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P Liebe Leserinnen
und Leser,

als Professor Herwart Opitz 1948 das
erste Aachener Werkzeugmaschinen-Kol-
loquium (AWK) ins Leben rief, war noch
niemandem bewusst, dass er damit den
Grundstein zu einer der bedeutendsten
Kongress-Veranstaltungen der Produk-
tionstechnik legte. Opitz hatte das Ziel
vor Augen, den Riickstand der Kriegsjah-
re in der Forschung aufzuholen und die
Kontakte zu den Unternehmen neu zu
kniipfen. Heute, nach beinahe 60 Jahren,
ist das AWK einer der Kongresse der
Produktionstechnik schlechthin. Das AWK
des Jahres 2005 ist bereits die 25. Auf-
lage dieser traditionsreichen Veranstal-
tung - ein Jubildum also.

Der Produktionsstandort Deutschland
steht auf dem Priifstand. Steigender Kos-
ten- und Innovationsdruck sowie eine
zunehmende Globalisierung prigen das
Bild der Wirtschaft. Der Kampf um die
Wettbewerbsfahigkeit ist fiir viele Unter-
nehmen zu einem Kampfum die Existenz
geworden. Wer zukiinftig an den interna-
tionalen Mirkten bestehen will, muss
dabei alle Aspekte der Wertschopfungs-
kette in Betracht ziehen.

Das Aachener Werkzeugmaschinen-
Kolloquium 2005, das am 2. und 3. Juni
2005 im Aachener Eurogress stattfindet,
stellt sich unter dem Motto »Wettbe-
werbsfaktor Produktionstechnik« dieser
Herausforderung. Zusammen mit rund
120 namhaften Experten aus verschiede-
nen Bereichen der Industrie zeigen die

Wissenschaftler des Werkzeugmaschinen-
labors und des Fraunhofer 1PT in 14
Fachvortrdgen praxisorientierte Losun-
gen und Ansétze fiir eine wettbewerbsfa-
hige Produktionstechnik der Zukunft auf.
Das AWK bietet auch dieses Mal wie-
der reichlich Gelegenheit, in Diskussio-
nen zu den einzelnen Vortragen indivi-
duelle Losungsansitze zu erortern, Er-
fahrungen und Meinungen auszutau-
schen. Traditionell sind auch die Besich-
tigungen der Versuchsfelder und Labore
inbeiden Instituten ein fester Bestandteil
des Kolloquiums. Hier demonstrieren die
Spezialisten von WZL und Fraunhofer IPT
die Inhalte ihrer Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeit sowie deren praktische
Umsetzung. In einer Industrieausstellung
im Aachener Eurogress prasentieren sich
den Besuchern auBerdem namhafte Un-
ternehmen der deutschen Wirtschaft.
Diese Ausgabe der Tools ist damit ein
besonderes Heft. Wir méchten Thnen mit
den Beitrdgen auf den folgenden Seiten
einen Vorgeschmack auf das geben, was
Sie wihrend des diesjdhrigen AWK bei
uns in Aachen erwartet: aktuelle Trends
und Entwicklungen aus unseren vier Fach-
bereichen - von neuer Software fiir die
Fertigung tiber intelligente maschinen-
integrierte Diagnosesysteme und prakti-
kable Methoden zur Qualitdtssicherung
in produzierenden Unternehmen bis hin
zu differenzierten Standortstrategien fiir
eine globale Wirtschaft. Lassen Sie sich
ein wenig inspirieren und fiihlen Sie sich
von uns herzlich eingeladen zum 25. Aache-
ner Werkzeugmaschinen-Kolloquium.
Detaillierte Informationen zur Veran-
staltung finden Sie auch im Internet unter
www.awk.rwth-aachen.de. 4
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Themen

Die Einstellwerte industrieller
Fertigungsprozesse basieren oft
aufpersonlichen Erkenntnissen und
Erfahrungen der Maschinenbedie-
ner. Schon eine uneinheitliche No-
menklatur zur Beschreibung der Fer-
tigungsszenarien fithrt zu Unregel-
miBigkeiten in der einheitlichen Pro-
zessfithrung, etwa wennin verschie-
denen Unternehmensbereichen glei-
che Produkte hergestellt werden.
Zudem lassen sich die gewihlten
EinflussgréBen nichtimmer eindeu-
tig den jeweiligen Arbeitsergebnis-
sen zuordnen, da viele Einstellungen
gar nicht bekannt sind. Intelligente
Softwaretools konnen an dieser Stelle
viel bewirken.

» Thr Ansprechpartner

Dr.-Ing. Dirk Friedrich ist
Oberingenieur am Lehrstuhl
fr Technologie der Ferti-
gungsverfahren am WZL und
Geschiftsfiihrer der WZL-
Grindaix GmbH.

Telefon 0241/80-27373

WZL-Grindaix GmbH

Software in der Fertigungstechnik

Die fehlende Kenntnis wichtiger Ein-
stellgroBen fiihrt im industriellen Alltag
oftzu fehlerhaften Prozessprognosen und
zu Prozesseinstellungen, die vorhandene
Fertigungssysteme nicht bis an ihre tech-
nologisch sinnvollen Grenzen nutzen. Vor
dem Hintergrund steigender Lohnneben-
kosten und des zunehmenden Wettbe-
werbs ist dies langfristig nicht akzepta-
bel. Zunichst geeignete Prozesseinstel-
lungen dndern sich zudem aufgrund von
VerschleiBvorgangen an Werkzeugen und
Maschinenkomponenten und erweisen
sich im Verlauf der Produktion oft als un-
geeignet, obwohl der Maschinenbediener
selbst nichts verdndert hat. Ziel ist es
daher, Fertigungsprozesse vorbeugend
und prozessbegleitend auf Thre Einstel-
lungseignung und -dnderung hin bewer-
ten zu konnen.

WZL, Fraunhofer 1PT, die WZL Aachen
GmbH und die WZL-Grindaix GmbH ent-
wickeln zu diesem Zweck Softwaresys-
teme fiir die Produktionstechnik, die in-
dustriell erprobt und schlieBlich auf dem
internationalen Markt verkauft werden.
Mit Hilfe derartiger Fahigkeitswerkzeuge
sollen Produktionsumgebungen den heu-
tigen technologischen und betriebswirt-
schaftlichen Anforderungen an die trans-
parente Fiihrung von Produktionspro-
zessen gerecht werden.

P Fertigungssoftware
APOS 1.0

Ein systematisches Vorgehen, um die
Informationen im Unternehmen zu biin-
deln, beginnt mit der strukturierten Erfas-
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sung und Ablage technolgischer und
organisatorischer Daten. Die Software Apos
1.0 dient als Werkzeug, um die Fertigungs-
folgen innerhalb der Feinbearbeitung
eines Unternehmens zu dokumentieren.
Der Anwenderlegt damit empirisches Fach-
wissen in einer geordneten und bereits
industrieerprobten Datenbank ab und stellt
sie unternehmensintern zur Verfiigung.
Das Unternehmen bestimmt durch die
Vergabe individueller Benutzerrechte, wel-
cher Mitarbeiter welche Technologie-
daten einsehen und pflegen kann. So
stellt APOS auch nichtechnischen Mitar-
beitern, etwa in Vertrieb oder Marketing,
grundlegendes Prozesswissen zur Verfii-
gung, gewahrleistet jedoch gleichzeitig
die Geheimhaltung sensibler Informatio-
nen. Die Software APOS 1.0 wird zurzeit
von den 32 Mitgliedsunternehmen des
Arbeitskreises»Schleiftechnik« genutzt und
nach einer einjdhrigen Testphase zum
AWK 2005 international zum Erwerb an-
geboten.

P Fertigungssoftware
HH-Flex 1.0

Sind die Prozessdaten bekannt und
fachlich korrekt abgelegt, konnen Pro-
zessszenarien mit Blick auf eine techno-
logisch wie wirtschaftlich effiziente
Prozessfiihrung bewertet werden. Hierzu
dient die Software HH-Flex 1.0:

Wellenférmige Bauteile weisen bei-
spielsweise hdufig gleiche charakteristi-
sche Formelemente auf, unterscheiden
sich jedoch in ihrer Geometrie. Daher
rzerlegt« das Programm ein betrachtetes
Bauteil rechnerisch in typische Form-
elemente und speichert die entsprechen-

den Kennwerte des Bearbeitungsver-
fahrens. Der Anwender kann diese Daten
entweder bei Bedarf selbst eingeben oder
bereits bestehende eigene Datensitze
weiter nutzen.

Unternehmen, die eine Bearbeitungs-
strategie fiir ein neues Bauteil suchen,
konnen die Software befragen: Dafiirzer-
legt« das Expertensystem auch das ge-
plante Bauteil in einzelne Formteile und
liefert Informationen zu passenden Ver-
fahren aus seiner Datenbank. Durch die
Eingabe verschiedener Randbedin-
gungen, wie beispielsweise CpK-Wert oder
Oberflachenqualitédt, kann der Anwender

zwischen unterschiedlichen Szenarien

Entwickelt Softwaresysteme
fiir die Produktionstechnik:
Dr.-Ing. Dirk Friedrich,
Geschiftsfiihrer der WZL-
Grindaix GmbH

wahlen, die aufrealen industriellen Ferti-
gungsprozessen beruhen. Die Auswahl
und Bewertung der Szenarien erfolgt so-
wohl nach technologischen als auch wirt-
schaftlichen Gesichtspunkten. Die Grund-
lage dafiir bilden die Randbedingungen,
die der Anwender in der Eingabemaske
individuell anpassen kann. Zu den tech-
nologischen Bewertungskriterien geho-
ren sowohl Aussagen zur Prozessfahigkeit
als auch zurinnerbetrieblichen Machbar-
keit. Die Entwicklung dieses Softwaretyps
wird vom BMBF gefordert.

