des Audits dient als Grundlage zur weiteren
strategischen Ausrichtung der Zusammen-
arbeit mit den Lieferanten. Zusatzlich zur
systematischen Vorgehensweise werden
auch Verhaltensmuster fiir die Auditoren

vermittelt.

Neben Qualitdts- und Lieferantenmanage-
ment bietet das Zentrum im Leistungsbe-
reich Logistik und Supply Chain Manage-
ment auch Forschung und Beratung auf

dem Feld Radio Frequency lIdentification
(RFID) an. RFID beeinflusst in zunehmendem
MaBe betriebswirtschaftliche und logistische
Vorgdnge und wird zwischenzeitlich auch in
Deutschland als Schliisseltechnologie des
kommenden Jahrzehnts gewertet.

Basis der RFID-Technologie ist eine ldenti-
fikation per Funk von Objekten ohne Sicht-
kontakt, das heiBt durch Materialien hin-
durch, und zudem als Gruppenerfassung
(Pulkidentifikation). Durch RFID lassen sich
viele Geschaftsprozesse optimieren und
auch Sicherheitsanforderungen verbessern.
In der Produktionslogistik beispielsweise
bestehen Anwendungsfelder im Warenein-
und Ausgang, der Lagerplatzkontrolle und
Inventur, in der Kommissionierung und Ma-
terialflusssteuerung, in der Warensicherung
sowie Uberwachung von Transportketten.

Die Mitarbeiter am Transferzentrum Logistik
und Arbeitsorganisation lokalisieren unter-
nehmensspezifische RFID-Anwendungs-
felder und konzipieren RFID-Systeme von der
Transponderwahl bis zur Datenauswertung
in entsprechenden  Systemumgebungen.
Ergénzend erfolgen Wirtschaftlichkeitsbe-
rechnungen und Nutzwertbetrachtungen

von RFID-Anwendungen.

Prof. Dipl.-Ing. Rudiger Hellig
Steinbeis-Transferzentrum Logistik und

Arbeitsorganisation
Heilbronn/Regensdorf (CH)
stz1016@stw.de




Organisation und Strukturierung von Arbeitsablaufen
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Intranet-Anwendung zur Ressourcenplanung

Mittlere und groBe Unternehmen setzen haufig komplexe Systeme zur Unterstiitzung der Ressourcenplanung ein,

um betriebswirtschaftliche Ablaufe im Unternehmen abzubilden. Kleinere Firmen oder Ingenieurbiiros haben in

der Regel nicht das Budget fiir solche groBen Systeme. Das Bielefelder Steinbeis-Transferzentrum Informatik und

Netzwerktechnologie hat im Rahmen einer Projektarbeit mit einem Unternehmen eine webbasierte Anwendung

«Biiro-Software-System" entwickelt, die ganz bewusst ein ERP-System nicht ersetzen kann. Die Datenbankbasierte

Software stellt fiir die internen Arbeitsabldufe eines Unternehmens notwendige Werkzeuge zur Verfiigung.

Unter anderem kdnnen Partnerbeziehungen
in Projekten verwaltet, die Kosten flr die
unterschiedlichen Dienstleistungen verfolgt
und die Arbeitsstunden pro Projekt und
Mitarbeiter aufgabengebunden erfasst und
analysiert werden.

Ein Teil der Werkzeuge ist branchenspezifisch
auf das jeweilige Unternehmen und seine
Anforderungen zugeschnitten, kann aber
einfach fir andere Branchen angepasst wer-
den. Im Einzelnen lassen sich Partnerfirmen
und deren Mitarbeiter, Kunden, Projekte,
Dokumente und die eigenen Mitarbeiter im
System verwalten. Dariiber hinaus werden
Querbeziehungen dargestellt. Dazu gehdren
e fiir eine(n) Firma/Kunden die zugehdrigen
Projekte und deren Mitarbeiter,
e f{ir ein Projekt die zugehdrigen Firmen
und Dokumente
e sowie eine Ubersicht tber die Gesamt-
stunden flr dieses Projekt
e fireinen Mitarbeiter die zugehdrigen Pro-
jekte, in denen der Mitarbeiter gearbeitet
hat beziehungsweise aktuell involviert ist.

Der gesamte Inhalt der Anwendung wird
in einer einheitlichen Form présentiert, um
fir den Anwender in den einzelnen Unter-
punkten des Menls einen hohen Wieder-
erkennungswert zu erreichen. Der Einarbei-
tungsaufwand fur den einzelnen Mitarbeiter
gestaltet sich minimal. Der aus Benutzer-
sicht intuitive Umgang mit der Anwendung
hat fur die Entwickler am Steinbeis-Trans-
ferzentrum eine wesentliche Rolle gespielt.

Die Benutzer werden unterschiedlichen Rol-

lenprofilen zugeteilt. Sie erhalten nach er-

. s &
Te Arbeitszeitverwaltung
i) ) Kumden | Firmen Monatsiibersicht fiir Kasser Frank
Wbty site
3 | Projekie . -
1 () Varsana et Waber Frark
& :‘:f::i::[mnm [ Fromiastungen | [ Sondersmncen | [ Urisubstage | [ ranicetstage | [ Monatsuverscit
| Pernoeal
] Amatazet & 4 Juni 2007 > =
L] Feieringe
g Papierierh Montag [ [T p— Dcarrr s g Fruitag Sar
+ | ) Admin Enstellungen
@ Abmeiden
Hirarkheit Brankhein Hiramkheit : 3 7.0
B 1o

folgreicher Authentifizierung nur die Rechte
und Sichten, die flr ihre Arbeit notwendig
sind. Jede Seite ist mit einer Online-Hilfe
ausgestattet, darliber hinaus kann von jeder
Seite ein Report als PDF-Dokument erzeugt
und ausgedruckt beziehungsweise gespei-
chert werden.

Bei der Auswahl eines Menlpunktes der
Navigationsleiste bekommt der Benutzer zu-
nachst eine Darstellung in Form einer Liste
prasentiert. Uber Suchfunktionen kann der
Benutzer zu den relevanten Datensétzen
navigieren. Jeder Datensatz einer Liste ist
als Hyperlink angelegt, Uber den zur Detail-
Darstellung des Datensatzes weiternavigiert
werden kann. Je nach Rollenprofil hat der
Benutzer in der Detaildarstellung unter-
schiedliche Mdglichkeiten der Bearbeitung
des Datensatzes.

Die Anwendung kann als webbasierte
Software auf einem Unix/Linux oder Win-
dows-System integriert werden. Sie ist

objektorientiert unter Verwendung von

Template-Techniken aufgebaut. Als Pro-
grammiersprachen sind PHP und Javascript
im Einsatz. Als Datenbank kommt eine be-
liebige relationale SQL-Datenbank zum Ein-
satz. Das Biro-Software-System wurde in
den produktiven Betrieb des Steinbeis-Pro-
jektpartners Uberflhrt. Aufgrund der sehr
positiven Resonanz wird das Projekt fiir den
Partner weiterentwickelt.

