
Das Bild der digitalen Transformation und somit von Indus trie 4.0 in der Um-
form tech nik ist im Früh jahr 2017 ver zerrt. Milliar den Auf wen dungen wer den 
seit mehr als fünf Jah ren in die For schung digi taler Sys teme in der Fer ti-
gungs tech nik investiert. Wenig davon kommt beim deutschen Mittel stand 
an.

Industrie 4.0: 
Handlungsfelder für die 
Massivumformung

IM FOKUS
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Trotz nachweislicher Beteiligung an und Koordinierung von 
Forschungsprojekten drängt sich der Eindruck auf, dass der 
deut sche Mittel stand das The ma In dus trie 4.0 noch nicht so 
rich tig grei fen kann. Grei fen heißt: In wel chem Bereich bringt 
Industrie 4.0 einen Benefit? 

Im folgenden Beitrag beabsichtigen die Autoren auf zu zei gen, 
dass sich sehr wohl Geld mit In dus trie 4.0 ver die nen lässt 
und dass sich eine be trieb liche Er tüch ti gung durch die digi ta
le Trans for ma tion sinn voll und wirt schaft lich ge stal ten lässt. 
Die ses Vor gehen muss fir men spe zi fisch sein, kon se quent 
um ge setzt wer den und er for dert einen inter dis zi pli nä ren An
satz. Jetzt muss sich die Pro duk tions tech nik eine zu sätz liche 
Kom pe tenz, näm lich die der Daten ver ar bei tung und der In for
mations tech no logie (IT), zur digi talen Trans for mation dazu 
ho len.

Beide Fakultäten können nur gemeinsam erfolgreich die di
gi ta le Trans for ma tion in der Um form tech nik be wäl ti gen. Das 
wie derum er for dert, dass die se bei den Fakul tä ten mit ein
an der die sel be Sprache spre chen. Dies be deu tet wie de rum, 
dass ein Um denken für Alle er for der lich ist.

Industrie 4.0 wird neue Produktionsstrukturen her vor bringen 

und baut letzt end lich auf den Er geb nis sen des Lean Ma nage
ment auf. Es wird aber auch eine neue Quali fi ka tion der Mit ar
bei ter er for der lich sein, die neben dem Wis sen über die Fer
ti gungs tech nik auch Fähig kei ten im Be reich der Da ten ver ar
bei tung besitzen müssen.

Starre Strukturen in der Fertigungs tech nik wer den zuguns
ten fex ibler Struk tu ren ver schwin den. Mit ar bei ter wer den in 
an de rer Art und Wei se mit ein an der kom mu ni zie ren und ar
bei ten. Auch kom men völlig neue ex ter ne Dienst leis tungen, 
bei spiels wei se im Be reich der recht lichen Be ra tung, hin zu. 
Da rü ber hi naus gilt es, Um form pro zes se zu ana ly sie ren und 
zu digi ta li sie ren sowie durch ex ter ne Dienst leis ter als digi tale 
Trans for ma tion in den ro bus ten Fer ti gungs all tag der Pro duk
tion zu in stal lie ren.

Die starre hie rar chische Struk tur inner halb der Un ter neh
men wird sich im Hin blick auf die Ein füh rung von In dus trie 4.0 
eben falls zu neh mend ver än dern. Es ist davon aus zu ge hen, 
dass da bei bis he ri ge Sys tem gren zen mit ein an der ver schmel
zen. Flexi bi li sie rung und Auto ma ti sie rung wer den weit über 
die Gren zen des Werks hi naus er wei tert. Dies wird nicht zu
letzt auch im Sys tem um feld zu se hen sein, da durch dass sich 
Sys teme pro zess orien tiert stär ker ver netzen.
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ÜBERFORDERUNG DES MITTELSTANDS 
In einer Studie der Agentur ARITHNEA [1] im Auft rag der Wirt
schafts woche wird fol gen des fest ge stellt: Von etwa 1.500 be
frag ten Unter neh men geben 40 Pro zent an, dass erste Pro
jek te um ge setzt sind, 16 Pro zent mel den, dass erste Schritte 
ge plant sind, und nur 2 Pro zent nennen das Vorliegen einer 
Strategie. 

