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Abbildung 45. Charakteristische Montageinformationen am Beispiel Schrauben 
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Tabelle 12. Analyse auf und Entwicklung von dividierbaren Fügefunktionen [229, 
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ohne Betriebsmittel [229, S. 67f.] 
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Tabelle 14. Charakteristische Werkerinformationen für manuelle Fügeoperationen 
mit einfachen Werkzeugen und/oder Hilfsmitteln [229, S. 70ff] 
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Tabelle 15. Charakteristische Werkerinformationen in mechanisierten Montage-
prozessen mit mobilen, motorisierten Werkzeugen [229, S. 74ff] 





Informationsmodell Betriebsmittel



Identifying Collecting Preparing
Communicating –

– Preparing

Commu-
nicating

PEP-Kommunikator

Beobachtung Folgeprozesssteuerung PEP-
Kommunikators



Abbildung 46. Fallbeispiel für den Ursprung montagerelevanter Werkerinformatio-
nen im PEP eines Unternehmens mit Großserienmontage nach [18, S. 550] 

–

–



Tabelle 16. Gestaltunterschiede des Produktentstehungsprozesses untersuchter 
Unternehmen in Bezug auf ein jeweils exemplarisches (Montage-)Produkt 
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Abbildung 47. Der Montage nachgelagerte PEP-Phasen fließen indirekt in die Ent-
stehung von Werkerinformationen ein 
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Abbildung 48. Vorgehensmodell zur Bestimmung der Entstehung von Werkerin-
formationen im unternehmensspezifischen PEP 
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Abbildung 49. Beispielhaftes unternehmensspezifisches Wissensabbild in der 
Funktion Beobachtung des PEP-Kommunikators 
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Betriebsmittel
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einfa-
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Schritt 2 
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tailengineering Arbeitsplanung Serieneinführung

Schritt 3a 
Arbeitsplanung

Meilenstein 6 Art des Werkzeuges

Schritt 3b 
Art Werkzeuges Meilenstein 6 Arbeitspla-

nung



   INSERT INTO PEP_KOMMUNIKATOR_BEOBACHTUNG (Attribut, Klasse, Meilenstein, PEP-Phase)
   VALUES ('Art','Werkzeug',6,'Arbeitsplanung');

Attribut Klasse

Produktionstyp Fügebaugruppe

Meilenstein PEP-Phase

... ... ... ...

Art Werkzeug 6 Arbeitsplanung

PEP_KOMMUNIKATOR_BEOBACHTUNG

... ... ... ...

Abbildung 50. Beispielhafter Zuordnungseintrag im PEP-Kommunikator 

Schritt 4 

   SELECT (Attribut, Klasse, Meilenstein, PEP-Phase)
   FROM PEP_KOMMUNIKATOR_BEOBACHTUNG
   WHERE Attribut IS NULL OR Klasse IS NULL OR Meilenstein IS NULL OR PEP-Phase IS NULL;

Attribut Klasse

Produktionstyp Fügebaugruppe

Meilenstein PEP-Phase

Abbildung 51. Beispielhaftes Ergebnis der Prüfung auf Vollständigkeit 

Produktionstyp Fügebaugruppe
Meilensteines

PEP-Phase

   UPDATE PEP_KOMMUNIKATOR_BEOBACHTUNG
   SET Meilenstein='1', PEP-Phase='Akquise & Angebot')
   WHERE Attribut=Produktionstyp AND Klasse=Fügebaugruppe;

Attribut Klasse

Produktionstyp Fügebaugruppe

Meilenstein PEP-Phase

1 Akquise & Angebot

... ... ... ...

Art Werkzeug 6 Arbeitsplanung

PEP_KOMMUNIKATOR_BEOBACHTUNG

... ... ... ...

Abbildung 52. Beispielhafter Nachtrag 



Attribut Klasse

Produktionstyp Fügebaugruppe

Meilenstein PEP-Phase

1 Akquise & Angebot

... ... ... ...

Name Sekundärfunktion 2 Akquise & Angebot

PEP_KOMMUNIKATOR_BEOBACHTUNG

... ... ... ...

CAD-Datei Verbindungselemente 3 Konzeption & Prototyping

Konzeption & Prototyping3FügekomponenteName

Art Fügekomponente 3 Konzeption & Prototyping

... ... ... ...

Name Fügefunktion 4 Konzeption & Prototyping

   SELECT * FROM PEP_KOMMUNIKATOR_BEOBACHTUNG;

Name Sekundärfunktion 4 Konzeption & Prototyping

... ... ... ...