» Fertigungssoftware
Cegris 1.0

Wirken die organi-
satorischen MaBnah-
men so effizient, dass
nun auch die Einzel-
prozesse optimiert wer-
den konnen, bieten sich
verschiedene Software-
lésungen an. Ein Bei-
spiel hierfiirist die Soft-
ware Cegris 1.0:

Das Spitzenlosschlei-
fen ist etwa eines der
komplexesten Fertigungsverfahren und
wird vorwiegend in der Massenfertigung
rotationssymmetrischer Bauteile fiir die
Automobil-, Luftfahrt- und medizinische
Industrie eingesetzt. Bei derindustriellen
Anwendung kommt es jedoch haufig zu
Storungen im Bearbeitungsprozess, wel-
che die Kosten und die Qualitdt negativ
beeinflussen. Sobald nun willkiirlich An-
derungen am Prozess vorgenommen wer-
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den, ist die Qualitdt der entstehenden
Werkstiicke nicht mehr sicher vorherzu-
sagen. Prozessplaner und Anwender wiin-
schen sich daher, solche Fertigungspro-
zesse rechnerisch schnell und flexibel,
vor allem aber prozessbegleitend auf tech-
nologischer Basis bewerten zu kdnnen.
Die Software Cegris 1.0 visualisiert die
komplexen Zusammenhange des Spitzen-
losschleifens anwendungsfreundlich und
in einfacher Form und erlaubt es, geplan-
te Prozesse direkt an der Produktions-
maschine umzusetzen.

Weitere Softwareprogramme fir die
Fertigungstechnik werden derzeit inner-
halb der WZL-Gruppe entwickelt. Geplant
sind Module zur Bewertung alternativer
Fertigungsfolgen und zur Bewertung
hochharter Schleifwerkzeuge (cBN/Dia-
mant) sowie analytische Berechnungen
der Prozessenergiehaushalte, um thermi-
sche Randzonenschiadigungen zu ver-
meiden. An Softwaretools zur Berech-
nung der Interaktion von Werkzeugma-
schinen und Fertigungsprozessen sowie
zur optimalen Auslegung neuer Ferti-
gungsverfahren, wie beispielsweise dem
Schnellhubschleifen, wird bereits inten-
siv gearbeitet.

Informationen zu den beschriebenen
sowie zu weiteren Softwarel6sungen von
WZL, Fraunhofer 1PT und der WZL-
Grindaix GmbH erhalten Interessenten
unter www.grindaix.com. 4



Themen

N icht nur aufhohe Bearbeitungs-
geschwindigkeiten und -genau-
igkeiten kommt es bei modernen Pro-
duktionsanlagen an, sondern ebenso
aufihre Zuverlissigkeit. Intelligente
Diagnosemittel, die dazu dienen, die
Maschinenzuverlissigkeit und Pro-
zessqualitidt zu erhohen, zihlen des-
halb am WZL zu den zentralen For-
schungsthemen. Moderne und effi-
ziente Monitoringkonzepte sehen
den Einsatz leistungsfihiger und zu-
verldssiger Sensoren und Aktoren in
unmittelbarer Prozessnihe vor, um
Aussagen iiber den Betriebszustand
einzelner Komponenten oder tiber
den Prozess ableiten zu kdnnen.

» Thre Ansprechpartner

Dipl.-Ing. Michael Metzele
ist seit Oktober 2000 wissen-
schaftlicher Mitarbeiter

am Lehrstuhl fr Werkzeug-
maschinen des WZL.

Telefon 0241/80-28246

Dipl.-Ing. Robert GliBmann
ist seit November 2003
wissenschaftlicher Mitarbeiter
am Lehrstuhl fr Werkzeug-
maschinen des WZL.

Telefon 0241/80-27448

Zuverlassigkeit von Pro duktionsanlagen

Intelligente Diagnoseeinheit fir Spindelsysteme

» Intelligente Maschinen-
komponenten

Eine zentrale Komponente bei Werk-
zeugmaschinen ist die Hauptspindel. Thre
Betriebszustdnde werden durch eine Rei-
he von zeitabhangigen Einflussfaktoren
wie Temperaturen, Drehzahlen, externen
Lasten, axialen und radialen Schwingun-
gen oder Umgebungsbedingungen be-
stimmt. In der Vergangenheit wurde hier-
zu eine Vielzahl an Untersuchungen
durchgefiithrt, um die instationdren
Betriebszustidnde der Spindeln zu erfas-
sen. Heute sind aus demselben Grund
nahezu alle schnelldrehenden Haupt-
spindeln standardméaBig mit Sensoren zur
Temperaturmessung an den Lagerstellen
und Motorwicklungen, weniger mit axia-
len und radialen Verlagerungssensoren
an der Spindelnase und mit Schwingungs-
sensoren im Lagerbereich, ausgestattet.
Hinzu kommen Sensoren, die den Werk-
zeugspannzustand tberwachen, sowie
Lagegeber und steuerungsinterne Signale.

Dennoch haben sich bislang nur we-
nige Spindeldiagnosesysteme in der Pra-
xis bewdhrt. Die Griinde sind weniger in
fehlenden Sensorinformationen zu su-
chen als vielmehrin fehlenden intelligen-
ten Algorithmen zur Datenkomprimierung
und -auswertung sowie einer hohen Stor-
anfilligkeit. Die groBte Herausforderung
fiir heutige Diagnosesysteme ist es daher
nachwie vor, Produktionsanlagen zuver-
1dssig und ohne Fehlalarme zu tiberwa-
chen und dadurch eine stérungsfreie Pro-
duktion zu ermdglichen.
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Auf welche Art und
Weise lassen sich also
Spindel-Messdaten effi-
zient erfassen, auswer-
ten und zueinander in
Korrelation bringen?
Undwelche Daten liefern
eindeutige Informatio-
nen iiber den Spindel-
zustand? Das Interesse
der Spindelherstellerund
Anwender an einem
umfassenden Diagnose-
system fiir Werkzeug-
maschinen-Hauptspin-
deln ist nach wie vor
ungebrochen.

» BMBF-
Projekt
ISP1 -
Intelligente
Spindel-
einheite

Das BMBF-Projekt
»ISPI - Intelligente Spin-
deleinheit« ging diesen Fragen nach und
untersuchte erste Ansatze zu einem um-
fassenden Diagnosesystem fiir Werkzeug-
maschinen-Hauptspindeln. Zwei Ver-
suchsspindeln wurden dazu mit einer
Vielzahl von Sensoren und Aktoren aus-
gestattet, um kritische Betriebszustidnde
sensorisch zu erfassen und mit Hilfe von
Aktoren auszuregeln. So dienten ein-
gebaute Beschleunigungsaufnehmer zur
Schwingungsmessung und ein DMS-
Kraftmessring maf die Vorspannkraft. Die
integrierte Aktorik umfasst piezokera-
mische Stellelemente, mit denen sich die

Lagervorspannung regeln Iasst, eine Mikro-
dosierpumpe, um eine Minimalmen-
genschmierung der Spindellager aktiv ein-
zustellen, sowie diverse Steuerungs-

funktionen.
P Dezentrale Intelligenz

Ein erstes Ergebnis des ISP1-Projektes
ist ein miniaturisierter Datenlogger, der
zusdtzlich an die Maschinensteuerung
angebunden werden kann. Die Aufgabe
dieses Datenloggers besteht darin, der
Spindel als mechatronischer Maschinen-

BMBF-Projekt ISPI -
Dezentrale Intelligenz in
unmittelbarer Prozessndhe

komponente eine dezentrale Intelligenz
zu geben. Dadurch soll die Spindel zu-
kiinftig nicht nur auf Anderungen der
Umgebung autonom reagieren, sondern
auch eine Selbstdiagnose durchfiihren.
Der Datenlogger verfiigt tiber einen Mi-
kroprozessor sowie einen Speicherbau-
stein und dient damit als Bindeglied, das
den Betriebszustand der Spindel tiber die
installierten Sensoren erfasst. Um kritische
Spindelbetriebszustinde zu vermeiden,
sollen beispielsweise Kollisionen, Uber-
lasten und Temperaturdnderungen iiber-
wacht werden. Dafiir ist es zunachst
erforderlich, sowohl kritische als auch
unkritische Betriebszustande der Haupt-
spindel messtechnisch zu erfassen und
in einer gemeinsamen Datenbank abzu-
legen. Auf Basis dieser Referenzdatenbank
kdénnen anschlieBend vorhandene Korre-
lationen zwischen den Referenzdaten und
den aktuellen Sensordaten ermittelt und
ausgewertet werden. Ein einfacher Aus-
wertealgorithmus 16st etwa einen Alarm
uiber die Schnittstelle zur Steuerung aus,
sobald die aktuellen Prozesssignale die
hinterlegten Grenzprofile im Speicher des
Datenloggers iiberschreiten. Je nach
Betriebszustand kann dies entweder eine
Reaktion der Maschine (z.B. Ausfiihren
eines Notstopps bei Kollision) oder eine
Warnmeldung an die Mensch-Maschi-
ne-Schnittstelle (z.B. bei voranschrei-
tendem LagerverschleiB) sein.
Vorbeugende InstandhaltungsmaB-
nahmen soll der Datenlogger zukiinftig
unterstiitzen, indem seine Software zu-
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satzlich die aktuellen Sensordaten analy-
siert. Fiir jeden erfassten Parameter wer-
den dann Histogramme und Trendanaly-
sen erstellt und im Datenspeicher des
Datenloggers abgelegt. Auf diese Weise
sollen sich die Ausfallwahrscheinlichkeit
einzelner Bauteile zeitlich abschatzen und
eventuelle Wartungsarbeiten rechtzeitig
durchfithren lassen. Anvisiert ist auch
eine Anbindung an Planungssysteme, so
dass die Instandhaltung automatisch in
der Produktionsplanung beriicksichtigt
werden kann. Der Benutzer kann diese
Informationen dann vom Datenlogger
abrufen und in Form von Grafiken auf der
Bedienoberflache anzeigen lassen. Auch
Spindelhersteller, die sich gegen unbe-
rechtigte Regressanspriiche absichern
mochten, konnten zukiinftig von dieser
Art der Aufzeichnung von Uberlastzu-
stinden profitieren.