Ein wesentlicher Punkt in diesem neuen Ent-
wicklungsschritt wird die Realisierung der
Kostenrechnung sein. Honorare und Sum-
men, Kosten und Auslagen fiir ein Projekt
werden tabellarisch visualisiert, eine Nach-
kalkulation mit Gewinn- und Verlustrech-
nung und ein Auftragsbuch werden reali-
siert. Wesentlich ausgebaut wird auch das
Backend fiir das Administratorenprofil.

Prof. Dr.-Ing. Lutz Grinwoldt
Steinbeis-Transferzentrum Informatik und

Netzwerktechnologie
Bielefeld
stz1095@stw.de
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Neue Methoden fiir die Diagnose und Therapie neurodegenerativer

Krankheiten

Hochauflosende Proteomanalytik

Die erfolgreiche Behandlung jeder Krankheit setzt immer ihre rechtzeitige Diagnose voraus.

Diese Diagnose ist aber oft, speziell bei altersbedingten Krankheiten wie Alzheimer, extrem

schwierig oder unmdglich, da die krankheitsverursachenden Zielproteine (,Biomarker") und

deren molekulare Erkennungsstrukturen unbekannt sind. Zahlreiche Methoden werden heut-

zutage fiir die ldentifizierung von Biomarkern eingesetzt, zu diesen zdhlt insbesondere die

Proteomanalytik.
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Molekiilstruktur des Komplexes aus Lysozym (griin) und einem durch Affinitéts- Proteom-
analyse identifiziertem Paratops eines anti-Lysozym-Antikorpers (,Peptid-Antikorper®,
blau). 2b: ESI-FTICR-Massenspektrum des Komplexes. Lysozym-lonensignale sind mit L,
das Molekiilion des Komplexes mit K bezeichnet.

Die Proteomanalytik hat sich nach der Ent-
schlisselung des menschlichen Genoms
und inzwischen weiterer Genome hoherer
Organismen in den letzten Jahren zu einer
der wichtigsten Methoden der Biochemie,
Biotechnologie und molekularen Zellbiologie
entwickelt. Ziel der Proteomanalytik ist die
Trennung, Ildentifizierung und vollstdndige
(Primar)Strukturaufklarung der in einem
Organismus, Gewebe oder einer Zelle expri-

mierten Proteine. So kénnen beispielsweise
durch vergleichende Proteomanalytik von
gesundem und erkranktem Gewebe Protei-
ne gefunden werden, die spezifisch flir eine
Krankheit sind.

Fiir die Proteomanalytik werden leistungs-
fahige Methoden der molekularen Struktur-
analytik bendtigt, die neben einer moglichst
kompletten Prdsentation und Auftrennung

von zelluldren Proteinen auch deren sichere
Identifizierung ermdglichen. Als Schliissel-
technologie der Proteomanalytik hat sich in
den letzten Jahren die Biopolymer-Massen-
spektrometrie (MS) entwickelt, insbesondere
mit den beiden wichtigsten ,Soft-lonisati-
on" Methoden Elektrospray (ESI-MS) und
Matrixunterstiitzte Laserdesorption (MALDI-
MS), deren Entdeckung mit den Chemie-No-
belpreisen 2002 gewdirdigt wurde.

Zur Proteomanalyse wird neben der ESI-MS
heute Uberwiegend die MALDI-MS einge-
setzt, unter Verwendung von N2-UV-Lasern
(337 nm) sowie in jiingster Zeit IR-Lasern
(Er:YAG; 2,94 um). Die héhere Wellenldnge
der IR-MALDI-MS in Verbindung mit ent-
sprechenden spezifischen Matrixsystemen
bietet den Vorteil einer niedrigeren Ener-
gie der Laserpulse (,weichere” lonisation)
und damit verringerter Fragmentierung.
Mitarbeiter am Steinbeis-Transferzentrum
Biopolymeranalytik/Proteomics  und  Pro-
teinchemie in Konstanz haben hierzu eine
MALDI-lonenquelle so modifiziert, dass ne-
ben UV- auch IR-MALDI-MS parallel durch-

gefiihrt werden kénnen.

Neben einer mdglichst hohen Genauigkeit
der Massenbestimmung der Peptidfrag-
mente ist eine hohe Auflésung des Mas-
senspektrometers von entscheidender Be-
deutung zur Proteinidentifizierung, denn
nur unter diesen Bedingungen lassen sich
hochkomplexe biologische Gemische wie z.B.
Jisobare” Peptide dhnlicher Masse auflésen
und identifizieren.
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Dabei ist der jingsten Ent-
FTICR-MS
aufgrund ihrer gleichzeitig

wicklung der

erzielbaren Ultra-Hochauf-
[6sung und Massengenau-
igkeit eine Schlisselrolle
flir bioanalytische Anwen-

dungen zuzuschreiben. Ne- R
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Bereich von nL/min. Neben
langen Sprayzeiten ist die
hohe Empfindlichkeit ein
herausragendes Merkmal
der nano-ESI-MS. Da diese Methode zudem
eine duBerst weiche lonisierung bietet, ist sie
flr die Proteomanalytik in Kombination mit
FTICR-MS hervorragend geeignet.

Neben Biomarkern ist ein wichtiger Aspekt
fur das Verstandnis der molekularen Erken-
nung die genaue Kenntnis der beispielsweise
durch Antikdrper und Antigene erkannten
Strukturen, Antigen-Epitop und Antikdrper-
Paratop. Derartige Kenntnisse ermdglichen
die Analyse von Struktur-Wirkungsbezie-
hungen in biologischen Systemen. In den
letzten Jahren hat das Konstanzer Steinbeis-
Transferzentrum neue Methoden entwickelt,
die die massenspektrometrische ldentifizie-
rung antikérperbindender Peptide nach einer
vorherigen Affinitatsisolierung ermdglichen.

Die Aufkldrung von Antigen-Epitopstruktu-
ren erfolgt durch eine Kombination von en-
zymatischer Proteolyse des Antigen-Antikér-
perkomplexes und massenspektrometrischer
Analyse der resultierenden Peptidfragmente,
der Epitop-Exzision. Bei diesem Verfahren
wird die generelle proteolytische Stabilitat

von Antikérpern ausgenutzt. Bei dem kom-
plementdren Verfahren der ,Epitop-Extrakti-
on" wird dem Antikérper ein zuvor erzeugtes
proteolytisches Abbaugemisch des Antigens
prasentiert. Durch die spezifische Bindung
epitophaltiger Peptide werden diese aus
dem Gemisch isoliert und kdnnen massen-
spektrometrisch identifiziert werden. Mit
Hilfe dieser Verfahren konnte im Falle der
Alzheimerschen Krankheit eine B-Amylo-
id-(AB)Epitopsequenz, die von einem spe-
zifischen anti-AB Antikérper erkannt wird,
identifiziert und charakterisiert werden.