Bestimmfläche Fügekomponente 5 Detailengineering

... ... ... ...

AnordnungMS Montagegesamtsystem 6 Arbeitsplanung

ID-Nummer Betriebsmittel 6 Arbeitsplanung

CAD-Datei Betriebsmittel 6 Arbeitsplanung

Art Werkzeug 6 Arbeitsplanung

... ... ... ...

Name Vorrichtung 7 Arbeitsplanung

Name Montagearbeitsplatz 8 Serieneinführung

... ... ... ...

... ... ... ...

Abbildung 53. Vollständiges Wissensabbild in der Funktion Beobachtung 

Abbildung 54. Informationsmodell PEP-Kommunikator-Beobachtung 



–

–

PEP-Kommunikator-Beobachtung

---

...

PEP_KOMMUNIKATOR_Folgeprozesssteuerung

...

abhängig von ... bestimmt nachfolgende ...

---

Attribut

Name

CAD-Datei

Name

Klasse

Handhaben

Betriebsmittel

Fügefunktion

---

Name

Attribut

Fügefunktion

---

Klasse

Name

ID-Nummer

Attribut

...
Bestimmfläche 
Betriebsmittel

Klasse

...

Sekundärfunktion

Abbildung 55. Beispielhaftes Wissensabbild in der Funktion Folgeprozesssteue-
rung 



Steuerung Datenablage

–
–

neben der eigentlichen Werkerinformation deren Quelle bzw. Generierungs-
instanz der Meilenstein, in welchem die finalisierte Werkerinformation abfragbar 
ist

Dokumentation Abfrage der 
Werkerinformation Prüfung auf Kriterienerfüllung Ablage der auftragsspezifi-
schen Werkerinformation bzw. Ablehnung ihrer Ablage



Klasse/Attribut

Abbildung 56. Aktivitätsdiagramm der Funktion Dokumentation und illustrierendes 
Ablaufbeispiel 
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–
–

– –

–
–

–
–



Abbildung 57. Beispielhafte klassische, papierbasierte Übermittlung von Werkerin-
formationen im Rahmen von Prüftätigkeiten [75, S. 24] 

Abbildung 58. Prüfablauf des industriellen Fallbeispiels aus Sicht des Werkers 



Abbildung 59. Der klassischen, papierbasierten Informationsprovision inhärenter 
Zielkonflikt [75, S. 25] 



Cognitive Load Theory Sweller

–
–

–
–



wie
wie

wie

–
–

Tabelle 17. Funktionsunterschiede zwischen der papierbasierten Bereitstellung 
von Werkerinformationen und der Bereitstellung per WIS mit dynamischer Visuali-
sierung [75, S. 27] 

Papierbasiert und …



o
o
o

o

o

d

tk
k

–
– tk

direkte

tk nk –
–



indirekte

… … …

… … …

… … …

… … …

… … … … … … … … … … …

… … …

… … …

… … …

… … …

… … … … … … … … … … …

Abbildung 60. Bestimmung der Gesamtdauer der indirekten Zeitanteile1



–

… … …

… … …

… … …

… … …

… … … … … … … … … … …

Abbildung 61. Beispielhafte Bestimmung der Gesamtdauer indirekter Zeitanteile1



–

Abbildung 62. Beispielhafte Zeitbedarfe in Abhängigkeit vom Typ der Werkerfüh-
rung (in Anlehnung an [75, S. 28]) 



keine Werkerführung

–
–

Kapazitätsauslastungs-
grades, Auftragsbindungszeit Menge an 
Prüfmitteln

Grad der Kapazitätsauslastung eines Prüfmittels 

Auftragsbindungszeit



Menge an Prüfmitteln

d nk tk

Tabelle 18. Mögliche Optimierungspotentiale der Typen an Werkerführung vergli-
chen mit keiner Werkerführung [75, S. 29] 

d nk tk



Ablaufsteuerung

GEHAEUSE1-KPZD-W53 MBG9

Baugruppe: GEHAEUSE1-KPZD-W53
Produktionstyp: eigen_montage
Komponenten:
festes Teil: MBG9
Fügeteil: HEBEL312-54_24

WARNUNG! Keine CAD-Daten angegeben, Visualisierung kann nicht erstellt werden!
Montagestation: WARNUNG! Keine Montagestation angegeben, Visualisierung kann keinem Terminal zugewiesen werden!

...