» Fazit

Die intelligente Uberwachung von
Maschinenkomponenten wird in Zukunft
die Zuverldssigkeit von Produktionsanla-
gen verbessern. Der zunehmende Einsatz
von Sensorik in Maschinenkomponenten
wird - in Kombination mit einer intelli-
genten Verarbeitung der erfassten Daten
- fiir die Maschinenbetreiber von groBem
Nutzen sein. Ziel solcher Diagnosesyste-
me ist es, den Maschinenbetrieb sicherer,
zuverldssiger und planbarer zu gestalten
und damit die Instandhaltung zu verein-
fachen. Nicht zuletzt sollen auf diese
Weise kostenintensive Stillstandszeiten
verringert und die gesamten Produk-
tionskosten gesenkt werden. 4
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S:x Sigmaist eines der bekanntes-
en Qualititsprogramme, mit
dem produzierende Unternehmen
deutliche Einsparungen erzielen kon-
nen. Die Einfiihrung von Six Sigma
und die damit verbundene Integra-
tion in bestehende Abliufe stellt die
Unternehmen allerdings vor groBe
Herausforderungen. Das WZL ent-
wickelt daher Lésungen fiir die me-
thodische, produktions- und ent-
wicklungsgerechte sowie organisa-
torische Einbindung von Six Sigma,
um unterschiedlichste Aufgaben im
Unternehmen besser zu bewiltigen.

» Thr Ansprechpartner

Dipl.-Ing. Wolf ReiBiger ist
seit Oktober 2000 wissen-
schaftlicher Mitarbeiter am
Lehrstuhl fir Fertigungs-
messtechnik und Qualitats-
management des WZL.

Telefon 0241/80-27111

Six Sigma

Qualitdt operativ verankern

Die individuellen Forderungen der Kun-
den an Produkte sind in den vergangenen
Jahren stark gestiegen. Eine Folge daraus
ist die wachsende Komplexitit der Aufga-
ben in Entwicklung und Produktion. Stu-
dien zur Kundenzufriedenheit in der
Automobilbranche belegen, dass die
yQualitatsfuhrerschaft« in vielen Preis-
segmenten hart umkdmpft ist. Es wird
daher immer wichtiger, die qualitits-
relevanten Aufgaben operativ einzubin-
den, denn erst wenn dies gewdhrleistet
ist, lassen sich kundengerechte Produkte
und Prozesse effizient entwickeln und
optimieren.

Viele Unternehmen befassen sich heu-
te mit Six Sigma. Die Erfahrung zahlrei-
cher Anwender zeigt, dass dieses Pro-
gramm strukturierte Ansédtze bietet, um
Erfolgsfaktoren geschickt zu kombinie-
ren und so Verbesserungsprojekte erfolg-
reich zu managen. Kennzeichnend ist,
dass Verbesserungen bereits mit begrenz-
ten, zielgerichteten MaBnahmen in kur-
zer Zeit umgesetzt werden konnen. Durch
Six Sigma konnten beispielsweise Unter-
nehmen wie General Electric in den ver-
gangenen Jahren Einsparungen in Mil-
liardenhdhe erzielen.

Nach einer unternehmensweiten Ein-
fiihrungist Six Sigma allerdings als Unter-
nehmenskultur anzusehen. In langfris-
tigen Entwicklungsprojekten dient Six Sig-
ma nach Ansicht des WZL als Referenz fiir
systematisches, qualitdtsgerechtes Arbei-
ten und leistet damit einen groBen Bei-
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trag, um strategische Ziele zu verwirk-
lichen. Dazu muss es systematisch in alle
betroffenen Abldufe des Unternehmens
integriert werden.

P Six Sigma produktions-
und entwicklungsgerecht
integrieren

Six Sigma muss in bestehende Pro-
duktionsmanagementsysteme eingebun-
den werden. Bei Projekten, die in erster
Linie der Fehlerminimierung dienen, miis-
sen alle Arten der Verschwendung ins
Auge gefasst werden: In diesem Kontext
sind ebenfalls kontinuierliche Material-
flisse zu gewdhrleisten und eine maxi-
male Wertschopfung aller Prozesse anzu-
streben (Ansitze der Lean Production).
Erst die gesamtheitliche Betrachtung al-
ler Erfolgsfaktoren sichert einen hohen
Projektnutzen.

Soll Six Sigma in das Produktions-
management eingebunden werden, miis-
sen bereits etablierte Ansédtze zur konti-
nuierlichen Verbesserung berticksichtigt
werden. Die meisten Unternehmen haben
bereits vor der Implementierung von Six
Sigma Qualitatsprogramme umgesetzt. Es
gilt nun, diese etablierten Ansitze bei der
operativen Umsetzung von Six Sigma
optimal zu nutzen. Produkt-, Prozess-
und Systemaudits kdnnen beispielsweise
als Input fiir die Projektdefinition dienen.
Zudem fordern abgestimmte Six-Sigma-
Aktivitaten mit begrenzten Verbesserungs-
maBnahmen (z.B. betriebliches Vor-
schlagswesen, 8D-Reports) eine optimale
Nutzung von Ressourcen.

Fir die Produktentwicklung bietet
»Design for Six Sigma (DfSS)« einen
Methodenbaukasten mit Kreativitats-
techniken, Techniken des Qualitits-
managements sowie umfassenden stati-
stischen Werkzeugen, die die Entwick-
lung innovativer und kundengerechter
Produkte und Prozesse gezielt unterstiit-
zen. Das WZL versteht unter DfSS vor
allem, Qualitatskosten- und Zeitziele in
allen Phasen der Produktentwicklung
konsequent einzubeziehen. Die Ziele der
Kunden miissen beispielsweise unter Ver-
wendung so genannter Transferfunk-
tionen in den Entwicklungsschritten be-
riicksichtigt werden. Viele der DfSS-Me-
thoden sind heute in zahlreichen Unter-
nehmen im Einsatz. In vielen Entwick-

lungsprozesse existieren aber nach wie
vor sehr hohe Optimierungspotenziale,
die sich durch Verkniipfungen zwischen
den Methoden erschlieBen lassen. Die
groBe Herausforderung besteht darin, das
Methodenspektrum in den Unternehmen
aufgabengerecht zu erganzen. Auf diese
Weise stehen dann in allen Projekt- und
Entwicklungsphasen optimale Losungs-
wege zur Verfiigung.

» Anpassung an die
bestehende Organisation

Fiir den Erfolg von Six Sigmaist daher
die unternehmensspezifische Anpassung
bei der Implementierung besonders wich-

tig, damit alle relevanten Aufgaben effizi-

Six Sigma: Methoden,

Techniken und Werkzeuge
des Qualitidtsmanagements
greifen perfekt ineinander
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ent bewdltigt werden kénnen. Vor der
Implementierung muss die Situation des
Unternehmens analysiert werden, seine
GroBe oder die der Abteilungen, das An-
gebotsprogramm, die Unternehmenskultur
und vieles mehr. Die Aufgaben, die mit Six
Sigma verbunden sind, werden dement-
sprechend optimiert und funktional in
die operativen Prozesse eingebunden.
Wichtig ist hier die Festlegung und Ab-
stimmung klarer Verantwortungen,
Entscheidungs- und Weisungsbefugnisse.
Die Verantwortlichen werden entspre-
chend dieser Aufgaben qualifiziert.

Vor diesem Hintergrund muss auch
die Einbindung vorhandener Qualitats-
abteilungen betrachtet werden. Sie miis-
sen unter Umstidnden umstrukturiert wer-
den, damit redundante Aufgabenberei-
che vermieden und die effektive und
notwendige Unterstiitzung der Six Sigma
Aktivititen gewdhrleistet werden kann.
Die rechtzeitige Abstimmung und Befihi-
gung beeinflusst grundlegend den Erfolg
von Six-Sigma-Programmen.

Quialitatsrelevante Aufgaben mit Hilfe
von Six Sigma operativ zu verankern, ist
Gegenstand eines Beitrags zum Aachener
Werkzeugmaschinen-Kolloquium 2005.
Er wird sich besonders den Herausforde-
rungen bei der produktions- und ent-
wicklungsgerechten sowie organisato-
rischen Einbindung von Six Sigma wid-

men. 4



Themen

Sgéitestens seit der Osterweiterung
er Europédischen Union ist die
Diskussion um den Produktions-
standort Deutschland entbrannt.
Beinahe jedes produzierende Unter-
nehmen muss sich fragen und fra-
gen lassen, wie es seine Arbeits-
plitze mittel- und langfristig in
Deutschland sichern kann und will.
In der 6ffentlichen Diskussion ver-
treten die Tarifparteien ihre altbe-
kannten Rollen. Inhalt der For-
schungs- und Projektaktivititen am
Lehrstuhl fiir Produktionssystematik
des WZL ist eine differenzierte Be-
trachtung der strategischen Hand-
lungsalternativen produzierender
Unternehmen in einer neu geordne-
ten Produktionswelt.

p Thre Ansprechpartner

Dr.-Ing. Patrick Wegehaupt
ist seit April 2001 wissen-
schaftlicher Mitarbeiter am
Lehrstuhl fiir Produktions-
systematik des WZL und seit
Januar 2003 Leiter der Grup-
pe Kooperationsmanagement.