Eine jingste Weiterentwicklung dieser Me-
thode geht den umgekehrten Weg und
ermdglicht erstmals eine direkte massen-
spektrometrische ldentifizierung der Erken-
nungsstruktur eines Antikdrper-Paratops,
(,Paratop-Exzision", PAREXPROT) das ein
bestimmtes Antigen bindet. Da native Anti-
korperstrukturen nahezu proteolyseresistent
sind, muss der Antikorper hierzu vor der pro-
teolytischen Exzision bzw. Extraktion in eine
spaltbare, aber noch bindungsfahige Form

tberfiihrt werden, beispielsweise durch

Sequenz der C-terminalen Domédne C99 des APP-Proteins und Strukturmodell des identifizierten AB-Pla-
que-spezifischen Epitops (rot markiert). Im unteren Teil der Abbildung ist das hochauflésende ESI-FTICR
Massenspektrum von APP-C99 wiedergegeben.

Reduktion mit Dithiothreitol oder enzyma-
tische Spaltung mit Papain.

Die von den Mitarbeitern am Steinbeis-
Transferzentrum Biopolymeranalytik |/ Pro-
teomics und Proteinchemie identifizierten
molekularen Erkennungsstrukturen eines An-
tikdrpers kénnen in der Zukunft sowohl zur
Diagnose, als auch zur Therapieentwicklung
verschiedener Krankheiten als Leitstruktu-
ren genutzt werden. In Hinblick darauf, wie
stark die Immun/Antikérper-Therapie in den
letzten Jahren an Bedeutung in der Medizin
gewonnen hat, ldsst sich vorhersehen, wel-
ches Potential die PAREXPROT-Methode der
Kostanzer Steinbeis-Experten in kiinftigen
Anwendungen besitzen kann.

Andreas Marquardt
Reinhold Weber
Prof. Dr. Michael Przybylski

Steinbeis-Transferzentrum Biopolymeranalytik/
Proteomics und Proteinchemie

Konstanz
stz723@stw.de
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Steinbeis-Studentin analysiert Wachstumspotentiale abseits klassischer Pfade

Wachstum geht auch anders

Kaum ein Begriff fallt in moderner Betriebswirtschaft und Unternehmensfiihrung wohl haufiger als Wachstum.

Fraglos ist Wachstum erstrebenswert und Voraussetzung fiir wirtschaftlichen Erfolg, wird Wachstum allerdings

als Ziel tiber alles gestellt, hat das oftmals negative Auswirkungen. Wachstum ist vielmehr die logische Folge von

mehreren strategischen Bausteinen. Diese Auffassung vertritt auch der Managementforscher Fredmund Malik:

«Wachstum darf nicht Input fiir die Unternehmensstrategie sein, es ist ihr Output.” Manuela Schnepper hat im

Rahmen ihres Studiums an der Steinbeis-Hochschule indirekte Wachstumspotentiale analysiert.

Die Stirke eines Unternehmens bildet sich
nicht in erster Linie in seiner GroBe ab, es
sind im Wesentlichen zwei andere Faktoren:
Marktstellung und Produktivitdt. Wenn die-
se beiden GroBen stimmen, ist ein Unter-
nehmen profitabel und wéchst in gesundem
MaBe. Besonders die Produktivitat ist in
Verbindung mit Wachstum Inhalt des Stu-
dienprojektes von Manuela Schnepper. Sie
studiert am Steinbeis Career Center im Studi-
engang Master of Business Engineering und
hatte sich flir inre Arbeit das Ziel gesetzt, die
Gestaltung von Wachstum aus dem Inneren
heraus, also durch Verbesserung der inneren
Starke des Unternehmens, zu analysieren.
Schnepper studiert in Kooperation mit der
hofer-Gruppe, ein mittelstdndisches Unter-
nehmen im Bereich Entwicklungsdienstleis-
tungen flr die Automobilindustrie.

Die hofer-Firmengruppe besteht aus acht
Engineering-Unternehmen mit dem Fokus
auf den Bereich Antriebstrang von Kraftfahr-
zeugen. Die Unternehmen bieten Entwick-

Foto: photocase.com, © Peter Ehmann

lungen in den Bereichen Motor, Kupplung,
Getriebe, Differential, Aktuatorik, Steuer-
gerdte und Software an. Ein sich durch alle
Bereiche ziehendes Thema ist die Integrati-
on von Triebstrangkomponenten und deren
Dynamik in Bezug auf Schwingungsfreiheit
und Komfort.

Manuela Schnepper hat in ihrer Arbeit
Wachstumspotentiale identifiziert, die ab-
seits des klassischen Pfades von Umsatz-
wachstum und Kostensenkung liegen. Sie
hat Potentiale in der inneren Struktur einer
Firma aufgedeckt, die indirekt zu Wachstum
fuhren. Nach Abstimmung mit der Unter-
nehmensflihrung legte die Masterstudentin
den Fokus auf die Bereiche Wachstum durch
interne Kommunikation, durch ldeenma-
nagement und durch Entwicklungsprojekte.

In diesen Themen fand Schnepper wahrend
ihrer Bearbeitung erstaunliches Potential,
das es zu erschlieBen gilt. Einige Umset-
zungen sind mit psychologischen Aspekten

der Unternehmensfiihrung und -kommu-
nikation verbunden. Gerade in schwierigen
Situationen treten sogenannte ,weiche"
Aspekte und Vorgehensweisen in den Hin-
tergrund, Spezialisten konzentrieren sich
in Stresssituationen gerne auf ihr Spezial-
gebiet. Damit werden die Tatigkeiten und
Aktivitdten, auf denen die genannten drei
Wachstumspotentiale fuBen, vernachldssigt.

Manuela Schnepper erfasste die Situation
innerhalb der hofer-Gruppe in einer SWOT-
Analyse. Durch mehrfache schriftliche und
telefonische Interviewrunden trug sie Daten
aus den unterschiedlichsten Hierarchieebe-
nen zusammen. Die analysierten Potentiale
wiesen Synergieeffekte auf, die sich gegen-
seitig beeinflussen und deshalb nicht strikt
voneinander trennbar sind. Die gegenseitige
positive Beeinflussung dieser Potentiale
birgt einen immensen Vorteil: durch weni-
ge MaBnahmen kann das Unternehmen eine
groBe Wirkung erzielen und brach liegendes
Potential aktivieren.