Baugruppe: MBG9
Produktionstyp: eigen_montage
Komponenten:
festes Teil: MBG8
Fügeteil: SCHEIBE_SK10208005_4

WARNUNG! Keine CAD-Daten angegeben, Visualisierung kann nicht erstellt werden!
Montagestation: WARNUNG! Keine Montagestation angegeben, Visualisierung kann keinem Terminal zugewiesen werden!

...

Baugruppe: MBG2
Produktionstyp: eigen_montage
Komponenten:
festes Teil: MBG1
Fügeteil: SEILZUGHALTER_SK232014
Montagestation: WARNUNG! Keine Montagestation angegeben, Visualisierung kann keinem Terminal zugewiesen werden!
Montageprozess:

1) Verspannen
   WARNUNG! Die Kontaktflächen der Baugruppenkomponente zur Vorrichtung sind nicht vollständig 
    definiert!
2) Anpressen_Einpressen_Schrauben_nur_Schraube
   WARNUNG! Die charakteristischen Fügeparameter sind nicht ausreichend definiert, CAD-Daten
    können dem Skelettmodell nicht zugeordnet werden!
   WARNUNG! Die Schrauben für die Schraubverbindung sind nicht ausreichend definiert!
   WARNUNG! Die Kontaktflächen der Baugruppenkomponente zur Vorrichtung sind nicht vollständig 
    definiert!

...

Abbildung 63. Auszug aus dem entwickelten Technologiedemonstrator hier betref-
fend ausgewählte Ausgabeergebnisse der Verknüpfungsprüfung für beispielhafte 
Montagebaugruppen und einen beispielhaften Zeitpunkt im PEP 



Abbildung 64. Aktivitätsdiagramm der Datenverknüpfung 



– Identifying Collecting
–

– –

–
–

Dy-
namische Werkerinformationen = Statische Werkerinformationen + Zeitinformatio-
nen



von Skeletten findet sich in der erzeugnisorientierten („top down“) 

– –

–
–

Einfüllen (



„Fügeweg“

„Fügeweg“

„Fügeweg“

„Fügeweg“

Abbildung 65. Skelettmodelle und hierauf basierendes automatisiertes Animati-
onskonzept für beispielhafte elementare Montageoperationen 

DROSSELACHSE_ZG_HT10081)
GEHAEUSE1-ZG-

SK23234) Ineinanderschieben



– DTM1 A_1 16°
–

–
A_3 –

Abbildung 66. Auszug aus dem entwickelten Technologiedemonstrator hier betref-
fend die Auswahl charakteristischer Werkerinformationen 

Klemmen

Ineinander-
schieben In-
einanderschieben

Einschrauben
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Abbildung 67. Beispielhaftes automatisiertes Animationskonzept für die aus ele-
mentaren Skelettmodellen zusammensetzbare Fügeoperation Klemmen 



– –



Communicating

–
–





–

–

–

–

Abbildung 68. Leitfaden zur Auswahl von Werkerinformationssystem unter Be-
rücksichtigung unternehmensspezifischer Randbedingungen nach [69, S. 1117] 

mobil

lokal



– –

Abbildung 69. Formblatt und beispielhaftes Resultat des Vorgehens nach Abbil-
dung 68 (in Anlehnung an [69, S. 1116]) 



Tabelle 19. Beispiele konfigurierter Werkerinformationssysteme [69, S. 1117] 

–
–



–
–

identifying collecting

–



–

Identifying Collecting

bankeintrag, denn es bedarf nun eines Überschreibens (z. B. UPDATE …) einer 

be (z. B. INSERT INTO …).



CAD-Datei Betriebsmittels 

Abbildung 70. Aktivitätsdiagramm zur Änderung einer Werkerinformation mit illust-
rierenden Beispielen 



Ist jedem Montageprozess mindestens eine Fügefunktion 
zugeordnet?