Telefon 0241/80-28194

Dipl.-Ing. Dipl.-Wirt. Ing.
Jan Harre ist seit August
2000 wissenschaftlicher
Mitarbeiter am Lehrstuhl fiir
Produktionssystematik des
WZL und seit Oktober 2003
Leiter der Gruppe Fabrik-
planung.

Telefon 0241/80-27378

Globale Produktion

Unternehmenserfolg durch differenzierte Stan

P Nachhaltige Verinderung
der Wettbewerbssituation

Mit dem offiziellen Beitritt der osteuro-
paischen Lander zur Europédischen Union
ist der unumkehrbare Wandel der globa-
len Wettbewerbssituation westeuropai-
scher Lander in das Bewusstsein produ-
zierender Unternehmen gelangt. Gleich-
zeitig bestdtigen Meldungen tiiber die
rasche politische und wirtschaftliche Ent-
wicklung der chinesischen Volkswirtschaft
zum groBten weltweiten Zukunftsmarkt
Befiirchtungen, die lange Zeit von der
Offentlichkeit verdriangt wurden: Die Zu-
kunft der Produktion kénnte sich auBer-
halb des»>Westens«und auBerhalb Deutsch-
lands abspielen.

Der Wettbewerb hat neue Dimensio-
nen angenommen. In Verbindung mit
den Innovationen in der Informations-
und Kommunikationstechnik, dem freien,
globalen Fluss von Finanzmitteln sowie
der Revolution der Transporttechnik und
-kosten lassen sich Distanzen immer leich-
ter Uiberbriicken. Die Dimensionen, in
denen Volkswirtschaften miteinander kon-
kurrieren, sind umfangreicher geworden.
Parallel hierzu steht eine beinahe all-
gegenwartige Verfiigbarkeit von Ferti-
gungstechnologien, wahrend gleichzei-
tig der Qualifizierungsgrad der Arbeit-
nehmer in den neuen Markten Osteuropas
und Chinas steigt.
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P Das Wett-
bewerbsprinzip
anerkennen

Der Mehrheit produ-
zierender Unternehmen
Westeuropas bleibt da-
her nur die Alternative,
diese neue Ausgangs-
situation als dauerhaf-
te, zuktinftige Rahmen-
bedingungen anzuer-
kennen und mit neuen
Geschéaftsmodellen zu
beantworten.

Nichtnur die groBen
Global Player, die ihre
Produktion bereits seit
vielen Jahrzehnten proaktiv global auf-
gestellt haben, sondern auch Unterneh-
men, die bisher eher national fokussiert
waren, suchen nun neue Wege zur Ge-
staltung ihrer globalen Prasenz, wollen
sie ihre gegenwértige Position halten oder
gar ausbauen.

In den meisten europdischen Bran-
chen wurden gerade wihrend der Nach-
kriegszeit ungesattigte Markte bedient.
Als bewdhrtes Erfolgsrezept galt hier die
Nutzung von Skaleneffekten durch Biin-
delung und prozessorientierte Optimie-
rung. Doch bereits in den 90er Jahren
vollzog sich - vor allem in Europa - ein
Wandel von ungesittigten Verkdufer- zu
gesattigten Kaufer-Markten. Viele Unter-
nehmen haben sich aber noch nicht in
vollem Umfang an diese neue Markt-
situaition angepasst. Indem sie neue
Mirkte erschlieBen, eroffnen sie sich die
Chance, mit bekannten Strategien Umsat-
ze zu generieren. Gleichzeitig mdchten

dortstrategien

Globale Méarkte erfordern
neue Produktionsstrategien

sie jedoch die Positionen, die sie auf
ihrem Heimatmarkt gewonnen hatten,
nicht aufgeben. So stehen sie vor der
Aufgabe, beide Strategien in ein unter-
nehmensweites Geschaftsmodell zu
integrieren. Dies stellt global agierende
Unternehmen vor die Frage, welche Hand-
lungsfelder, beziehungsweise welche Di-
mensionen beachtet werden miissen, um
eine globale Produktionsstrategie umzu-
setzen.

» Produktionsstrategien
entwerfen
und ausgestalten

Durch die geschickte Ausgestaltung
des globalen Produktionsverbunds kén-
nen Unternehmen zusitzliche Nutzen-

und Synergiepotenziale
im globalen Wettbewerb
erschlieBen. Zentrales
Element einer globalen
Produktionsstrategie ist
daher die Wahl eines
geeigneten Konzepts
zur langfristigen raum-
lichen Verteilung von
Produktionskompeten-
zen, -kapazitidten und
-ressourcen aufvorhan-
dene und neue Unter-
nehmensstandorte ((Glo-
bal Footprinti).
Entscheidend fur die
Verteilung der Kompe-
tenzenist der angestreb-
te Grad der Eigenstandigkeit der Produk-
tionswerke. Dienten friiher auslandische
Produktionsstdtten hauptsachlich zur kos-
tengiinstigen Fertigung von Komponen-
ten und Produkten, die am Heimatstandort
entwickelt wurden - und damit zur Nut-
zung von Faktorkostenvorteilen, sollen
Auslandswerke heute immer haufiger auch
neue Mairkte erschlieBen. Dies bedingt
neben der Fertigung haufig auch die
lokale Ansiedlung weiterer Unterneh-
mensfunktionen, etwa der Produktent-
wicklung, um den Eigenheiten des jewei-
ligen Marktes in der Produktgestaltung
Rechnung tragen zu kénnen. Damit eng
verbunden ist eine mangelnde Nutzung
von Skaleneffekten durch dezentrale, di-
vergierende Entwicklungen sowie die
Gefahr des Know-how-Abflusses. Ein
Mittel, um trotz Unabhéngigkeit solcher
Werke die Synergien des globalen Ver-
bundes zu nutzen, ist etwa die organi-
sationale Gliederung der Entwicklung in
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eine Technologieentwicklung, in derzen-
tral wettbewerbskritische Technologien
entstehen, und eine dezentrale Applika-
tionsentwicklung, die das Produkt an den
lokalen K&ufermarkt anpasst.
Entscheidend fiir die richtige Zuord-
nung von Kapazitdten und Ressourcen ist
jedoch die angestrebte Ahnlichkeit der
Werke. So kann zwischen einer so ge-
nannten Komplementérstrategiecund ei-
ner »Redundanzstrategie« unterschieden
werden. Die Komplementérstrategie nutzt
durch einen lokalen Einsatz von Produk-
ten, Prozessen und Betriebsmitteln weit-
gehend individuelle Standortvorteile. Die
Redundanzstrategie hingegen forciert die
exzessive Standardisierungvon Produkt-
strukturen, Prozessen und Betriebsmit-
teln, um werksiibergreifende Lern- und
Flexibilitdtsvorteile zu nutzen. Ein be-
wahrter Kompromiss zwischen beiden ist
die Vorgabe von Produkt- und Produk-
tionsstandards durch das Mutterwerk bei
gleichzeitigem Vorschlagsrecht durch
fir die Tochterwerke. Auf diesem Weg
kénnen globale Skalen- und Lerneffekte
sichergestellt werden, ohne auf die lokale
Spezialisierung verzichten zu miissen.
Die genannten Aspekte geben einen
Einblick in die Komplexitit der Planung
eines»Global Footprint«. Das WZL widmet
sich dieser Herausforderung intensiv in
zahlreichen Industrieprojekten, erstellt
dazu Studien und Benchmarkings und
flihrt Internationale Konsortialforschung,
Industrieberatung, Seminare und Indust-
riefortbildungen durch. 4



Thr Ansprechpartner

Dipl.-Wirtsch.-Ing.

Carsten Schleyer M.Sc. ist seit
Dezember 2002 wissen-
schaftlicher Mitarbeiter am
Lehrstuhl fiir Produktions-
systematik des WZL.

Telefon 0241/80-28199

PROTECA

Geballte Aachener Produktionstechnologie

P RWTH Aachen - Zentrum
der Produktionstechnik

Die ersten Schritte zum Aufbau des
Kompetenznetzes gehen auf das Jahr
1990 zuriick. Damals griindeten mehrere
Institute aus der Produktionstechnik der
RWTH Aachen unter Federfiihrung von
Professor Manfred Weck eine Initiative
mit dem Tite] RWTH Aachen - Zentrum
der Produktionstechnik«. Ziel war es da-
mals, flir die besondere Forschungs-
kompetenz auf dem Gebiet der Produk-
tionstechnik am Standort Aachen zu wer-
ben. Diese Initiative ist in den vergange-
nen Jahren konsequent zum Kompetenz-
netz Produktionstechnik weiterentwickelt
worden und prisentiert sich heute unter
der zugkriftigen Kurzform »PROTECA«
(PROduktionsTEChnologie Aachen). Das
Kompetenznetz PROTECA deckt inzwi-
schen die gesamte Kette der Produktions-
technik auch aus unterschiedlichen Blick-
winkeln ab.