Mit der Masterarbeit wurde in der hofer-
Gruppe ein Prozess in Gang gesetzt, der nicht
nur das Aufstellen und Vermitteln von Zielen,
neuen Methoden und Verhaltensmustern,
sondern auch die konsequente Umsetzung
der neuen Instrumente in der hofer-Gruppe
beinhaltet. Ressourcen kénnen so effektiver
genutzt werden, dies hebt die Produktivitat
und letztendlich den Umsatz und drtickt die
Kosten ohne diese direkt, das heiBt aktiv zu
beeinflussen.

Tanja Alberth
Steinbeis Career Center

Berlin/Filderstadt
stz779@stw.de
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Um dem steigenden Wettbewerbsdruck standzuhalten, sind Handwerksbetriebe ebenso wie In-

dustrieunternehmen gezwungen, immer schneller Innovationen in neue Produkte, Verfahren und

Organisationsformen umzusetzen. Eine wesentliche Unterstiitzung bei der Bewiltigung dieser

Aufgaben bietet der Technologietransfer. Der Baden-Wiirttembergische Handwerkstag und der

Zentralverband des Deutschen Handwerks schreiben gemeinsam mit der Wirtschaftszeitschrift

handwerk magazin, der Signal Iduna Gruppe Versicherungen und Finanzen, dem Verein Technolo-

gie-Transfer Handwerk und Steinbeis den Prof. Adalbert-Seifriz-Preis fiir Technologietransfer im

Handwerk aus.

Der bundesweit ausgeschriebene Wett-
bewerb soll dazu beitragen, Wissenschaft
und Handwerk zusammenzubringen, damit
Handwerksbetriebe sich den Fortschritt der
Forschung moglichst schnell und umfassend
zunutze machen konnen. Der Prof.-Adalbert-
Seifriz-Preis zeichnet gelungene Beispiele
des Technologietransfers im Handwerk aus
und will Handwerksunternehmer motivie-
ren, diesen Beispielen zu folgen.

Der Preis wird fir erfolgreiche Transferbei-
spiele einer Kooperation zwischen mindes-
tens einem Handwerker und einem Wissen-
schaftlervergeben. Die Kooperation kannsich

TECHNOLOGIE
TRANSFER
HANDWERK

PROF.-ADALBERT-SEIFRIZ-PREIS

sowohl auf die Entwicklung von Produkten
und Verfahren als auch auf Dienstleistun-
gen oder die Einfiihrung neuer Formen der
betrieblichen Organisation beziehen. Bewer-
ben kdnnen sich alle Handwerksbetriebe und
Wissenschaftler oder Technologietransfer-
institutionen in Deutschland, die eine solche

Zusammenarbeit erfolgreich abgeschlossen
haben. Einsendeschluss fiir Bewerbungen ist
am 30. Juni 2007.

Es werden Geldpreise in H6he von insgesamt
25.000 Euro verliehen. Uber die Preisverga-
be entscheidet eine unabhangige Jury unter
dem Vorsitz von Prof. Dr. Dr. h.c. mult. Jo-
hann Lohn, Ehrenkurator der Steinbeis-Stif-
tung.

Bewerbung und weitere Informationen:
Karin Miiller

Baden-Wiirttembergischer Handwerkstag
Stuttgart
kmueller@handwerk-bw.de

Internationale Konferenz ,,Knowledge Economy
- A Multilayer Challenge for European Regions”

Das Steinbeis-Transferzentrum ESB-Research ist Organisator und Ausrichter einer Wissenschaftskonferenz zum

Thema ,Knowledge Economy” am 27. und 28. September 2007 in Reutlingen. Die Konferenz richtet sich an Wis-

senschaftler, Entscheidungstrager in der Wirtschaft sowie politisch Verantwortliche.

Mit einem interdisziplinaren Ansatz werden
folgende thematische Schwerpunkte behan-
delt:

- Makro- und mikrodkonomische Gesichts-
punkte regionaler Wettbewerbsfahigkeit

- Innovationsfahigkeit von Wirtschaft und
Gesellschaft

- Einfluss langfristiger sozio-6konomischer
Rahmenbedingungen auf die Gestaltung der
Wissensgesellschaft

Die Konferenzstruktur auf Basis thematischer
Workshops und Plenarsitzungen mit Keyno-
te-Speaches stellt sicher, dass ein intensiver
Austausch zwischen den Teilnehmern/innen
statt finden kann. Anmeldungen zur Konfe-
renz und Einreichungen von Abstracts sind
ab sofort mdglich, die Beitrdge werden von
einem Conference-Board nach Qualitdt und
thematischer Eignung ausgewahlt. Die aus-
gewahlten Beitrdge werden nach der Konfe-
renz veroffentlicht.

 /
©

KNMOWLEDGE ECONOMY

Matthias Kramer
Steinbeis-Transferzentrum ESB-Research

Reutlingen
stz875@stw.de
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Neuerscheinungen in der Steinbeis-Edition

Die Steinbeis-Edition verlegt ausgew3hlte Themen der Experten des Steinbeis-Verbundes. Wir teilen

unser Wissen mit lhnen. Dazu gehort ein breit gefachertes Themenspektrum mit hervorragenden

Einzel- und Reihentiteln zu Management- und Technologiethemen.

Modelling and Reporting with SAP® BW
Peter Lehmann, Klaus Freyburger, Andreas
Seufert, Wolfgang Zirn, Sven Grasse, Chris-
tian Suhl

ISBN 978-3-938062-44-9

The SAP Business Information Warehouse
becomes progressively more important as
the infrastructure for corporate analysis
and management. What we aim at with this
book, is to provide a general understanding
for the terms in the data warehouse area.
Based on this, we will teach the function-
ality and applications of SAP®© BW together
with its analysis and reporting aspects.

In this respect, we ‘Il focusing on the Admi-
nistrator Workbench as a tool for modelling
multidimensional information structures,
together with the potential to analyse data
from the end-users’ perspective as well as
identifying some of the key functions to cre-
ate web-based companywide reports. With
a case study for the analysis of key sales fi-
gures, the functions of SAP BW © are intro-
duced step by step and explained in detail.
This book is addressed to everybody who
wants to read up quickly, comprehensively
and practically on SAP® BW therefore espe-
cially to decision makers, consultants and
project collaborators. Last but not least, it is
especially suitable for lecturers and univer-
sity students.

3. Symposium Business Intelligence
Status Quo - Chancen und Herausforde-
rungen

Tagungsband, 4.12.2006

Institut flir Business Intelligence

1. Auflage 2007;

ISBN 978-3-938062-52-4

Business Intelligence (Bl) entwickelt sich
zunehmend zu einem erfolgskritischen Bau-

stein flr eine zukunftsorientierte strate-
gische Unternehmensfiihrung. Das Institut
fiir Business Intelligence (IBI) fihrt daher
eine jahrliche Positionsbestimmung durch.
Themen der Tagung waren u.a.: Trends auf
dem Weg zum intelligenten Unternehmen,
State-of-the-Art: Corporate Performance
Management [ Analytics sowie Ausblick: In-
telligentes Unternehmen.