Besonders augenfällig ist die Antwort auf die Frage nach den 
Hin der nis sen (Bild 1). Da rauf ant wor ten mit der Mög lich keit 
ei ner Mehr fach nennung 68 Pro zent der Be frag ten mit feh len
den Per so nal res sour cen, 56 Pro zent schei tern bis lang an ei
nem zu ho hen Bud get be darf. 34 Pro zent be rich ten, dass das 
The ma zu um fang reich und kom plex ist und daher kaum or
ga ni siert wer den kann, 32 Pro zent füh ren mangeln des Know
how als Ur sache an, für 20 Pro zent der Be frag ten sei die Or
ga ni sa tion zu stark und noch 14 Pro zent nennen die feh len de 
Änderungs kul tur im Unter neh men als Hindernis.

Wer glaubt, dass ein ITSpezialist die digitale Trans for ma tion 
in der Um form be zie hungs wei se Fer ti gungs tech nik er folg
reich be wäl ti gen kann, irrt gewaltig: „Ein Umformtechniker 
versteht nichts von Datenverarbeitung und ein IT-Spezialist 
nichts von Umformtechnik!“ Die digitale Transformation 
erfordert Prozesswissen der Fer ti gungs tech nik, ge paart mit 
Daten manage ment und ITPower. Da rü ber hinaus sind ne
ben er heb lichen In ves ti tionen in die Da ten ver ar bei tung auch 
Ver än de rungen in der Be reit schaft zur ex ter nen Zu sammen
ar beit grund le gend er for der lich. Hier kann nur sehr deut lich 
he raus gear bei tet wer den, dass die Be schäft i gung mit In dus
trie 4.0 Chef sache sein muss und „top down“ durch alle Ab tei
lungen im Un ter neh men ge schult und ge lebt wer den muss.

Aus den Erfahrungen diverser Beratungsaufträge erkennen 
wir, dass es sinn voll ist, wenn das Un ter neh men zu nächst 
eine ei ge ne Stra te gie ent wick elt und damit eine ei ge ne For

mu lie rung zum The ma In dus trie 4.0 vor gibt, ver bun den mit 
ei nem mehr jäh ri gen Um setzungs plan in klu sive ent sprechen
der Bud get pla nung. Ex ter ne Dienst leis tungen und Schu
lungen wer den die Mit ar bei ter mo ti vie ren, sich des The mas 
in ten siv an zu neh men.

GESTALTUNGSHILFEN ZUR ERFOLGREICHEN ANWENDUNG 
VON INDUSTRIE 4.0 IN DER MASSIVUMFORMUNG
Die Überforderung des Mittelstands nennt drei wesentliche 
Grün de:
• kein oder zu wenig geeignetes Personal 
• zu geringes Budget 
• das Thema Industrie 4.0 ist kaum zu organisieren und zu 

kom plex

Der Komplexität kann man entgehen, indem man mit einem 
Werk zeug für die Um for mung be ginnt, im Sinne ei nes Leucht
turm pro jekts. Ist die ses er folg reich, kann das Pro jekt auf an
de re Werk zeu ge, auf die Ma schi ne oder auf die gan ze Fer ti
gungs zel le über tra gen wer den. Am Bei spiel: Ein mehr stu fi ges 
Werk zeug wird durch das Ein bringen von Sen so ren der Fir ma 
CONSENSES das Zug und Druck ver hal ten meh re rer Schrau
ben ei nes Schließ deckels ge mes sen und ana ly siert (Bild 2). 
Durch kons truk tive und bau liche Ver än de rungen wer den die 
Zug kräft e re du ziert. Als Re sul tat stehen die Ver bes se rung der 
Stand zei ten und der Pro dukt quali tät sowie letzt end lich der 
Overall Equip ment Effective ness (OEE) der Umformpresse. 
Bild 3 zeigt die Auf zeich nung der Kraft sig nale. Durch ei ne Ver
än de rung der Werk zeug mon ta ge konn te eine Ver bes se rung 
der Pres sen nutz ung er reicht wer den. An hand die ses ein
fach en Bei spiels wird ge zeigt, dass Kom plexi tät be herrscht 
wer den kann, in dem sie gar nicht erst auf ge baut wird. Die 
Wei ter ent wick lung der digi ta len Mess daten er fas sung bis 
zur Synchro ni sie rung der Pres sen steu e rung bei Echt zeit
messung stellt dann die kon se quente Anwendung dar.
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Bild 2: DigitalMessschrauben in einem KFP Mehrstufenwerkzeug