PROTECA umfasst im Einzelnen die

folgenden zehn Institute:

- Accesse.V,,

- Fraunhofer-Institut flir Lasertechnik
ILT,

- Fraunhofer-Institut fiir Produktions-
technologie 1PT,

- GieBerei Institut (G1),

- Institut fiir Bildsame Formgebung
(IBF),

- Institut fiir Kraftfahrwesen Aachen
(IKA),
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- Institut fiir Kunststoffverarbeitung
(IKV),

- Institut fiir SchweiBtechnik und
Fugetechnik (ISF),

- Institut fir Textiltechnik Aachen
(ITA),

- Laboratorium fiir Werkzeugmaschi-
nen und Betriebslehre (WZL).

Das WZL als Koordinator fiihrt die
Aktivitaten aufeiner Plattform zusammen
und biindelt die Kompetenzen der unter-
schiedlichen Disziplinen. Ergdnzend zu
derindustriellen Gemeinschaftsforschung
in den Arbeitskreisen flieBen Wissen und
Erfahrung weiterer produktionstech-
nischer Forschungsinstitute aus der Zu-
sammenarbeit in Sonderforschungsberei-
chen und nationalen sowie europédischen
Verbundprojekten in das Netz ein.

P Ziele und Visionen

Gemeinsames Ziel der Netzpartner ist
es, nicht nur die herausragende For-
schungskompetenz in der Produktions-
technik zu demonstrieren, sondern vor
allem auch Innovationen in der Region
Aachen und - auf dieser Basis - die
Griindungvon Spin-Off-Unternehmen aus
der RWTH Aachen zu férdern. Hier gilt es,
den Standort Aachen und seine Umge-
bung als Zentrum der Produktionstech-
nik Giber die Grenzen hinaus bekannt zu
machen, um so den fruchtbaren Boden
fiir Neuansiedlungen zu bereiten. Darun-
ter fallen vor allem Forschungszentren
der Industrie wie beispielsweise das Ford
Forschungszentrum. Unter dem Motto
»Innovationen in der Region Aachen«zielt
PROTECA darauf ab, marktreife Innova-

tionen aus der Hochschule von kleinen
und mitteleren Unternehmen der Region
Aachen entwickeln und vermarkten zu
lassen.

P Aktivitdten

Im Jahr 2004 verstarkte das Netzwerk
seine Aktivitdten: 25 Dienstleistungen rund

um das Thema Produktionstechnik ha-

PROTECA schafft Verbindungen
zwischen produktionstechnischen
Instituten und Unternehmen

am Standort Aachen

ben die Netzwerkpartner zusammen-
getragen, um so interessierten Unterneh-
men aus der Region den Erstkontakt zur
Hochschule zu vereinfachen. Vom
»Strategieaudit«iber die»Tragfahigkeits-
untersuchung von Zahnriadern« bis hin
zum»Verfahrensaudit bei Fligeprozessen«
reicht das Themenspektrum. Im Sinne des
so genannten»One-Stop-Shop«Konzep-

tes, finden interessierte Unternehmen un-
ter www.proteca.rwth-aachen.de einen
einfachen Einstieg in die Zusammen-
arbeit mit der Hochschule.

Rund um das Thema Produktions-
technik entwickelte sich zudem eine ei-
gene Community: Der yPROTECA-Club«
1adt Unternehmen aus der Region Aachen,
Heinsberg, Diiren und Euskirchen ein,
eine Reihe von Dienstleistungen der For-
schungsinstitute direkt
zu nutzen. Club-Mit-
glieder erhalten etwa
vergilinstigten Zutritt zu
Seminaren und Veran-
staltungen der Hoch-
schulpartner, werden
verstérktin Forschungs-
projekte und Vorlesun-
gen eingebunden und
auf Wunsch durch Stu-
dien- und Diplomar-
beiter unterstiitzt. Die
Anmeldungistjederzeit
moglich, die Mitgliedschaft beitragsfrei.

Ein dritter Baustein des Netzwerks ist
die Virtuelle Fabrik als produzierende
Ergidnzung von PROTECA. Zehn bis 15
Unternehmen erhalten hier die Chance, in
enger Zusammenarbeit untereinander und
mit den PROTECA-Instituten Innovatio-
nen aus der Hochschule zur Marktreife zu
fihren und gewinnbringend zu vermark-
ten. Die Virtuelle Fabrik schafft dazu ein
Netzwerk aus Ingenieurbiiros und pro-
duzierenden Unternehmen der Region
Aachen, die durch den gegenseiteigen
Austausch ihrer Kompetenzen und Kapa-
zitdten einen schlagkraftigen Produktions-
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verbund bilden. Je nach Aufgabe schlie-
Ben sich die Partner in Projektkoope-
rationen zusammen. Die begrenzte Zahl
an Partnern in der Virtuellen Fabrik ver-
einfacht und beschleunigt die Koope-
rationsanbahnung deutlich. Als Berater
steht der Virtuellen Fabrik ein so genann-
ter»Business Prozessor« zur Seite, der den
Kontakt zur Hochschule pflegt und die
Virtuelle Fabrik in der Startphase beglei-
tet. So ldsst sich nicht nur die Wettbe-
werbsfahigkeit durch die Innovationen
aus der Hochschule steigern, sondern die
Partnerunternehmen werden auch in die
Lage versetzt, ein erweitertes Leistungs-
angebot anzubieten und so ihren Kun-
denkreis auszudehnen. Interessierte Un-
ternehmen kénnen noch einsteigen.

P 1m »Club der Bestenc

Inzwischen gehort PROTECA auch
zum>Club der Besten«. So jedenfalls nennt
Bundesforschungsministerin Edelgard
Bulmahn die Initiative der Bundesregie-
rung fir den Standort Deutschland
»kompetenznetze.de(, welche die besten
Netzwerke von Forschungsinstituten und
Organisationen auf einer gemeinsamen
Plattform vereint. PROTECA wurde als
erstes produktionstechnisches Kom-
petenznetzwerk aufgenommen und ist
aufder Plattform unter dem Innovations-
feld »Produktionstechnologien«vertreten
(www.kompetenznetze.de). 4



Personen, Ereignisse, Termine

Personen

} Aus dem Technischen Biiro
zum New York Marathon

Der Kampf gegen die Pfunde war der
Grund, weshalb Walter Krapohl vor rund
sechs Jahren mit dem Laufen begann.
»Auf das gute Essen woll-
te ich nicht verzichten,
also musste ich die tiber-
zdhligen Kalorien ver-
brennen, so der heute
59-jahrige HAltersteil-
zeit-Ruhestéandler, der
2004 nach 27 Jahren das
Technische Biiro des
WZLin Richtung Vorru-
hestand verlassen hatte.

Das Laufen fiel
schwerin der ersten Zeit.
Aber die Erfolge stellten
bald sich ein, und Wal-
ter Krapohl hatte plotzlich ein neues
Hobby: Langlauf. Jeden zweiten Tag 12
km, das brachte Kondition. Und schonim
Jahre 2001 war Walter Krapohl fit fiir
seinen ersten Marathonlauf, er nahm am
KéIn-Marathon teil und stand ihn durch.
Die dort erreichte Zeit von 4 Stunden und
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6 Minuten wurde besser und steigerte
sich auf 3 Stunden und 37 Minuten beim
Hamburg-Marathon.

Walter Krapohl hatte sich vorgenom-
men, jedes Jahr zwei Marathonldufe zu

absolvieren. Dazu gehort natiirlich ein

Es ist geschafft:
Walter Krapohl im Ziel

ausgekliigelter Trainingsplan. Halb-Ma-
rathons zur Formiiberpriifung und ein
sich steigerndes Trainingspensum in den
letzten Wochen vor dem Start fordern
einen groBen Zeitaufwand. Aber Walter
Krapohl genieBt das Laufen und die da-
mit verbundene Schinderei. Und so folg-
ten dem ersten Marathon in KéIn weitere
Starts bei Marathonldufen in Hamburg,

Personen

Berlin, Bonn, nochmals K6In und als Kro-
nung der groBte Marathonlauf der Welt
in New York am 7. November 2004. »Die
Teilnahme in New York ist fiir jeden
Liufer etwas besonderes,« so Walter
Krapohl. »Man fiihlt sich wie geadelt, in
New York dabei sein zu diirfen.« Natiirlich
hat er auch diesen Lauf durchgestanden
- wie iibrigens alle anderen auch. Aber
der New York Marathon war auch der
bisher hirteste in seiner Lauf-Karriere:
»Es war mit 23 Grad eigentlich viel zu
warm fiir meine Verhiltnisse, am Ziel war
ich zum ersten Mal richtig fertig«, erin-
nert sich Krapohl. Und weiter: »Schwer
war der Lauf auch durch seine unge-
wohnliche Topographie und durch den
fiir uns ungewohnten StraBenzustand:
viel Kopfsteinpflaster und tiberall nicht-
ebenerdige Gullis und Liiftungsschéchte.
Standig war der Blick auf die StraBe
gerichtet, um Stiirze zu vermeiden.« Sei-
ne Zeit in New York: 4 Stunden und 6
Minuten, rund eine halbe Stunde {iber
seiner Hamburger Bestzeit. Dennoch reich-
te diese Leistung flir Platz 10 051 unter
mehrals 36 500 Teilnehmern, die das Ziel
erreichten.