Compendium of Working Papers from the
ScanBalt Intellectual Property Knowledge
Network (IPKN): Intellectual Property and
Bioscience

1. ed. 2007

ISBN 978-3-938062-50-0

The Scanllaif Intsiteriasl Property Knnwissgs Netwssh ((PEN]

Intellectual Property and Bioscience

Campendium of Working Fapers
from the ScanBall IPRN Projec

7

Bioscience is an industry built on the creati-
on and utilization of knowledge, and there-
fore it is important to understand the basic
concepts and strategies required to manage
this knowledge as intellectual assets and
properties (IP) in order to derive value.

The following publication is a collection of
the key messages and thoughts emanating
from the first two years of the ,ScanBalt IP
knowledge network” project. The messages
are present as working papers covering di-
verse thoughts with intellectual property,

innovation, and bioscience as the common
thread. The main objective is to give the rea-
der sufficient input to facilitate discussions
on how intellectual property and intellec-
tual property management are core to the
utilization of bioscience for the creation of
wealth and welfare.

Corporate Security — Standort Security
Dieter K. Sack

Hrsg.: Steinbeis-Transfer-Institut Manage-
ment und Business
Transfer-Dokumentation-Report Steinbeis-
BBA

1. Auflage 2007

ISBN 978-3-938262-54-8

Unternehmenssicherheit im Sinne von Se-
curity als Managementaufgabe mit ihren
vielen Facetten und Schnittstellen zu ande-
ren Unternehmensbereichen, aber auch zu
Gefahrenabwehrbehorden und Kunden des
Unternehmens, dient bei richtiger Auslegung
zur Sicherung des Unternehmenserfolgs.
Der Security-Bereich ist einer von vielen
.Business enabler" im Unternehmen. Dies er-
fordert aber von den Flhrungskraften nicht
allein Fachwissen, sondern auch eine ent-
sprechende Denkweise und Handlungskom-
petenz. Das Leitbild einer modernen Security
ist nicht das Begrenzende der Vorschriften,
sondern ihre erfolgreiche Interpretation zum
Nutzen des Unternehmens, bei deren gleich-
zeitiger Einhaltung.

Britta Liicke

Steinbeis-Edition
luecke@stw.de
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In Deutschland trifft fiir Frauen in Fiihrungspositionen immer noch der Satz zu, dass die Luft an

der Spitze diinn ist. Nur wenige Frauen gelangen bis in die hochsten Positionen in Wirtschaft,

Verwaltung oder Forschung. Zu dieser Feststellung gelangt das Steinbeis-Transferzentrum

Unternehmen & Fiihrungskréfte in seiner aktuellen Studie ,Karrierehindernisse fiir Frauen in

Fiihrungspositionen”. 300 Frauen in Top- und Middle-Management nahmen bundesweit an der

empirischen Studie teil.

Ziel der Befragung in Kooperation mit der
Hochschule Furtwangen war, die Frauen
selbst nach ihren konkreten Karrierehinder-
nissen zu fragen und daraus entsprechende
GegenmaBnahmen fir die Praxis zu erar-
beiten. Denn viele der von der Politik an-
gestrebten und initiierten Schritte zur For-
derung von Frauen in Flhrungspositionen
scheinen laut der Steinbeis-Studie wenig
befriedigende Ergebnisse zu bringen.

Eine groBe Mehrheit der befragten Frauen
sieht noch immer die Bevorzugung mann-
licher Mitbewerber als eine der Hauptur-
sachen fir die geringe Zahl von Frauen im
Top-Management an. Neben den Uberwie-

gend mannlich gepragten Machtstrukturen
spielen hier ein tradiertes Frauenbild, die
mangelnde Akzeptanz nicht-gradliniger Le-
bensldufe von Frauen, die Geringschatzung
der Elternzeit oder Teilzeit-Tatigkeit und eine
zu geringe Effektivitdt von Frauen-Netzwer-
ken eine Rolle. Immer wieder nannten die
befragten Frauen auch fehlenden Mut zum
Risiko und die oftmals schlechte Selbstdar-
stellung der Frauen.

Angelehnt an die aktuelle &ffentliche Dis-
kussion sehen die Teilnehmerinnen den
Ausbau von staatlichen und betrieblichen
Kinderbetreuungsmaglichkeiten mit ldnge-
ren, flexibleren fonungszeiten als eine der

wichtigsten UnterstiitzungsmaBnahmen fir
Frauen in Fiihrungspositionen an. Auch die
friihzeitige Heranflihrung von Médchen an
Technik und Naturwissenschaft - méglichst
schon im Kindergarten - spielt weiterhin
eine wichtige Rolle. Wichtigster Ansatzpunkt
ist laut den Verantwortlichen der Studie,
dass eine Veranderung hin zu einem fami-
lienfreundlichen Arbeitsklima in deutschen
Unternehmen Einzug halt.
Die Studie ist in gedruckter und digitaler

Version erhéltlich bei
Dr. Lotte Habermann-Horstmeier

Steinbeis-Transferzentrum Unternehmen &
Fiihrungskrafte

Villingen-Schwenningen

stz952@stw.de

Kompetenzpreis fur Innovation und
Qualitat Baden-Wurttemberg

Mit dem ,, Kompetenzpreis fiir Innovation und Qualitdt Baden-Wiirttemberg" (KBW) sollen Un-

ternehmer und Unternehmen aus Baden-Wiirttemberg ausgezeichnet werden, die das moderne

Innovations- und Qualitdtsmanagement hervorragend in ihrer Betriebspraxis umgesetzt haben und

dadurch nachhaltig messbare unternehmerische Erfolge erzielen.

Die Entwicklung zur globalen Wettbe-
werbskompetenz der Wirtschaft in Baden-
Warttemberg ist gekennzeichnet durch
die besondere Innovationsfahigkeit vieler
Unternehmer und geprédgt durch deren be-
sondere Qualitdtsanspriche. Mit dem ,Kom-
petenzpreis Baden-Wirttemberg" sollen
herausragende Anstrengungen gewdirdigt
und Impulse gegeben werden, weitere In-
novations- und Qualitdtspotenziale zu er-

schlieBen.

Der Preis ist eine Initiative des Messeunter-
nehmens P.E. Schall GmbH & Co. KG und
des Steinbeis-Transferzentrums TQU mit
der Steinbeis-Stiftung als Schirmherrin. Der
Preis wird anldsslich der Messe Control 2008
in Stuttgart zum ersten Mal vergeben wer-
den. Bewerbungen sind ab sofort mdglich,
es kdnnen sich Organisationen bewerben,
die ihren Betriebsstandort im Bundesland
Baden-Wirttemberg haben.