Gehäuse und Deckel montieren Schweißprozess
Montage per Schrauben

Tabelle 20. Beispielhafte Szenarien zur Qualitätsprüfung des vorliegenden Be-
standes an Werkerinformationen mit möglichen SQL-Abfragen 

SELECT * 
FROM * 
WHERE Meilenstein <= 3 AND * IS NULL; 

…

SELECT Montageprozess 
FROM Abfolge 
WHERE Fügefunktion IS NULL; 

SELECT Zuordnung_FBG_MPr.NameFügeBG, 
Zuordnung_MAP_Mpr.NameMAP 
FROM Zuordnung_FBG_MPr 
INNER JOIN Zuordnung_MAP_Mpr 
ON Zuordnung_FBG_MPr.NameMpr =  
Zuordnung_MAP_Mpr.NameMpr; 

…

SELECT Name 
FROM Montage-Arbeitsplatzgruppe 
WHERE AnordnungMAP IS NULL; 

SELECT Name 
FROM Fügebaugruppe 
WHERE Produktionstyp IS NULL; 

…

…



–
–

2 Gehäuse und Deckel montieren

Schlitzschraubendreher da eine Sechskantschraube zu montieren 
ist)

2 SELECT Montageprozess FROM Montage-
Arbeitsplatz WHERE # = 2

SELECT 
ID-Betriebsmittel FROM Montageprozess WHERE Name = 'Gehäuse 
und Deckel montieren'



–
–

Ausgang von Prozess n ist gleich dem Eingang von Prozess n+1 



–

Arbeitsdauer Zeitbedarf für die zusätzliche Informationsnachfrage

Abbildung 71. Strukturierung des Zeitbedarfes eines Montageschritts [239, S. 505] 

Häufigkeit der zusätzlichen Informationsnachfrage

Anzahl richtig ausgeführter Montageschritte

–
–



Abbildung 72. Im Versuch eingesetzte Informationsbereitstellungsmedien: dyna-
mische (a) versus statische (b) Montageanweisung [239, S. 506] 



Abbildung 73. Beispielhafter Proband mit Tobii-Glasses während der Versuchs-
durchführung [239, S. 507] 



Abbildung 74. Ermittelte Montagedauern [239, S. 507f.] 

Abbildung 75. Ermittelter Zeitbedarf zur Informationsnachfrage [239, S. 507f.] 

Abbildung 76. Ermittelte Häufigkeit der Informationsnachfrage [239, S. 507f.] 



–

Abbildung 77. Explosionsdarstellung der im Fallbeispiel verwendeten Montage-
baugruppe (Zahnradpumpe) 

–

–



Abbildung 78. Abstrahierter Ablauf während der nachgelagerten Aufbereitung von 
Werkerinformationen 

–
–



Tabelle 21. Im Fallbeispiel entstandene Informationsmängel und entwickelte Vor-
beugungsmaßnahmen 

–



Abbildung 79. Häufigkeit der Zuordnungen der Dokumente entsprechend der Mus-
terzuordnung 

–



Tabelle 22. Fallbeispiele beschriebener Montageschritte mit Mangel an Werkerin-
formationen (nur Primärfunktion = Fügefunktionen beschrieben) 
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Band 207: Stephan Manuel Dör  er
Rührreibschweißen von walzplattiertem Halbzeug und Aluminiumblech
zur Herstellung  ächiger Aluminiumschaum-Sandwich-Verbundstrukturen
190 Seiten, 98 Bilder, 5 Tabellen 2009.
                     ISBN 978-3-87525-295-8

Band 208: Uwe Vogt
Seriennahe Auslegung von Aluminium Tailored Heat Treated Blanks
151 Seiten, 68 Bilder, 26 Tabellen 2009.
                     ISBN 978-3-87525-296-5

Band 209: Till Laumann
Qualitative und quantitative Bewertung der Crashtauglichkeit von
höchstfesten Stählen
117 Seiten, 69 Bilder, 7 Tabellen 2009.
                     ISBN 978-3-87525-299-6

Band 210: Alexander Diehl
Größeneffekte bei Biegeprozessen- Entwicklung
einer Methodik zur Identi  kation und Quanti  zierung
180 Seiten, 92 Bilder, 12 Tabellen 2010.
                     ISBN 978-3-87525-302-3

Band 211: Detlev Staud
Ef  ziente Prozesskettenauslegung für das Umformen
lokal wärmebehandelter und geschweißter Aluminiumbleche
164 Seiten, 72 Bilder, 12 Tabellen 2010.
                     ISBN 978-3-87525-303-0

Band 212: Jens Ackermann
Prozesssicherung beim Laserdurchstrahlschweißen
thermoplastischer Kunststoffe
129 Seiten, 74 Bilder, 13 Tabellen 2010.
                     ISBN 978-3-87525-305-4

Band 213: Stephan Weidel
Grundlegende Untersuchungen zum Kontaktzustand zwischen Werkstück und 
Werkzeug bei umformtechnischen Prozessen unter tribologischen Gesichtspunkten
144 Seiten, 67 Bilder, 11 Tabellen 2010.
                     ISBN 978-3-87525-307-8