Als néachster Lauf steht der London
Marathon im April dieses Jahres auf dem
Programm. Die Vorbereitungen sind be-
reits in vollem Gange. 4

Personen

} VDW-Studienpreis

Der Verein Deutscher Werkzeugmaschi-
nenfabriken e.V. (VDW) hat die beiden
WZL-Studenten Albert GroBervom Lehr-
stuhl fiir Werkzeugmaschinen und An-
dreas Klink vom Lehrstuhl fiir Technolo-
gie der Fertigungsverfahren mit dem
VDW-Studienpreis 2004 ausgezeichnet.
Der mit 1.500 Euro dotierte Studienpreis
wird alljahrlich fiirherausragende Studien-
leistungen verliehen. Andreas Klink hat
inzwischen das Studium erfolgreich ab-
geschlossen und eine Tatigkeit als wis-
senschaftlicher Mitarbeiter am Lehrstuhl
fiir Technologie der Fertigungsverfahren
am WZL tibernommen. 4

} Neuer Oberingenieur

Dr.-Ing. Leif Paulukuhn ist seit dem 15.
Dezember 2004 Nachfolger des in die
Industrie iibergewechselten Oberinge-
nieurs Dr.-Ing. Peter Weber. Leif Paulukuhn
wird fiir den Bereich Innovationsmanage-
ment des Lehrstuhls fiir Produktionssys-
tematik zusténdig sein. 4
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Ereignisse

Arbeiten am WZL-Erweiterungs-
gebédude schreiten voran

Trotz der wochenlang widrigen Wetter-
bedingungen gehen die Arbeiten am WZL-
Erweiterungsgebaude ziigig voran. Lie-
Ben Eis und Schnee zwar im Mérz keine
AuBenarbeiten zu, so waren die Handwer-
ker um so mehr mit dem Innenausbau
befasst. Allerdings ist der geplante
Fertigstellungstermin Mai 2005 aufgrund
der anhaltend schlechten Witterung in
Frage gestellt. Mit dem neuen Geb&dude
werden dem WZL nach Fertigstellung
mehr als 4000 m? an Netto-Nutzflache
zusatzlich zur Verfiigung stehen. Die Ge-
samtkosten werden sich auf tiber 16 Mil-
lionen Euro belaufen. 4

Eis und Schnee behindern nur

die AuBenarbeiten am
neuen WZL-Erweiterungsgebdude



News

} Landesvater Peer Steinbriick
mit Kabinett im Werkzeug-
maschinenlabor

Es kommt nicht alle Tage vor, dass ein
Ministerprasident ein Aachener Hoch-
schul-Institut besucht, schon garnichtin

Begleitung seines - bis auf den verhin-
derten Innenminister - vollstindigen Ka-
binetts. Anlass fiir den Besuch der Regie-
rung des Landes Nordrhein-Westfalen war
eine routinemiBige Kabinettssitzung in
Aachen. Entsprechend groB fiel der du-
Bere Rahmen des kurzen Besuchs aus. Die
Zahl der Sicherheitsbeamten und Per-
sonenschiitzer liberstieg die der Géaste
deutlich.

Die hohen Politiker um Ministerprasident
Peer Steinbriick tagten dabei nicht nurim
Sitzungssaal des RWTH-Senats. Um ihre

Personen, Ereignisse, Termine

Verbundenheit mit der Hochschule zu
demonstrieren, besuchten sie zuvor aus-
gewdhlte Institute der RWTH, darunter
auch das Werkzeugmaschinenlabor. Pro-
fessor Glinther Schuh informierte Stein-
briick und die Kabinettsmitglieder zu-
nachst Uber den Erweiterungsbau des

Professor Giinther Schuh
demonstriert Ministerprdsident

Peer Steinbriick die Funktionsweise
eines kleinen Prasents

WZL, bevor er und Professor Christian
Brecher den Besuchern in einem Hallen-
rundgang anhand einiger Forschungs-
highlights die Leistungsfahigkeit der
Aachener Produktionstechniker demonst-
rierten. Die Géste zeigten sich dann auch
auBerordentlich beeindruckt von den Vor-
fiihrungen wihrend des Rundganges durch
die Maschinenhalle des WZL. 4
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} Werte schaffen ohne
Verschwendung

Die beiden ersten Wellen des »Lean Ma-
nagement«in den 90er Jahren passierte
die deutsche Wirtschaft nahezu unbe-
rithrt. Nur die Automobil-Industrie, allen
voran Porsche, machte sich einen Teil des
Gedankenguts zum »Lean Thinking« zu
eigen und profitierte nicht unbetracht-
lich davon. In Zukunft sollen jedoch auch
andere Unternehmen die Philosophie des
Lean Management tibernehmen.

Durch die Griindung des Lean-Mana-
gement-Institutsin den Raumen des WZL
wurde nicht nur eine neue Basis zu Ver-
breitung des Lean-Gedankens geschaf-
fen - das erste Aachener Lean Manage-
ment Summit mit 33 hochkaritigen Refe-
renten bot auch sogleich ein internatio-
nal besuchtes Forum zum Gedanken-
und Erfahrungsaustausch fiir die Unter-
nehmen der Industrie.

Rund 300 Teilnehmer erfuhren an
den beiden Veranstaltungstagen des Lean
Management Summit aus erster Hand,
von den geistigen Vitern des Lean-Ge-
dankens, Professor Daniel T. Jones und
James D. Womack, von einem verhidng-
nisvollen Missverstiandnis, das bisher den
Lean-Gedanken in Deutschland scheitern
lieB, obgleich erin anderen Industrielan-
dern sehr erfolgreich umgesetzt wurde.
In Deutschland tibersetzte man lean<im
wahrsten Wortsinn mitschlank«. Der Be-
griffrschlankcaber wurde in Deutschland
falschlicherweise mit Stellenabbau asso-

ziiert und war somit von Anfang an nega-
tiv besetzt. »Wer lean mit schlank tiber-
setzt hat, hat lean nicht verstandeng, so
die beiden Lean-Vordenker Jones und
Womack einhellig.

Die Idee hinterlean« war damals wie
heute das Bestreben, »Werte zu schaffen
ohne Verschwendung«. Das setzte voraus,
die gesamte Kette von der Produktent-
wicklung bis hin zum Produkt an den
Bediirfnissen des Kunden auszurichten
und sie von allem Unnétigen und Uber-
fliissigen zu befreien. Gerade in den Ent-
wicklungsabteilungen, in denen die
Produktkosten zum iiberwiegenden Teil
bereits festgelegt werden, werde man-
ches Bauteil auch »zum dritten und vier-

Die Viter des Lean-Gedankens

James D. Womack und
Daniel T. Jones (von links)

ten Mal erfunden«. Jedoch nicht nur die
Entwicklungsabteilungen, sondern alle
Glieder der Kette stehen auf dem Priif-
stand: Entspricht das Produkt in vollem
Umfang den Kundenanforderungen? Wird
es mit den richtigen Verfahren ressour-
cen- und kostenschonend hergestellt?
Kann man es nicht einfacher machen,

ohne dass es an Funktion und Ge-

oben:

Rund 300 Teilnehmer konnte
Professor Giinther Schuh zum

1. Aachener Lean Management Summit
begriiB3en
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112005 P17

brauchswert einbliBt? Fragen, die Lean
Thinking stellt - nicht nurin der Entwick-
lung, in der Produktion, im Management,
sondern auch in der Verwaltung, bei
Behorden, 6ffentlichen Einrichtungen und
Kommunen.

»Lean Thinking hat in Aachen eine
neue Heimat gefundens, freut sich Pro-
fessor Giinther Schuh mit Blick auf das
neue Lean-Manage-
ment-Institut im WZL.
»Um dem Lean-Gedan-
kengut auch in Deutsch-
land zum Durchbruch zu
verhelfen, wird es wich-
tig sein, es den Studen-
ten und zukiinftigen In-
genieuren umfassend zu
vermitteln. Die RWTH
Aachen wird auch hier
eine fithrende Rolle {iber-
nehmeng, so Schuh.

Tagungsunterlagen zum

Lean Management Summit 2004

Zum Preisvon 200,- Euro erhalten Sie die
Tagungsunterlagen (Buch und CD) mit
Beitrdgen von den Begriindern der Bewe-
gung - Womack und Jones - zum erfolg-
reichen Lean Management Summit 2004.

Bei Interesse wenden Sie sich bitte an:
WZLforum an der RWTH Aachen

Kirstin Marso M.A.

Telefon 0241/8027618
k.marso@wzl.rwth-aachen.de
www.wzlforum.rwth-aachen.de 4



Ereignisse
} Euromold 2004

Auf der Fachmesse »Euromold« prasen-
tierte der aachener werkzeug- und for-
menbau, ein gemeinsames Geschéftsfeld

von Fraunhofer 1PT und WZL, wieder
Trends und Innovationen fiir die aktuel-

len technologischen und strategischen
Herausforderungen des Werkzeug- und
Formenbaus. Dabei konzentrierten sich
die beiden Institute besonders auf die
Themen »Strategische Exzellenz« und
»Operative Exzellenz«. Ziel des neu gestal-

teten Messeauftritts war es, dem durch
Uberkapazititen und steigende auslandi-
sche Konkurrenz unter Druck geratenen
deutschen Werkzeugbau Wege aus der
Krise zu weisen.