Bild: Consenses

Bild 1: Hindernisse bei der Umsetzung von Industrie 4.0

Bild: Wirtschaftswoche Nov 2016 



Bild 3: Messignale mehrerer Aufnehmer an Mehrstufenwerkzeug 

Bild: Consenses 2016
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Mit einer solchen Technologie kann man auch eine ein deu ti ge 
Zu ord nung zu den pro du zier ten Roh tei len er zie len. Die Da ten 
wer den hori zon tal in der Pro duk tion und ver ti kal inner halb 
der Fer ti gungs li nie wei ter ge ge ben. Wie eine sol che ho ri zon
ta le oder ver ti kale In te gra tion von digi ta len Diens ten aus se
hen kann, zeigt folgende Plattformstruktur der Firma AXOOM.

Bild 4 zeigt in der vertikalen Richtung von unten nach oben 
ge le sen, dass – be ginn end mit Sen so rik und Ak to rik – die 
Da ten aus den Um form pro zes sen ge ne riert wer den. In der 
nächst hö he ren Ebene be fin den wir uns auf der Ma schi nen
ebene. Dort wer den in Echt zeit Da ten über Ma schi nen kom
po nen ten wie Mo to ren, Zy lin der oder Ge trie be ab ge fragt. Die 
über geord ne te Ebene be zieht sich dann schon auf die Fer
ti gungs ab tei lung, in de nen die Da ten in Echt zeit in das ERP
Sys tem ein ge hen. Da mit sind mo bi le Inter ak tionen zwischen 

Ab tei lungen, bei spiels wei se Roh teil her stel lung, Phos pha tie
rung oder auch Wei ter be ar bei tung, mög lich. Die über ge ord ne te 
Platt form be zieht sich dann auf Ge schäfts pro zesse, die außer
halb der Unter neh mung lie gen. Sie kann sich auf den Ma terial
lie fe ran ten oder auf ei nen Zwischen be hand ler oder auch auf 
einen Ab neh mer be ziehen.

Folgende wirt schaft liche Po ten ziale se hen wir in der er folg rei
chen An wen dung von In dus trie 4.0 in der Umformtechnik:
• Verbesserte Produktivität, verbesserter OEE, kürzere Rüst zei

ten
• Niedrigere Bestände, Verzicht auf Sicherheitsbestände, nie

dri ge re Logistikkosten
• Predictive maintenance, reduzierte Lagerkosten für Er satz

tei le, kürzere Störzeiten
• Qualitätsverbesserung der Produkte

Bild 4: Vertikaler und horizontaler Datenfuss digitaler Informationen

Bild: AXOOM/HERLANCO
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In der Fertigungstechnik ergeben sich weitere Potenziale:
• Steilere Lernkurven
• Höhere Produktivität
• Höhere Prozessstabilität, geringerer Ausschuss
• Enger tolerierte Bauteile
• Langlebigere Werkzeuge
• Bessere Nutzungsgrade der Anlagen
• Engere Verzahnung Produktentwicklung und Produktion

DIE ROLLE DER INFORMATIONSTECHNOLOGIE IM 
UNTERNEHMEN
Aktuell ist die Rolle der IT in vielen Unternehmen klar defi niert. 
De ren Auf ga ben sind in der Re gel in ei ner ei ge nen Ab tei lung ge
bün delt. Die ITAb tei lung ist funk tio nal unter wegs und wird im 
bes ten Fall in ge plan te In dus trie 4.0Pro jek te ein ge bun den, im 
schlech tes ten Fall ist die ITAb tei lung aller dings ledig lich Mit
tel zum Zweck und nur für die Ins tal la tion der Sys te me ver ant
wort lich. Oft  fehlt die zeit nahe be ziehungs wei se recht zei tige 
Ein bin dung die ser Ab tei lung in die Stra te gie hin sicht lich In dus
trie 4.0. Die IT der Zu kunft  hin ge gen sitzt (auch) in der Pro duk
tion und kennt die Produktionsprozesse. 