Band 214: Stefan Geißdörfer
Entwicklung eines mesoskopischen Modells zur Abbildung von Größeneffekten in der
Kaltmassivumformung mit Methoden der FE-Simulation
133 Seiten, 83 Bilder, 11 Tabellen 2010.
                     ISBN 978-3-87525-308-5

Band 215: Christian Matzner
Konzeption produktspezi  scher Lösungen zur Robustheitssteigerung elektronischer 
Systeme gegen die Einwirkung von Betauung im Automobil
165 Seiten, 93 Bilder, 14 Tabellen 2010.
                     ISBN 978-3-87525-309-2

Band 216: Florian Schüßler
Verbindungs- und Systemtechnik für thermisch hochbeanspruchte und 
miniaturisierte elektronische Baugruppen
184 Seiten, 93 Bilder, 18 Tabellen 2010.
                     ISBN 978-3-87525-310-8

Band 217: Massimo Cojutti
Strategien zur Erweiterung der Prozessgrenzen bei der Innhochdruck-Umformung
von Rohren und Blechpaaren
125 Seiten, 56 Bilder, 9 Tabellen 2010.
                     ISBN 978-3-87525-312-2

Band 218: Raoul Plettke
Mehrkriterielle Optimierung komplexer Aktorsysteme für das Laserstrahljustieren
152 Seiten, 25 Bilder, 3 Tabellen 2010.
                     ISBN 978-3-87525-315-3



Band 219: Andreas Dobroschke
Flexible Automatisierungslösungen für die Fertigung
wickeltechnischer Produkte
184 Seiten, 109 Bilder, 18 Tabellen 2011.
                     ISBN 978-3-87525-317-7

Band 220: Azhar Zam
Optical Tissue Differentiation for Sensor-Controlled
Tissue-Speci  c Laser Surgery
99 Seiten, 45 Bilder, 8 Tabellen 2011.
                     ISBN 978-3-87525-318-4

Band 221: Michael Rösch
Potenziale und Strategien zur Optimierung des 
Schablonendruckprozesses in der Elektronikproduktion
192 Seiten, 127 Bilder, 19 Tabellen 2011.
                     ISBN 978-3-87525-319-1

Band 222: Thomas Rechtenwald
Quasi-isothermes Laserstrahlsintern von Hochtemperatur-Thermoplasten - 
Eine Betrachtung werkstoff- prozessspezi  scher Aspekte am Beispiel PEEK
150 Seiten, 62 Bilder, 8 Tabellen 2011.
                     ISBN 978-3-87525-320-7

Band 223: Daniel Craiovan
Prozesse und Systemlösungen für die SMT-Montage optischer Bauelemente
auf Substrate mit integrierten Lichtwellenleitern
165 Seiten, 85 Bilder, 8 Tabellen 2011.
                     ISBN 978-3-87525-324-5

Band 224: Kay Wagner
Beanspruchungsangepasste Kaltmassivumformwerkzeuge durch lokal optimierte
Werkzeugober  ächen
147 Seiten, 103 Bilder, 17 Tabellen 2011.
                     ISBN 978-3-87525-325-2

Band 225: Martin Brandhuber
Verbesserung der Prognosegüte des Versagens von Punktschweißverbindungen bei
höchstfesten Stahlgüten
155 Seiten, 91 Bilder, 19 Tabellen 2011.
                     ISBN 978-3-87525-327-6

Band 226: Peter Sebastian Feuser
Ein Ansatz zur Herstellung von pressgehärteten Karosseriekomponenten mit maßgeschneiderten
mechanischen Eigenschaften: Temperierte Umformwerkzeuge. Prozessfenster, Prozesssimulation
und funktionale Untersuchung
195 Seiten, 97 Bilder, 60 Tabellen 2012.
                     ISBN 978-3-87525-328-3

Band 227: Murat Arbak
Material Adapted Design of Cold Forging Tools Exempli  ed
by Powder Metallurgical Tool Steels and Ceramics
109 Seiten, 56 Bilder, 8 Tabellen 2012.