Helmut Bayer
TQU my big apple GmbH

Ulm
stz1103@stw.de
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Integrierte Management-
systeme in KMU

«Integrierte Managementsysteme in kleinen und mittleren Unternehmen” war Thema einer

Tagung von Siidwestmetall, dem Steinbeis-Transferzentrum ManagementQualitdt und dem

Wirtschaftsministerium Baden-Wiirttemberg im Haus der Wirtschaft in Stuttgart. Ziel der

Tagung war es, Vorteile integrierter Managementsysteme fiir KMU aufzuzeigen und die

wirkungsvolle Einfiihrung in die betriebliche Praxis darzustellen.

Kleine und mittlere Unternehmen, die sich
bereits heute mit der strategischen Ausrich-
tung ihrer zukiinftigen Managementsysteme
(Qualitat, Arbeitssicherheit, Gesundheit und
Umwelt) befassen, werden in Zukunft Wett-
bewerbsvorteile fiir sich in Anspruch nehmen
kénnen. Das Ziel integrierter Managementsys-
teme ist es, Strukturen und Abldufe im Betrieb
transparent zu machen, sie zu verbessern und
dadurch Kosten einzusparen.

Dies hat entscheidende Vorteile:
e Steigerung der Erlése und der Ertragskraft

e \lerbesserung der Wettbewerbsfahigkeit

und Marktchancen

e Kostenersparnis durch Fehlerreduzierung
und -vermeidung

® klare Verantwortlichkeiten und Transparenz

Neue Steinbeis-Unternehmen

Abkiirzungen:
SBZ: Steinbeis-Beratungszentrum
SFZ: Steinbeis-Forschungszentrum
SIZ:  Steinbeis-Innovationszentrum
STI:  Steinbeis-Transfer-Institut
STZ: Steinbeis-Transferzentrum
Seit Marz 2007 wurden folgende Steinbeis-Un-
ternehmen gegriindet:
SBZ Ostwdirttemberg, Heidenheim
Leiter: Markus Briihl
STZ Innovation und Mobilitat, Linz
Leiter: Mag. Andreas Hubinger
SBZ Geschéftsprozessmanagement, Reutlingen
Leiter: Dipl.-Inf. Marcus Schiesser, MBA,
Prof. Dr. Martin Schmollinger,
Prof. Dr. Guido Siestrup
SFZ Optimierung, Steuerung und Regelung,
Grasberg
Leiter: Prof. Dr. Christof Biiskens
SBZ Competence in Organization, Stuttgart
Leiter: Dipl.-Inf. (FH) Peter Kiess, MBA

e Optimierung von Produkten und Verfahren

® Risikominimierung durch gezielte Vorbeu-
gemaBnahmen

e standige Verbesserung der internen und ex-
ternen Prozesse | Ablaufe

e mehr Rechtssicherheit in Arbeitssicherheit
und Umweltschutz

Ein Praxisbeispiel aus der Automobilbran-
che verdeutlicht die Weiterentwicklung vom
Qualitdtsmanagement nach I1SO 9001 zum
integrierten Managementsystem. Durch die
Begehung durch Experten im Unternehmen
vor Ort wurde der Handlungskreislauf des
OHSAS
18001 umgesetzt und in bestehende Prozesse

Arbeitsschutzmanagements  nach

integriert. Der Beurteilungsprozess der Ar-
beitsbedingungen war eine wertvolle Unter-

STZ Arzneimittel - Kosmetika - Medizinpro-
dukte, Tibingen
Leiter: Prof. Dr. Ingrid Miiller,

Dipl.-Ing. (FH) Elke Weber, MSc.

STl Technology Management, Stuttgart
Leiter: Prof. Dr. Werner G. Faix,

Dipl.-Ing. (FH) Rainer Gehrung
STl International Management, Stuttgart
Leiter: Prof. Dr. Werner G. Faix,

Dipl.-Ing. (FH) Rainer Gehrung
SFZ Anwendungsorientierte Material-, Ferti-
gungs- und ProzeBtechnik, Crimmitschau
Leiter: Prof. Dr.-Ing. Lars Frormann

STI Business Management and Engineering,

Stuttgart

Leiter: Dipl.-Ing. (BA) Walter Beck, MBA,
Dipl.-Ing. (FH) Peter Schupp

SBZ Konzepte und Ldsungen fir den Mittel-

stand, Horgau

Leiter: Dipl.-Betriebswirt (FH) Michael Chytry,
Dipl.-Betriebswirt (FH) Oliver Mohr

STZ Medien- und Werbeforschung, Heidenheim

Leiter: Prof. Dr. Volker Walter,
Prof. Dr. Michael Frobose

stiitzung bei der Gefdhrdungsbeurteilung. Die
Vorgehensweise flr die Einflihrung des Be-
trieblichen Umweltschutzes nach ISO 14001
wurde durch ein Systemaudit bestimmt und
ebenfalls in bestehende Ablaufe integriert. Die
hohen Anforderungen der Automobilindustrie
nach ISO/TS 16949 wurden bertcksichtigt, in-
dem branchenspezifische Lésungen mit einem
entsprechenden MaBnahmenplan festgelegt
wurden. Das Beispiel zeigt, dass sich auch fir
kleine und mittlere Betriebe ein integriertes
Managementsystem lohnt, wenn es individu-
ell an die UnternehmensgréBe angepasst ist.

Gerhard Weindler
Steinbeis-Transferzentrum

ManagementQualitat
Stuttgart
stz598 @stw.de

STI Management Education, Stuttgart
Leiter: Prof. Dr.-Ing. habil. Joachim Warschat

STZ Bildung und Erziehung, Offenburg
Leiter: Prof. Dr. Eva Schumacher

SIZ Energie- und Umwelttechnik, Oelsnitz
Leiter: Dr.-Ing. Ulrich Schirmer,
Dr.-Ing. Thomas Freitag

STI Familienunternehmen, Berlin

Leiter: Prof. Dr. Jens Kleine,
Prof. Dr. Markus Venzin,
Dipl.-Kfm. Oliver Dérschel

SBZ Business-Coaching und Kompetenzmanage-

ment, Stuttgart

Leiter: Dipl.-Betriebswirt Christoph Sandmann,
MBA

STl Institute Corporate Integrity Management,
Berlin
Leiter: Dr. Henning Herzog,

Dipl.-Kffr. Birgit Galley, CFE

SBZ Bildungsmanagement, Heidesee
Leiter: PD Dr. habil. Olaf Kos

SBZ Fertigungssysteme & Prozesse, Ulm
Leiter: Prof. Dr.-Ing. Manfred Wehrheim



Veranstaltungen

Juli 2007

02.07.-06.07.2007 + 17.09.-21.09.2007 Ulm
Six Sigma Master Black Belt

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

02.07.-03.07.2007 Stuttgart
Retourenmanagement und Logistik fiir WEEE
und ElektroG

STI Logistik und Produktion

Weitere Informationen: stz955@stw.de

02.07.-04.07.2007 Wetzlar

European Assessor

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

03.07.-04.07.2007 + 07.09.2007 Ulm
APQP und PPAP

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

03.07.2007 Gosheim

Rating aus Sicht der Kunden

Tal Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

03.07.-04.07.2007 Berlin

TOM Auditor: Grundlagen

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

04.07.-05.07.2007 + 11.09.2007 Gosheim

Was kommt mit Basel II auf mittelstiindische
Unternehmen zu?