Auf der Prozessebene  kann das aber auch heißen, dass Pro duk
tion und IT stär ker ver netzt wer den. Dies führt zum Auf bre chen 
der Ab tei lungs denke hin zur ge mein sa men Pro jekt or ga ni sa tion 
im Hin blick auf neue Tech no lo gien. Kom ple xe In dus trie 4.0Pro
jek te wer den schei tern, wenn die Kom plexi tät nicht be reits im 
Vor feld ge löst wird. Unab hängig von der je wei li gen Bran che ist 
Sicher heit im Zu sammen hang mit In dus trie 4.0 und der ein her
ge hen den Digi ta li sie rung ein sehr bri san tes The ma, das lei der 
oft  noch viel zu kurz kommt: Was heißt Sicherheit?

Digitalisierung im Unternehmen ist gleichzusetzen mit der 
Wei ter ga be von Pro duk tions be ziehungs wei se Pro dukt da
ten so wohl inner halb des Un ter neh mens als auch an Kun den 
oder Lie fe ran ten. Erst wenn der Mensch im Um gang mit Daten 
geschult wur de und daher weiß, wie er mit die sen Daten um zu
ge hen hat, greifen technische Schutzmechanismen.

Klassisch müssen sowohl das Produktions als auch das Ad mi
nistra tions netz werk gleicher ma ßen ge gen An griff  e von in nen 
und au ßen ab ge sichert wer den. Auch wenn es selbst ver ständ
lich klingt, so sind ge ra de im Mitt el stand genau an dem Punkt 
noch et liche Defi zite festzustellen.

NEUE FORMEN DER ARBEIT 
„Die digitale Transformation ist eine Herausforderung an die 
Füh rungs kul tur je des Unter neh mens.“ Vor die sem Grund satz 
wird in un se rer Be ra tung mit Ziel ei ner er folg rei chen Ein füh
rung zu ei nem neuen Mitt el gegriff en: 

Begonnen wird mit einem Präsentationscoaching für obe
re Füh rungs kräft  e. Es wird fi r men spe zi fi sch die Kom mu ni ka
tions kul tur zur digi ta len Trans for ma tion de fi  niert. Durch ein 
leis tungs orien tier tes Kurz zeitCoaching wird bei Füh rungs
kräft  en ei ne nach hal tige Ver hal tens än de rung er reicht. Dies 
ist in so fern wich tig, da das er folg reiche Zu sammen ar bei ten 
ver schie de ner Fach ab tei lungen dem inter dis zi pli nären An
satz gerecht wer den muss. Darüber hinaus stellt sich die 
Be glei tung der Füh rungs kräft  e durch Personalberater als 
unabdingbar dar.
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Bild 5: Veränderungsmanagement zur Einführung von Industrie 4.0

Bild: HERLANCO/Stolz@WORK
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Die Veränderung und Weiterentwicklung (Management of Change) fin det auf Über
zeu gungs ebene statt. In der Be glei tung wird dazu das so ge nannte SMART Manage
ment ein ge setzt. Hier durch ent steht eine neue Form des Coachings im Be reich der 
Fertigungstechnik. Mitarbeiter müssen individuell geschult werden, entsprechend 
ih rer Quali fi ka tion im fach lichen und daten tech nisch en Be reich. 

Die Darstellung in Bild 5 vermittelt, dass durch das SMART Manage ment die Ein füh
rung von In dus trie 4.0 hin sicht lich Kom plexi tät deut lich re du ziert, weil fass barer 
und prä zi ser be schrie ben wird. Es ist ein Vor gang, der über Mo na te er folg reich be
glei tet wird. Die Emp feh lung weist ei nen fir men ei ge nen, in ter nen Lenkungs aus
schuss so wie eine pro fes sionel le ex ter ne Be glei tung durch ei nen Coaching oder 
Quali fi zie rungs part ner aus. Un ab ding bar ist de ren Be reit schaft für die inter dis
zi pli nä re Zu sammen ar beit mit den Mitarbeitern firmenintern wie auch fir men
übergreifend.