ISBN 978-3-87525-330-6

Band 228: Indra Pitz
Beschleunigte Simulation des Laserstrahlumformens von Aluminiumblechen
137 Seiten, 45 Bilder, 27 Tabellen 2012.
                     ISBN 978-3-87525-333-7

Band 229: Alexander Grimm
Prozessanalyse und -überwachung des Laserstrahlhartlötens mittels optischer Sensorik
125 Seiten, 61 Bilder, 5 Tabellen 2012.
                     ISBN 978-3-87525-334-4

Band 230: Markus Kaupper
Biegen von höhenfesten Stahlblechwerkstoffen - Umformverhalten und Grenzen der Biegbarkeit
160 Seiten, 57 Bilder, 10 Tabellen 2012.
                     ISBN 978-3-87525-339-9



Band 231: Thomas Kroiß
Modellbasierte Prozessauslegung für die Kaltmassivumformung unter Brücksichtigung der Werkzeug- und 
Pressenauffederung
169 Seiten, 50 Bilder, 19 Tabellen 2012.
                     ISBN 978-3-87525-341-2

Band 232: Christian Goth
Analyse und Optimierung der Entwicklung und Zuverlässigkeit räumlicher Schaltungsträger (3D-MID)
176 Seiten, 102 Bilder, 22 Tabellen 2012.
                     ISBN 978-3-87525-340-5

Band 233: Christian Ziegler
Ganzheitliche Automatisierung mechatronischer Systeme in der Medizin am Beispiel Strahlentherapie
170 Seiten, 71 Bilder, 19 Tabellen 2012.
                     ISBN 978-3-87525-342-9

Band 234: Florian Albert
Automatisiertes Laserstrahllöten und -reparaturlöten elektronischer Baugruppen
127 Seiten, 78 Bilder, 11 Tabellen 2012.
                     ISBN 978-3-87525-344-3

Band 235: Thomas Stöhr
Analyse und Beschreibung des mechanischen Werkstoffverhaltens von presshärtbaren Bor-Manganstählen
118 Seiten, 74 Bilder, 18 Tabellen 2013.
                     ISBN 978-3-87525-346-7

Band 236: Christian Kägeler
Prozessdynamik beim Laserstrahlschweißen verzinkter Stahlbleche im Überlappstoß
145 Seiten, 80 Bilder, 3 Tabellen 2013.
                     ISBN 978-3-87525-347-4

Band 237: Andreas Sulzberger
Seriennahe Auslegung der Prozesskette zur wärmeunterstützten Umformung von Aluminiumblechwerkstoffen
153 Seiten, 87 Bilder, 17 Tabellen 2013.
                     ISBN 978-3-87525-349-8

Band 238: Simon Opel
Herstellung prozessangepasster Halbzeuge mit variabler Blechdicke durch die Anwendung von Verfahren der Blech-
massivumformung
165 Seiten, 108 Bilder, 27 Tabellen 2013.
                     ISBN 978-3-87525-350-4

Band 239: Rajesh Kanawade
In-vivo Monitoring of Epithelium Vessel and Capillary Density for the Application of Detection of Clinical Shock and 
Early Signs of Cancer Development
124 Seiten, 58 Bilder, 15 Tabellen 2013.
                     ISBN 978-3-87525-351-1

Band 240: Stephan Busse
Entwicklung und Quali  zierung eines Schneidclinchverfahrens
119 Seiten, 86 Bilder, 20 Tabellen 2013.
                     ISBN 978-3-87525-352-8

Band 241: Karl-Heinz Leitz
Mikro- und Nanostrukturierung mit kurz und ultrakurz gepulster Laserstrahlung
154 Seiten, 71 Bilder, 9 Tabellen 2013.
                     ISBN 978-3-87525-355-9

Band 242: Markus Michl
Webbasierte Ansätze zur ganzheitlichen technischen Diagnose
182 Seiten, 62 Bilder, 20 Tabellen 2013.
                     ISBN 978-3-87525-356-6

Band 243: Vera Sturm
Ein  uss von Chargenschwankungen auf die Verarbeitungsgrenzen von Stahlwerkstoffen
113 Seiten, 58 Bilder, 9 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-357-3

Band 244: Christian Neudel
Mikrostrukturelle und mechanisch-technologische Eigenschaften widerstandspunktgeschweißter Aluminium-Stahl-
Verbindungen für den Fahrzeugbau
178 Seiten, 171 Bilder, 31 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-358-0



Band 245: Anja Neumann
Konzept zur Beherrschung der Prozessschwankungen im Presswerk
162 Seiten, 68 Bilder, 15 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-360-3

Band 246: Ulf-Hermann Quentin
Laserbasierte Nanostrukturierung mit optisch positionierten Mikrolinsen
137 Seiten, 89 Bilder, 6 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-361-0