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

05.07.-06.07.2007 + 24.08.2007 Berlin
TOM Auditor: Systemaudit

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

06.07.2007 Gosheim
Umweltmanagement

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

09.07.2007 Gosheim

Die Besonderheiten der ISO/TS 16949
TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

09.07.-12.07.2007 Ulm

Angewandte Statistik mit MS Excel (Vollzeit)
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

09.07.-10.07.2007 + 07.09.2007 Gosheim
Moderator

Tal Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

09.07.-11.07.2007 Ulm

Grundlagen des modernen Qualitidtsmanage-
ments

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

09.07.-10.07.2007 + 10.09.2007 Gosheim
Produkt- und Prozessauditor

Tl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106@stw.de

10.07.-12.07.2007 Ulm

Qualitdtsprozesse im Gesundheits- und
Sozialwesen: Messung, Analyse und Verbes-
serung (Modul D3)

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

10.07.-11.07.2007 Gosheim

Technik fiir Betriebswirte

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106@stw.de

10.07.2007 Gosheim
Umweltmanagement

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

11.07.2007 Gosheim
Reklamationsmanagement

Tl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

12.07.-13.07.2007 Ulm

Six Sigma Black Belt Refreshing
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

12.07.-13.07.2007 Ulm

Aufbau prozessorientierter Managementsys-
teme

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

16.07.2007 UIm

Interner Auditor: Qualifizierungspriifung
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

16.07.2007 Ulm

Interner Auditor: Qualifizierungspriifung
kompakt

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

16.07.-17.07.2007 Stuttgart

Grundlagen des betrieblichen Datenschutzes
STI Selbstmanagement und Organisation
Weitere Informationen: stz676@stw.de

17.07.-18.07.2007 Gosheim
Betriebswirtschaftliches Wissen fiir Techni-
ker

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

17.07.-18.07.2007 Wetzlar

Praktische Anwendung von VDA 4.3, APQP
und PPAP

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

18.07.2007 Stuttgart

Datenschutz im Gesundheitswesen
STI Selbstmanagement und Organisation
Weitere Informationen: stz676@stw.de
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18.07.2007 Ulm

Benchmarking

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

18.07.-19.07.2007 Gosheim
Fiihrungsqualitiit entwickeln

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

19.07.-20.07.2007 + 14.09.2007 UIm
Global Reporting Initiative

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

19.07.2007 Berlin

Six Sigma Executive Briefing

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

20.07.2007 Gosheim
Motivationsstrategie entwickeln

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

23.07.-24.07.2007 + 10.09.2007 Wetzlar
FMEA - Failure Mode and Effects Analysis
Tal Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

23.07.-25.07.2007 Berlin

Qualitiitsprozesse im Gesundheits- und
Sozialwesen: Management der Ressourcen
(Modul D1)

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

24.07.-27.07.2007 Gosheim

Grundlagen der Priif- und Messtechnik
Modul 1

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

24.07.2007 Ulm

Rechtsgrundlagen fiir Medizinproduktebera-
ter und Medizinproduktbeauftragte

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

25.07.2007 Gosheim

CMMI Level 2 (Capatility Maturity Model
Integration)

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

27.07.2007 Gosheim

Was Fiihrungskrdifte iiber Statistik wissen
sollten

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

29.07.2007 Ulm

Qualitdtsmanagement in der Arztpraxis
- Basisseminar

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de
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August 2007

01.08.2007 UIm

Erfolgreiches Zielemanagement

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

01.08.-03.08.2007 Berlin

European Assessor im Gesundheits- und
Sozialwesen mit Hochschulzertifikat EFOM
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

01.08.-03.08.2007 Berlin

1S0 9000 und Zertifizierung - Die angemes-
sene Umsetzung

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

02.08.2007 Ulm

Erfolgreiches Dokumentenmanagement
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

06.08.-07.08.2007 + 21.09.2007 Ziirich
Validierung technischer Prozesse
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

08.08.-09.08.2007 + 14.09.2007 UIm
Six Sigma Yellow Belt

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

13.08.-14.08.2007 Ulm

Die erfolgreiche Unternehmensiibergabe
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

20.08.-23.08.2007 + 28.09.2007 Berlin
Methoden und Werkzeuge der Qualitdtsent-
wicklung

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

22.08.-23.08.2007 Ulm
Verbesserungssysteme und Verbesserungs-
programme

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

23.08.-24.08.2007 + 05.10.2007 Chemnitz
Aufbau von prozessorientierten Manage-
mentsystemen

STZ Qualitat und Umwelt (TQC)

Weitere Informationen: stz141@stw.de

27.08.-29.08.2007 Chemnitz
Qualititsmanagement nach 1SO/TS 16949
STZ Qualitat und Umwelt (TQC)

Weitere Informationen: stz141@stw.de

27.08.-28.08.2007 + 28.09.-29.09.2007 Ziirich
FMEA Failure Mode and Effects Analysis
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

27.08.-28.08.2007 Ulm

Senior Assessor

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

27.08.-31.08.2007 Berlin

Six Sigma Black Belt Teil 1

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

27.08.-31.08.2007 Berlin

Six Sigma Green Belt

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

30.08.-31.08.2007 + 08.10.2007 UIm
Lean Basics

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

30.08.-31.08.2007 + 19.10.-20.10.2007 UIm
Qualitdtsmanagement in der Arztpraxis
- Anwendungsseminar

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

31.08.2007 Berlin

Aufbautraining Assessoren

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

September 2007

03.09.-06.09.2007 Gosheim
SPC-Statistical Process Control

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

03.09.-07.09.2007 Gosheim

DGQ QB/QM Prozessorientiertes Qualitdits-
management - Grundlagen und Dokumen-
tation

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

03.09.-04.09.2007 Ulm

Die Wissensbilanz

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

03.09.2007 Stuttgart

Haftungsrisiken im Datenschutz

STI Selbstmanagement und Organisation
Weitere Informationen: stz676@stw.de

04.09.2007 Stuttgart

Kryptographie

STI Selbstmanagement und Organisation
Weitere Informationen: stz676@stw.de

05.09.2007 Gosheim

Systemauditor

Tal Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

05.09.-07.09.2007 + 08.11.2007 Ulm
Prozessorientierte Qualitdtsmanagementsys-
teme im Gesundheits- und Sozialwesen