Der Messestand des
aachener werkzeug- und formenbaus
auf der Euromold 2004

Alsbesonderes Messehighlight stellte
das Fraunhofer IPT Komponenten seiner
automatisierten Reparaturzelle fiir den
Werkzeug- und Formenbau »OptoRep«
vor. Damit konnen Werkzeuge zur Mas-
siv- und Blechumformung in einer einzi-
gen Maschinevollstindig repariert werden.
An die Stelle von Insellésungen fiir die
einzelnen Prozessschritte tritt mit OptoRep«
ein integriertes Gesamtlosungskonzept fiir
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Werkzeugreparaturen und Designdnde-
rungen. Die komplette Prozesskette wird
dazu modular in eine Maschine integriert.
Auf der Euromold 2004 zeigte das Fraun-
hofer IPT beispielhaft den Arbeitsraum der
Maschine mitintegriertem optischem Mess-
sensor und Beschichtungskopf zum kon-
turnahen LaserauftragschweiBen.
Erfolgreich startete mit der Messe auch
dieneue Runde des Wetthewerbs)Excellence
in Production 2005¢, durch den ab jetzt
jahrlich Deutschlands beste Werkzeug- und
Formenbauer ausgezeichnet werden. Wie
im vergangenen Jahr kiirt der aachener
werkzeug- und formenbau auch dieses
Jahr wieder Unternehmen zum »Werk-
zeugbau des Jahres, die selbststindig
oder als interne Dienstleister auBerge-
wohnliche Leistungsfihigkeit beweisen.
Alle Teilnehmer profitieren von einem
kurzen Feedback tiber ihre individuellen
Starken und Schwichen. Der gemeinsa-
me Auftritt von Fraunhofer IPT und WZL
auf der Euromold zeigte sich insgesamt
wieder einmal als voller Erfolg. Die zahl-
reichen Gespréache und Diskussionen mit
langjdhrigen Partnern wie mit neuen In-
teressenten bewiesen, dass sich in Frank-
furt nach wie vor ein interessiertes Fach-
publikum fiir die angebotenen Themen
versammelt. 4

news PETSONEnN, Ereignisse, Termine

Termine

} Tagungen/Seminare

12./13. April 2005
9. Aachener Qualititsgespriche:
»Organisatorische und
methodische Exzellenz - Wege
zum Erfolge
Unter dem Motto »Organisatorische
und methodische Exzellenz - Wege
zum Erfolg« greifen die 9. Aachener
Qualitatsgesprache aktuelle Fragen
in den drei Themenfeldern »Mecha-
tronik beherrschen, »Das Ziel im
Blick - Prozesse systematisch ver-
bessern«<und»Sourcing-Potentiale
nutzen« auf. Erfolgreiche und pra-
xisgerechte Losungsansitze auf
dem Weg zu einem zielgerichteten
Qualitditsmanagement werdenin
einer Kombination von Forschungs-
vortrdgen und Berichten aus der
Industrie vorgestellt. In einer Podi-
umsdiskussion diskutieren die Teil-
nehmer mit Experten Fragen zur
organisatorischen Einbindung des
Qualititsmanagements. Darliber
hinaus bietet das Programm ausrei-
chend Zeit fiir intensive Gespriche
und Diskussionen in der gehobenen
Atmosphére des Kasteel Vaalsbroek.
Veranstalter
WZL, Fraunhofer 1PT
Veranstaltungsort
Kasteel Vaalsbroek, Vaals
Thr Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Klaus Hense
Telefon 0241/80-27125
k.hense@wzl.rwth-aachen.de

18./19. April 2005
Qualitidt 2005
Die Anforderungen an das Qualitédts-
management sind sehr hoch und
eine Null-Fehler-Produktion nahezu
unmoglich. Komplexe Prozesse und
die Vielzahl der Akteure, die von der
Produktentstehung bis zur Aus-
lieferung beim Kunden mitwirken,
beeinflussen die Qualitdt maBgeb-
lich. Diese Jahrestagung zeigt die
wichtigsten Themen auf, die heute
und kiinftig Gegenstand des unter-
nehmerischen Qualitdtsmanage-
ments sind bzw. sein werden.
Neben zukunftsweisenden Strate-
gien, praxiserprobten Methoden,
Kennzahlen und 1T-Tools steht vor
allem der Mensch im Diskussions-
mittelpunkt. Die Teilnehmer horen
Vortrdage aus Best-Practice-Unter-
nehmen, erhalten Tipps fur die
betriebliche Praxis und kénnen sich
mit erfahrenen Experten austau-
schen.
Veranstalter
Management Circle AG
Veranstaltungsort
Dorint Sofitel Bayerpost, Miinchen
Thr Ansprechpartner
Stephan Wolf
Telefon 06196/4722-802
info@managementcircle.de
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19./20. April 2005
5. Aachener Komplexitits-
management-Tagung
Vielfalt und Dynamik nehmen zu.
Damit steigt gewollt oder ungewollt
auch die Komplexitdt. Im Blickpunkt
der diesjahrigen Tagung steht daher
die Frage: »Wieviel Komplexitit ist
unausweichlich und ab wann ist ein
Unternehmen tiberkomplex?« Die
Beitrdge erldutern, wo das Optimum
an Komplexitét liegt. Im Kern wer-
den dabei Angebot und Pricing-
strategie, die Produktarchitektur, die
Prozessvielfalt sowie angepasste
Wertschopfungsstrukturen beleuch-
tet.

Veranstalter
WZLforum gGmbH

Veranstaltungsort
Dorint Novotel Aachen City

Thr Ansprechpartner
Kirstin Marso M.A.
Telefon 0241/80-27618
k.marso@wzl.rwth-aachen.de

22. April 2005

Methoden des
Innovationsmanagements

Heute gelingt es im Wettbewerb
immer weniger, sich durch schritt-
weise Verbesserungen signifikant
und nachhaltig zu differenzieren.
Das Innovationsmanagement wird
vor diesem Hintergrund zunehmend



an Bedeutung gewinnen.
Erfolgsentscheidend ist es, echte
Produktdifferenzierung vor allem
auch durch reduzierten Ressourcen-
einsatz zu erzielen. Die zentralen
Fragen des Seminars sind also,
welche Produkte und Projekte das
erforderliche Potenzial fiir einen
nachhaltigen Erfolg bieten und wie
diese Potenziale schnell und mit
minimalem Ressourceneinsatz
erschlossen werden kdnnen.
Veranstalter
WZLforum gGmbH
Veranstaltungsort
Dorint Novotel Aachen City
Thr Ansprechpartner
Kirstin Marso M.A.
Telefon 0241/80-27618
k.marso@wzl.rwth-aachen.de

31.Mai 2005

Workshop Partikelmesstechnik
Dieser kostenlose Workshop iiber
Partikelmesstechnik beschiftigt sich
mit den Themen PartikelgroBen-
und -formbestimmung, Bestimmung
von Uberkorn und Zeta-Potenzial.
Auf Basis theoretischer Grundlagen
der Partikelmesstechnik werden
beispielhafte Messungen an Gerdten
vor Ort durchgefiihrt. Im Anschluss
an die Veranstaltung erhalten die

Personen, Ereignisse, Termine

Teilnehmer die Gelegenheit, die
Einrichtungen des Fraunhofer 1PT
zu besichtigen.

Veranstalter
Malvern Instruments GmbH,
Herrenberg

Veranstaltungsort
Fraunhofer IPT

Thr Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Olaf Dambon
Telefon 0241/8904-137
olaf.dambon@ipt.fraunhofer.de

2./3. Juni 2005

Aachener Werkzeugmaschinen-
Kolloquium ‘05

Deutschland als Exportweltmeister
steht vor groBen Chancen, aber
auch Risiken. Steigender Kosten-
und Innovationsdruck sowie Glo-
balisierungsaktivitaten pragen das
Bild der Wirtschaft. Der Kampf um
die Wettbewerbsfahigkeit ist fiir
viele Unternehmen zu einem Kampf
um die Existenz geworden. Wer
zukiinftig bestehen will, muss alle
Aspekte der Wertschdpfungskette in
Betracht ziehen. Nur dann sind eine
wettbewerbsfahige Produktent-
wicklung und wirtschaftliche
Produktion auch weiterhin am
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Standort Deutschland moglich.
Die damit verbundenen Herausfor-
derungen greift das Aachener
Werkzeugmaschinen-Kolloquium
2005 mit seinen Themen-
schwerpunkten auf:
- Globale Produktion
- Neue Wirtschaftlichkeit der
Produktion

- High-Tech-Produktion und
- Einzigartige Produktion
Das AWK’05 présentiert in 14 Vor-
trigen Lésungsansatze und innova-
tive Trends. Namhafte Experten
produzierender Unternehmen pra-
sentieren gemeinsam mit den
Wissenschaftlern des WZL und des
Fraunhofer 1PT sowie der Wissen-
schaftlichen Gesellschaft fiir Pro-
duktionstechnik WGP neue Konzep-
te fiir eine erfolgreiche Produktent-
wicklung, fiir Produktion und
Unternehmensstrategie sowie Erfah-
rungen bei ihrer Umsetzung.
Das AWK stellt sich damit dem
Anspruch, die aktuellen Entwicklun-
gen umfassend zu reflektieren, und
zeigt Unternehmen Erfolgsfaktoren
und Wege zur Zukunftsicherung
auf.

Veranstalter
Fraunhofer IPT/WZL

Veranstaltungsort
Eurogress, Aachen

Thr Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Felix Hagemann
Telefon 0241/80-28191
f.hagemann@wzl.rwth-aachen.de

21./22. Juni 2005
Schulung »Keramikbearbeitung«
Die zweitdgige Schulung richtet sich
an Techniker und Ingenieure, die
Grundkenntnisse auf dem Gebiet
der Griin- und Hartbearbeitung von
Hochleistungskeramik erwerben
oder bereits vorhandenes Basis-
wissen erweitern wollen. Neben der
Darstellung grundlegender Zusam-
menhidnge werden auch aktuelle
Entwicklungen und Trends der
Keramikbearbeitung prisentiert. Das
Schulungsprogramm umfasst eine
Vortragsreihe sowie anlagen- und
prozesstechnische Demonstrationen.