Band 247: Erik Lamprecht
Der Ein  uss der Fertigungsverfahren auf die Wirbelstromverluste von Stator-Einzelzahnblechpaketen für den Einsatz in 
Hybrid- und Elektrofahrzeugen
148 Seiten, 138 Bilder, 4 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-362-7

Band 248: Sebastian Rösel
Wirkmedienbasierte Umformung von Blechhalbzeugen unter Anwendung magnetorheologischer Flüssigkeiten als 
kombiniertes Wirk- und Dichtmedium
148 Seiten, 61 Bilder, 12 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-363-4

Band 249: Paul Hippchen
Simulative Prognose der Geometrie indirekt pressgehärteter Karosseriebauteile für die industrielle Anwendung
163 Seiten, 89 Bilder, 12 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-364-1

Band 250: Martin Zubeil
Versagensprognose bei der Prozesssimulation von Biegeumform- und Falzverfahren
171 Seiten, 90 Bilder, 5 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-365-8

Band 251: Alexander Kühl
Flexible Automatisierung der Statorenmontage mit Hilfe einer universellen ambidexteren Kinematik
142 Seiten, 60 Bilder, 26 Tabellen 2014.
                     ISBN 978-3-87525-367-2

Band 252: Thomas Albrecht
Optimierte Fertigungstechnologien für Rotoren getriebeintegrierter PM-Synchronmotoren von Hybridfahrzeugen
198 Seiten, 130 Bilder, 38 Tabellen 2014.
                     ISBN 978-3-87525-368-9

Band 253: Florian Risch
Planning and Production Concepts for Contactless Power Transfer Systems for Electric Vehicles
185 Seiten, 125 Bilder, 13 Tabellen 2014.
                     ISBN 978-3-87525-369-6

Band 254: Markus Weigl
Laserstrahlschweißen von Mischverbindungen aus austenitischen und ferritischen korrosionsbeständigen 
Stahlwerkstoffen
184 Seiten, 110 Bilder, 6 Tabellen 2014.
                     ISBN 978-3-87525-370-2

Band 255: Johannes Noneder
Beanspruchungserfassung für die Validierung von FE-Modellen zur Auslegung von Massivumformwerkzeugen
161 Seiten, 65 Bilder, 14 Tabellen 2014.
                     ISBN 978-3-87525-371-9

Band 256: Andreas Reinhardt
Ressourcenef  ziente Prozess- und Produktionstechnologie für  exible Schaltungsträger
123 Seiten, 69 Bilder, 19 Tabellen 2014.
                     ISBN 978-3-87525-373-3

Band 257: Tobias Schmuck
Ein Beitrag zur ef  zienten Gestaltung globaler Produktions- und Logistiknetzwerke mittels Simulation
151 Seiten, 74 Bilder 2014.
                     ISBN 978-3-87525-374-0

Band 258: Bernd Eichenhüller
Untersuchungen der Effekte und Wechselwirkungen charakteristischer Ein  ussgrößen auf das Umformverhalten bei 
Mikroumformprozessen
127 Seiten, 29 Bilder, 9 Tabellen 2014.
                     ISBN 978-3-87525-375-7



Band 259: Felix Lütteke
Vielseitiges autonomes Transportsystem basierend auf Weltmodellerstellung mittels Datenfusion von Deckenkameras 
und Fahrzeugsensoren
152 Seiten, 54 Bilder, 20 Tabellen 2014.
                     ISBN 978-3-87525-376-4

Band 260: Martin Grüner
Hochdruck-Blechumformung mit formlos festen Stoffen als Wirkmedium
144 Seiten, 66 Bilder, 29 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-379-5

Band 261: Christian Brock
Analyse und Regelung des Laserstrahltiefschweißprozesses durch Detektion der Metalldampffackelposition
126 Seiten, 65 Bilder, 3 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-380-1

Band 262: Peter Vatter
Sensitivitätsanalyse des 3-Rollen-Schubbiegens auf Basis der Finite Elemente Methode
145 Seiten, 57 Bilder, 26 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-381-8

Band 263: Florian Klämp  
Planung von Laserbestrahlungen durch simulationsbasierte Optimierung
169 Seiten, 78 Bilder, 32 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-384-9

Band 264: Matthias Domke
Transiente physikalische Mechanismen bei der Laserablation von dünnen Metallschichten
133 Seiten, 43 Bilder, 3 Tabellen.
                     ISBN 978-3-87525-385-6

Band 265: Johannes Götz
Community-basierte Optimierung des Anlagenengineerings
177 Seiten, 80 Bilder, 30 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-386-3

