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~ 1,5 t CO2 

~ 2,3 t CO2 

~ 2,8 t CO2 

~ 6,4 t CO2 

~ 8,3 t CO2 

1. Einführung 

Herausforderung CO2 Emission  
Konsequenzen für den Einzelnen 

Fahrstrecke von 15.000 km pro konv. PKW und Jahr  
(bei einem durchschnittlichen Ausstoß von 150 g/km)   

Produktion eines 

 Kleinwagens 

 Mittelklassewagens 

 Oberklassewagens  

Produktion einer durchschnittlichen Li-Ion Batterie für PKW   

Fahrstrecke von 15.000 km pro Elektro PKW und Jahr  
(bei einem durchschnittlichen Ausstoß von 100 g/km, deutscher Strommix)   

Single-Haushalt mit 3.000 kWh Strom- und 4.000 kWh Gasverbrauch  

Produktion von 1 t Rindfleisch  

Produktion von 1 t Käse  

       ~ 4,1 t CO2 

~ 4,9..5,4 t CO2 

~ 6,3..7,1 t CO2 

~ 3,0 t CO2 

Weltweit: 

Soll:  18,4 Mrd. t CO2 

Ist:  37 Mrd. t CO2 
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1 621 Mio. t    Stahl 

     58 Mio. t  Aluminium  

     23 Mio. t Kupfer 

   311 Mio. t  Kunststoff* 

2015 Weltproduktion automobilrelevanter Werkstoffe 
   

* bei ca. 4 285 Mio. t Erdölproduktion  (~8 %) 

Bei durchschnittlichem Lehrgewicht je 

Fahrzeug von 1.37 t 

 67,1 Mio. t     Stahl (4,1%) 

   7,6 Mio. t   Aluminium (13,1%) 

   1,1 Mio. t   Kupfer  (4,8%) 

 13,2 Mio. t     Kunststoff (4,2%) 

1. Einführung 

Herausforderung: Rohstoffe 

Produzierte PKW 2015: 78,7 Mio. Durchschnittlicher Materialmix im PKW 

//upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/f/f4/VysokePece1.jpg
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Materialeinsparung versus Produktivität 
   

1. Einführung 

Herausforderung Energieeffizienz 
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Bildquelle: Schuler 

 Reduzierung Energieverbrauch der Umformanlagen 

 Optimale Auslastung der Pressenkapazität  

    Tischfläche,  

    Anzahl verfügbarer Hübe 

 Reduzierung Materialeinsatz durch Leichtbauwerkstoffe 

 Stückzahlangepasste Umform-Technologien 

 Nutzung der Werkstoff-Festigkeits-Potenziale 

 Reduzierung Ausschuss / Nacharbeit 

 Verbesserung Material-Ausnutzungsgrad 

   

2. Optimierungspotenziale für die Blechumformung 

Ansatzpunkte 
Maschine, 

Anlage, 

Planung 

Technologie 
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2. Optimierungspotenziale für die Blechumformung 

Reduzierung Materialeinsatz durch Leichtbauwerkstoffe 

Produktionsphase Nutzungsphase 

Quelle: www.statista.de 

Effizienter Leichtbau bedeutet: 

Das richtige Material in der richtigen Menge an der richtigen Stelle 
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2. Optimierungspotenziale für die Blechumformung 

Stückzahlangepasste Umform-Technologien 

Bildquelle: www..elbracht-umformtechnik.de 

Presswerk 

Inkrementelle Blechumformung StaBiFü® 
(Stanz-Biegen-Fügen) 

Diskontinuierliches Walzprofilieren 

? 

https://www.bing.com/images/search?q=bmw+logo&view=detailv2&&id=CB07A39E0BCF00E2289ABA561EEE9EBAD1885288&selectedIndex=32&ccid=+efrfDM6&simid=608025911083403910&thid=OIP.Mf9e7eb7c333ae0e997b6009ddada0cb5H0
https://www.bing.com/images/search?q=trumpf+logo&view=detailv2&&id=62F26FCB69E7B0AB94592F145E5DCFD9E95D71E1&selectedIndex=0&ccid=TPgS5PiS&simid=608036347855373574&thid=OIP.M4cf812e4f89256245ce53da2b5234eb6H0
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Linked Factory (Daten) 

2. Optimierungspotenziale für die Blechumformung 

Stückzahlangepasste Umform-Technologien 

Bipolar- 
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 Konzept einer kontinuierlichen Fertigung von 

Bipolarplatten (BPP) für Brennstoffzellenstacks für 

flexible Stückzahlen  

 Modularer und erweiterbarer Aufbau für skalierbare 

Brennstoffzellenstacks 

@
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~ 400 BPP  

pro Stack 
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2. Optimierungspotenziale für die Blechumformung 

Nutzung der Werkstoff-Festigkeits-Potenziale 

Kaltumformung 

Warmumformung 

267,3 HV 

436,4 HV 

492,2 HV 
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2. Optimierungspotenziale für die Blechumformung 