Veranstalter
Fraunhofer-Demonstrationszentrum
»Advancer:

Veranstaltungsort
Fraunhofer 1IPT

Thr Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Jorg Frank
Telefon 0241/8904-244
joerg.frank@ipt.fraunhofer.de

} Messen

11. bis 15. April 2005
Hannover Messe Industrie 2005
Wie schon in den Vorjahren wird
sich das Fraunhofer 1PT auch im
April 2005 wieder auf den Gemein-
schaftsstainden des VAM NRW e.V.
und der TASK GmbH zur Hannover
Messe prisentieren. In diesem Jahr
steht die Teilnahme am IVAM-
Gemeinschaftsstand fiir das Institut
ganz im Zeichen der groBflichigen
Mikrostrukturierung. Anhand ver-
schiedener groBflachig mikrostruk-
turierter Bauteile wird das Fraunho-
fer IPT demonstrieren, welch breite
Palette an Maschinen, Prozessen
und Automatisierungslésungen
bereits heute am Institut zur Ent-
wicklung von High-End-Produkten
von morgen zur Verfiigung steht.
Im Mittelpunkt des Messeauftritts
mit dem Fraunhofer-Demonstra-
tionszentrum)Advancer«auf dem
Gemeinschaftsstand der TASK GmbH
stehen keramische Prazisionsformen
zum Blankpressen optischer Glaser,
das Selektive Lasersintern von Kera-
miken sowie die Feinbearbeitung
keramischer Hochleistungswerk-
stoffe.

Veranstalter
IVAM NRW e.V., TASK GmbH

Veranstaltungsort
Hannover Messegelande
IVAM-Gemeinschaftsstand:
Halle 15, Stand D36
Gemeinschaftsstand TASK:
Halle 5, Stand F44
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Thr Ansprechpartner
Susanne Krause M.A.
Telefon 0241/8904-180
susanne.krause@ipt.fraunhofer.de

26. bis 29. April 2005
Microsys 2005
Auf der 2. Kongress-Fachmesse zur
Microsystemtechnik und Ultrapra-
zisionsfertigung, die seit vergange-
nem Jahr regelmaBig parallel zur
Controlin Sinsheim stattfindet,
kniipft das Fraunhofer 1PT an den
Messeerfolg des Vorjahres an: Das
Institut prasentiert dem interessier-
ten Fachpublikum anhand zahlrei-
cher Beispielexponate Prozesse und
Verfahren zur automatisierten Fer-
tigung kleiner und groBer Bauteile
mit Mikrostrukturen in hochster
Prézision.

Veranstalter
Fraunhofer 1PT

Veranstaltungsort
Messe Sinsheim
Halle 5, Stand 5205

Thr Ansprechpartner
Susanne Krause M.A.
Telefon 0241/8904-180
susanne.krause@ipt.fraunhofer.de



News

13. bis 16. Juni 2005
LASER 2005 - World of Photonics
Das Fraunhofer 1PT wird in diesem
Jahr zusammen mit vier weiteren
Fraunhofer-Instituten an der Messe
*LASER 2005 - World of Photonics«
als Aussteller teilnehmen. Auf dem
Fraunhofer-Gemeinschaftsstand
zeigt das Institut die aktuellen
Highlights seiner Forschungs- und
Entwicklungsaktivititen zum Thema
»Lasermaterialbearbeitungx.
Dem interessierten Fachpublikum
préasentiert das Fraunhofer IPT
aktuelle Projekte und Ergebnisse
zum Laserstrahlschweien und
-16ten. Messehighlight ist dabei das
neu entwickelte Verfahren zum
flussmittelfreien Laserl6ten von Alu-
miniumwerkstoffen, das erst kiirz-
lich vom Fraunhofer 1PT entwickelt
wurde. Weitere Exponate und For-
schungsergebnisse stammen aus
den Bereichen »Laseroberflachen-
behandlung zum Herstellen ver-
schleiBfester Werkzeugrandschich-
ten¢,»Rapid Manufacturing«und
»Laserunterstiitzte Bearbeitungz.
Veranstalter
Fraunhofer-Gesellschaft
Veranstaltungsort
Messe Miinchen
Thr Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Axel Demmer
Telefon 0241/8904-130
axel.demmer@ipt.fraunhofer.de

14. bis 21. September 2005
EMO 2005
Auf einem Gemeinschaftsstand mit
fiinfweiteren Fraunhofer-Instituten
und dem MaVo-Verbund VRAx wird
sich das Fraunhofer 1PT wéhrend
der diesjahrigen EMO 2005 prasen-
tieren. Die internationale Leitmesse
fiir die Metallbearbeitung findet in
dreijahrlichem Turnus statt. Das
Fraunhofer 1PT zeigt auf der Messe
unter anderem seine Unrund-Dreh-
maschine HDM, mit der sich schnell
und kostengiinstig Unrundgeo-
metrien herstellen lassen. Als Partner
vertritt das Fraunhofer IPT auf dem
Gemeinschaftsstand auBerdem das
Fraunhofer-Demonstrationszentrum
»AdvanCer«. Der Zusammenschluss
aus sieben Fraunhofer-Instituten
entwickelt marktféhige Lésungen
zur Herstellung, Bearbeitung und
Systemintegration von Hochleis-
tungskeramik, das Fraunhofer IPT
zeigt diese stellvertretend fiir
»AdvanCer« auf der Messe.
Veranstalter
Fraunhofer-Gesellschaft
Veranstaltungsort
Hannover Messegelande
Thr Ansprechpartner
Susanne Krause M.A.
Telefon 0241/8904-180
susanne.krause@ipt.fraunhofer.de
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} Quality Services - Neue Konzepte
fiir die QM-Beratung

Dienstleistungen gelten heute als ein Grund-
pfeiler fiir den wirtschaftlichen Erfolg deut-
scher Unternehmen im weltweiten Wettbe-
werb. Das Ansehen des Standortes als Quel-
le technologischer Innovationen und wis-
senschaftlicher Erfolge spiegelt sich in einer
hohen Nachfrage nach Know-how »Made
in Germany« wider. Daher suchen viele
Unternehmensberatungen, die so genann-
te »wissensintensive Dienstleistungen« an-
bieten, neue Wege, ihr Leistungsangebot
standort- und grenziiberschreitend zu ver-
markten. Ublich ist hier die Prisenz des
Beraters vor Ort beim Kunden. Dies ist
jedoch oft mit hohen Kosten und Zeitauf-
wand fiir die Anreise verbunden. Neue
Wege, den Kontakt zum Kunden herzustel-
len und die Beratungsdienstleistung zu
erbringen, wies das Forschungsprojekt
»Quality Services« des Fraunhofer 1PT. Die
Nutzung von Informations- und Kommu-
nikationstechnologien (luK-Technologien)
stand dabei im Mittelpunkt.

Aufdem Online-Marktplatz>www. qua-
lity-services.net¢, der Anbieter von Bera—
tungsdienstleistungen rund um das Thema
»Qualitdtsmanagement«informiert, kénnen
interessierte Unternehmen aktuelle Bera-
tungsangebote platzieren und vermarkten.
Potenzielle Kunden sichten diese Angebote
oder verdffentlichen auf dem Marktplatz
eigene Anfragen. Zudem bietet das Portal
umfassende Informationen zu Methoden
des Qualitdtsmanagements sowie luK-Tech-
nologien. Moderne Videokonferenzsysteme
oder PC-basierte Kommunikationsldsungen
helfen dem Berater dabei, Kunden bei Be-
darfspontan zur Verfligung zu stehen. Von

groBem Nutzen fiir die Anwender erweisen
sich etwa die methodengestiitzte Modera-
tion von Online-Workshops und die simul-
tane Nutzung von Anwendungssoftware
zur Strukturierung, Analyse und Dokumen-
tation komplexer Aufgaben. Der Aufwand
fiir Reisen zur Betreuung des Kunden vor
Ortreduziert sich dadurch erheblich. Gleich-
zeitig ist der Berater fiir den Auftraggeber
fast jederzeit erreichbar und kann selbst
kleine Freirdume im Terminkalender fiir die
Kundenbetreuung nutzen.

Die praktischen Ergebnisse des Projekts
»Quality Services«zeigen, dass der Berater zu
Beginn eines Projektes durchaus im Unter-
nehmen présent sein sollte, um das gegen-
seitige Vertrauen zu férdern. Auch lassen
sich nicht alle Arbeitsaufgaben ausschlie3-
lich durch den Einsatz elektronischer Me-
dienlosen. Funktionalitat und Wiedergabe-
qualitit heutiger TuK-Systeme und Uber-
tragungstechnologien sind dabei in star-
kem MaBe abhingig von den getitigten
Anschaffungskosten. Das Fraunhofer 1PT
bietet luK-gestiitzte Beratung fiir das
Qualitatsmanagement an. Durch denintel-
ligenten Einsatz von TuK-Systemen stellt
das Fraunhofer 1PT einen direkten Draht
zum Kunden her und befahigt ihn zur
Nutzung der benétigten Technologien. Das
Angebot reicht von der Methoden-Schu-
lung bis zur Moderation von Workshops,
z.B. unter Anwendung von Techniken zur
innovativen Problemlésung mit TRIZ oder
zur systematischen Risikoanalyse.

Thr Ansprechpartner

Dipl.-Ing. Michael Simon ist seit Februar
2002 wissenschaftlicher Mitarbeiter der
Abteilung Mess- und Qualititstechnik am
Fraunhofer 1PT.

Telefon 0241/8904-145 |
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