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

05.09.2007 Gosheim

Kundenbindung, Kundenzufriedenheit
messen

Tal Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

05.09.-06.09.2007 + 26.10.2007 Ulm
TOM Auditor: Automobil

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

05.09.-07.09.2007 Chemnitz

Grundlagen des modernen Qualitiditsmanage-
ment

STZ Qualitdt und Umwelt (TQC)

Weitere Informationen: stz141@stw.de

05.09.2007 Stuttgart
Arbeitnehmerdatenschutz

STI Selbstmanagement und Organisation
Weitere Informationen: stz676@stw.de

06.09.-07.09.2007 + 22.10.2007 UIm
Erfolgreiches Projektmanagement
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

06.09.-07.09.2007 + 30.10.2007 UIm

TOM Auditor: Integrierte Managementsys-
teme

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

10.09.-14.09.2007 Gosheim

DGQ Q/0A Grundlehrgang Qualititsma-
nagement

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

10.09.-11.09.2007 + 12.11.2007 Chemnitz
Poka Yoke

STZ Qualitit und Umwelt (TQC)

Weitere Informationen: stz141@stw.de

10.09.-11.09.2007 + 08.10.2007 UIm
Geschdiftsprozesse und Systeme in der Sozial-
wirtschaft

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

10.09.-11.09.2007 UIm

Internationale Geschdiftsprozesse und
Managementsysteme

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

10.09.-11.09.2007 Ulm
Wissensmanagement, Grundlagen
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

12.09.-13.09.2007 Gosheim
Geometrische Messtechnik Modul 2
Tl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

12.09.-13.09.2007 Chemnitz
Zuverldissigkeitsmanagement nach VDA 3
-Methoden und Hilfsmittel-

STZ Qualitit und Umwelt (TQC)

Weitere Informationen: stz141@stw.de

12.09.-13.09.2007 + 19.10.2007 Ziirich
SPC Statistical Process Control

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de



12.09.-13.09.2007 + 25.10.2007 Ulm
TOM Auditor: Lieferantenaudit

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

13.09.-14.09.2007 Gosheim
Konstruktiver Umgang mit Konflikten
TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

13.09.-14.09.2007 + 08.10.-09.10.2007 UIm
Umweltauditor: Grundlagen

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

13.09.-14.09.2007 Ulm

Integrierte Managementsysteme konzipieren,
einfiihren und umsetzen

STZ Managementsysteme (TMS)

Weitere Informationen: stz325@stw.de

13.09.2007 Ulm

Kundentag 2007 der TQU Akademie
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

14.09.2007 Berlin

TOM Auditor im Gesundheits- und Sozial-
wesen: Refreshing

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

14.09.2007 Gosheim

CMMI Level 2 (Capatility Maturity Model
Integration)

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

17.09.-18.09.2007 Ulm

Management Review

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

17.09.-18.09.2007 + 23.10.2007 Ulm
Poka Yoke

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

17.09.2007 Chemnitz

Refreshing fiir TOM Auditoren®

STZ Qualitit und Umwelt (TQC)

Weitere Informationen: stz141@stw.de

17.09.-19.09.2007 Gosheim

Praktische Anwendung von VDA 4.3, APQP
und PPAP

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

18.09.-20.09.2007 Gosheim

1SO/TS 16949 Qualifikation fiir 1st/2nd-
Party Auditoren

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106@stw.de

18.09.-19.09.2007 Chemnitz

TOM Auditor® Grundlagen

STZ Qualitit und Umwelt (TQC)

Weitere Informationen: stz141@stw.de

19.09.-21.09.2007 Ulm

Nachhaltigkeit und Wertorientierung
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

19.09.-21.09.2007 UIm
Qualitdtsmanagement in der Automobil-
industrie

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

19.09.-20.09.2007 + 29.10.2007 Ulm
TOM Auditor: Systemaudit

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

20.09.-21.09.2007 Ulm

IS0 / TS 16949 Norm-Anforderungen der
Automobilindustrie verstehen, einfiihren
und umsetzen

STZ Managementsysteme (TMS)

Weitere Informationen: stz325@stw.de

20.09.-21.09.2007 + 13.11.2007 Chemnitz
TOM Auditor® Systemaudit

STZ Qualitadt und Umwelt (TQC)

Weitere Informationen: stz141@stw.de

24.09.-25.09.2007 Stuttgart

Grundlagen des betrieblichen Datenschutzes
STI Selbstmanagement und Organisation
Weitere Informationen: stz676 @stw.de

24.09.2007 Gosheim

Das Executive Management Modul
TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106@stw.de

24.09.-25.09.2007 + 08.11.2007 Ziirich

Design of Experiments - Die Taguchi Metho-
den

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

24.09.-25.09.2007 Ulm
Wissensbasierte Managementsysteme
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

24.09.2007 Chemnitz

Refreshing fiir TOM Manager® / TOM
Beauftragte®

STZ Qualitit und Umwelt (TQC)

Weitere Informationen: stz141@stw.de

25.09.2007 Gosheim

QFD - Quality Function Deployment
Tl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106@stw.de

25.09.-26.09.2007 + 19.11.2007

SPC - Statistical Process Control
STZ Qualitidt und Umwelt (TQC)

Weitere Informationen: stz141@stw.de

25.09.-27.09.2007 Berlin

Vom Qualitdtsmanagement zu Business
Excellence

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

25.09.-26.09.2007 Stuttgart
Qualitdtsmanagement in der Logistik/
0-Fehler-Logistik

STI Logistik und Produktion

Weitere Informationen: stz955@stw.de
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26.09.2007 Stuttgart

Datenschutz im Gesundheitswesen
STI Selbstmanagement und Organisation
Weitere Informationen: stz676@stw.de

26.09.-28.09.2007 + 29.10.2007 Ulm
Lean Premium

TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

26.09.-27.09.2007 + 12.11.2007 Ulm

TRIZ Theory of Inventive Problemsolving
TQU Akademie

Weitere Informationen: stz645@stw.de

27.09.-28.09.2007 + 30.11.2007 Chemnitz
FMEA - Failure Mode and Effects Analysis
STZ Qualitat und Umwelt (TQC)

Weitere Informationen: stz141@stw.de

27.09.-28.09.2007 Stuttgart

PLM- und PDM-Strategien fiir den Mittel-
stand

STI Logistik und Produktion

Weitere Informationen: stz955@stw.de

27.09.2007 Gosheim

Lernen von der Natur

Tal Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

27.09.2007 Gosheim
Priifmittelmanagement in der Praxis
TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

27.09.-28.09.2007 Gosheim
Messmittelfiihigkeit und Priifprozessfdihig-
keit

TQl Innovationszentrum

Weitere Informationen: stz106 @stw.de

28.09.2007 Ulm

Kennzahlensysteme und Balanced Score-
cards

Strategische und operative Kennzahlen entwi-
ckeln, einfihren und nutzen

STZ Managementsysteme (TMS)

Weitere Informationen: stz325@stw.de
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