Band 266: Hung Nguyen
Quali  zierung des Potentials von Verfestigungseffekten zur Erweiterung des Umformvermögens aushärtbarer Alumini-
umlegierungen
137 Seiten, 57 Bilder, 16 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-387-0

Band 267: Andreas Kuppert
Erweiterung und Verbesserung von Versuchs- und Auswertetechniken für die Bestimmung von Grenzformänderungs-
kurven
138 Seiten, 82 Bilder, 2 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-388-7

Band 268: Kathleen Klaus
Erstellung eines Werkstofforientierten Fertigungsprozessfensters zur Steigerung des Formgebungsvermögens von 
Aluminiumlegierungen unter Anwendung einer zwischengeschalteten Wärmebehandlung
154 Seiten, 70 Bilder, 8 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-391-7

Band 269: Thomas Svec
Untersuchungen zur Herstellung von funktionsoptimierten Bauteilen im partiellen Presshärtprozess mittels lokal unter-
schiedlich temperierter Werkzeuge
166 Seiten, 87 Bilder, 15 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-392-4

Band 270: Tobias Schrader
Grundlegende Untersuchungen zur Verschleißcharakterisierung beschichteter Kaltmassivumformwerkzeuge
164 Seiten, 55 Bilder, 11 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-393-1

Band 271: Matthäus Brela
Untersuchung von Magnetfeld-Messmethoden zur ganzheitlichen Wertschöpfungsoptimierung und Fehlerdetektion an 
magnetischen Aktoren
170 Seiten, 97 Bilder, 4 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-394-8



Band 272: Michael Wieland
Entwicklung einer Methode zur Prognose adhäsiven Verschleißes an Werkzeugen für das direkte Presshärten
156 Seiten, 84 Bilder, 9 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-395-5

Band 273: René Schramm
Strukturierte additive Metallisierung durch kaltaktives Atmosphärendruckplasma
136 Seiten, 62 Bilder, 15 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-396-2

Band 274: Michael Lechner
Herstellung beanspruchungsangepasster Aluminiumblechhalbzeuge durch eine maßgeschneiderte Variation der 
Abkühlgeschwindigkeit nach Lösungsglühen
136 Seiten, 62 Bilder, 15 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-397-9

Band 275: Kolja Andreas
Ein  uss der Ober  ächenbeschaffenheit auf das Werkzeugeinsatzverhalten beim Kalt  ießpressen
169 Seiten, 76 Bilder, 4 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-398-6

Band 276: Marcus Baum
Laser Consolidation of ITO Nanoparticles for the Generation of Thin Conductive Layers on Transparent Substrates
158 Seiten, 75 Bilder, 3 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-399-3

Band 277: Thomas Schneider
Umformtechnische Herstellung dünnwandiger Funktionsbauteile aus Feinblech durch Verfahren der 
Blechmassivumformung
188 Seiten, 95 Bilder, 7 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-401-3

Band 278: Jochen Merhof
Sematische Modellierung automatisierter Produktionssysteme zur Verbesserung der 
IT-Integration zwischen Anlagen-Engineering und Steuerungsebene
157 Seiten, 88 Bilder, 8 Tabellen 2015.
                     ISBN 978-3-87525-402-0

Band 279: Fabian Zöller
Erarbeitung von Grundlagen zur Abbildung des tribologischen Systems in der Umformsimulation
126 Seiten, 51 Bilder, 3 Tabellen 2016.
                     ISBN 978-3-87525-403-7

Band 280: Christian Hezler
Einsatz technologischer Versuche zur Erweiterung der Versagensvorhersage bei Karosseriebauteilen
aus höchstfesten Stählen
147 Seiten, 63 Bilder, 44 Tabellen 2016.
                     ISBN 978-3-87525-404-4

Band 281: Jochen Bönig
Integration des Systemverhaltens von Automobil-Hochvoltleitungen in die virtuelle Absicherung durch 
strukturmechanische Simulation
177 Seiten, 107 Bilder, 17 Tabellen 2016.
                     ISBN 978-3-87525-405-1

Band 282: Johannes Kohl
Automatisierte Datenerfassung für diskret ereignisorientierte Simulationen in der energie  exibelen Fabrik
160 Seiten, 80 Bilder, 27 Tabellen 2016.
                     ISBN 978-3-87525-406-8

Band 283: Peter Bechtold
Mikroschockwellenumformung mittels ultrakurzer Laserpulse
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