Verbesserung Material-Ausnutzungsgrad 
Formschlagen statt Tiefziehen 

IHU statt Tiefziehen 

Beispiel Verstärkung Heckleuchte: 

 Verringerung Materialbedarf

 um ca. 37% durch Minimierung 

 technologischer Ankonstruktionen 

Beispiel B-Säule: 

 Verringerung Materialbedarf um  

     ca. 50% durch Minimierung 

 technologischer Ankonstruktionen 

 Verringerung Fahrzeuggewicht um 

 2,3 kg und Reduzierung  

 Bauteilanzahl von 10 auf 4 bei 

 vergleichbarer Performance  
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2. Optimierungspotenziale für die Blechumformung 

Reduzierung Ausschuss / Nacharbeit 
Intelligente Umformwerkzeuge Individuelle Prozessführung: 

 jedes Bauteil mit jeweils optimalen Prozessparametern 

 Beispiel: Umformwerkzeug mit Flanscheinzugsregelung  

Piezoelektrisches  

Aktormodul 

Großer Riss Kleiner Riss i.O. Bauteil 

Flanscheinzugs-

sensor (Laser) 

Umformwerkzeug mit Aktoren 

Quelle: Bäume, Zorn, Rupp, Drossel: Step by Step Control of a Deep Drawing Process with Piezoelectric Actuators in Serial 

Operation, INCFT 2015, Glasgow  
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Intelligente 

Produkte 

Intelligente 

Produktion 

Bildquelle: www.oliviak.blob.core.windows.net 

3. Energie- und Ressourceneffizienz durch Industrie 4.0  

Industrie 4.0 – Zukunft der Produktion 

Bildquelle: acatech, DKFI 
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3. Energie- und Ressourceneffizienz durch Industrie 4.0  

Industrie 4.0 & Umformtechnik 

Reale Maschine  
im Produktionsprozess 

Big Data   
Informationsgewinnung 

aus sehr großen 

Datenmengen 

verschiedener        

Quellen 

1) VDI/VDE-GMA (2015): Industrie 4.0 - Technical Assets:  

Grundlegende Begriffe, Konzepte, Lebenszyklen und Verwaltung. Statusreport  

Cyber-Physische Systeme 
Eingebettete Systeme, verknüpfen reales (physisches) Objekt mit 

informationsverarbeitenden (virtuellen) Objekten und Prozessen über 

Informationsnetze 1) 

Digitaler Schatten 
Digitales Abbild der realen Maschine 

Digitaler Zwilling 
Erfasste Prozessdaten Maschinen & Anlagen 
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Wissensbasis 

 
 

 

             VERSTEHEN  

 

Störgrößen 

Prozess 

Erfassung von Messdaten 

SEHEN 

Maschinenparameter, 

aktive Komponenten 

HANDELN 

 Daten 

Informationen 
Prozessergebnis: 

i.O. Bauteil 

Experimentelle 

Untersuchungen 

Vorgaben, 

Randbedingungen 

Lösungsansatz: Wissensbasis 

FE-Simulationen 

3. Energie- und Ressourceneffizienz durch Industrie 4.0  

Intelligente Prozessführung beim Presshärten  
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4. Ausblick  

Presswerk 4.0 – Zukunft der Blechteilfertigung 

  Werkstofftester 

  Eingangsmaterial geprüft, insgesamt 25 Meter  

erfüllen minimale Qualitätsanforderungen nicht – 

werden ausgesondert  

Vision: Vernetztes Presswerk 

  Qualitätsprüfung 

  kein fehlerhaftes Bauteil wird 

weitergegeben, Detailabmessungen 

des Bauteils werden übermittelt 

  Behälter 

  Ich bin mit 40 Kotflügeln 

bestückt, mit folgenden 

Abmessungen 

  Karosseriebau 

  welche Detailabmessungen haben 

die aktuellen Bauteile? 

  Zulieferer 

  2000 Meter Stahl-Coil mit 

bekannten Eigenschaften 

  Platinenschneidanlage 

  500 Platinen für Bauteil 

Kotflügel erfolgreich 

beschnitten 

  Platinenmarkierung 

  500 Platinen erfolgreich 

mit Codes versehen 

  Fertigungsplanung 

  in 20 Minuten sollen 500 

Motorhauben produziert 

werden 

  Beölungsanlage 

  Beölung des Bauteils ok 

  Pressen 

  alle Betriebsparameter 

im grünen Bereich 

  Werkzeuge 

  alle Werkzeugstufen 

laufen aktuell fehlerfrei 

  Lager 

  Das Werkzeuglager stellt 

die Werkzeuge für den 

Folgeauftrag in 20 Minuten 

an der Presse bereit 

  Logistik  

  Derzeit 2 Stapler  

in Reparatur 

  Instandhaltung 

  Werkzeug ist nach 

Wartung wieder 

einsatzbereit 

Datenquellen im Presswerk 4.0 
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4. Ausblick  

Presswerk 4.0 – Zukunft der Blechteilfertigung 
Vernetztes Presswerk – Reaktion auf Prozessstörungen  
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Danke für Ihre Aufmerksamkeit! 