Zu Beginn muss Verständnis und Akzeptanz gefördert, er wei tert und er zielt wer
den. Neue For men der Ar beit be dingen auch, dass Ma schi nen be diener zu Pro zess
ver ant wort lichen wer den, wel che die Zu sammen hänge über die Pro zesse, die Pro
zess be herr schung und die Pro zess re ge lung ver inner licht haben. Dennoch müs sen 
bei de über eine ge mein same Sprache kom mu ni zie ren. „Ein Um form tech niker ver-
steht nichts von Daten ver ar bei tung und ein IT-Spe zia list nichts von Um form-
tech nik.“

Ein kom plexer Daten fuss er for dert ein Um denken, daher wird ein ab ge stimm tes 
Vor ge hen an ge boten und im Fol gen den er läu tert.  Aus Bild 6 wird ersichtlich, dass 
der Bereich der Umformtechnik res pek ti ve Pro zess tech nik durch ei nen ers ten 
Dienst leis ter, die Daten er he bung und die Daten ver ar bei tung durch ei nen zwei ten 
Dienst leis ter er folgt. Bei de Dienst leis ter sprechen die sel be Spra che und ar bei ten 
als ein be währ tes Team er folg reich zu sam men. Das heißt in der Praxis: Unab hängig 
davon, ob es sich um eine Ma schi nen steuerung, um Re por ting sys teme (Werk zeug
nutz ung, Quali täts manage ment) oder Pro zess daten des Pro dukts han delt – im 

Bild 6: Prozesstechnik und Datentechnik greifen ineinander

Bild: HERLANCO
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Ideal fall ist die Nutz ung der ITSys teme so ein fach wie die 
Nutz ung ei ner App! Die Lo gik und Kom plexi tät steckt im so ge
nann ten „Backend“, in der Datenbank.

Die Nutzung derart einfach zu gestalten, ist „die hohe Kunst“ 
der Sym bio se aus Um form tech nik und ITKnowhow. Un ab
häng ig da von wer den sich die An for de rung en an die Men
schen und in di rek ter Kon se quenz de ren Fähig kei ten än dern: 
Der Ma schi nen be die ner von heu te wird zum „Ope ra tor“ von 
mor gen: Auch, wenn er schnellen Zugriff auf die Daten hat: Er 
muss sie ver stehen! 

VISIONÄRES BEISPIEL AUS DER KALTMASSIVUMFORMUNG
Für die Fließpresstechnik wagen wir abschließend einen Ge
danken aus fug in die Smart Factory als Vision:

Gesägte Rohteilabschnitte für ein Kegelrad werden sor tiert 
und auto ma tisch in ei ne Reihen fol ge zum In linePhos pha tie
ren ge bracht. Die Phos pha tier an lage ist in Echt zeit ge re gelt 
und die er for der lichen Che mi ka lien wer den über Echt zeitBe
darfs mel dung en beim Lie fe ran ten be stellt sowie Just in Time 
ge lie fert. Die Pro zess para me ter der Be schich tungs tech nik 
ge hen in die Pres sen steue rung ein. Die Roh teil ab schnitte 
wer den in ei ner de fi nier ten Reihen fol ge zum Ver pres sen ge
bracht, schwe re re Roh teil ab schnitte da bei zu En de des Loses 
ab ge presst. Pro zess para me ter und Be hand lungen wer den 
von der Pres sen steu e rung ein ge le sen. In der Pres se selbst 
wer den Unter schie de in Roh teil tem pe ra tur so wie in unter
schied lichen Ober fächen schatt ie rungen der Be schich tung 
eben falls in Echt zeit er kannt. Um form kraft und Um form ge
schwin dig keit wer den auf der Ser vo presse über de fi nier te Al
go rith men im Sinne neu ro naler Netze mit hin ter leg ten Wenn
DannRegeln kom pen siert. Selbst ver ständ lich ist der An
lagen zustand jeder zeit und über all über TabletPCs abrufbar.

Die Qualitätssicherung der gepressten Teile erfolgt über op
to elek tro nische Sys teme, wel che die Ver än de rungen als Pro
zess regel grö ßen an die Pres se zurück mel den. Die se Reihen
fol ge wird auch über das Glü hen bei be hal ten. Die fi na le 
Warm be hand lung er folgt über in telligen te Leit sys teme unter 
Be rück sich ti gung der Mas sen und Ober fächen ver hält nisse. 
Die Warm be hand lungs para me ter wer den je dem Los als digi
tale In for ma tion mit ge ge ben und bei der Weich und Hartz er
spa nung als rele vante Parameter berücksichtigt.

[1] http://blog.wiwo.de/lookatit/2016/11/07/fastalle
deutschenfirmenbeschaeftigensichmitdigitalisierung
abernur40prozentmitprojekt/, aufgerufen am 08.11.2016

[2] ConSenses GmbH, interner Messbericht, 14.11.2016
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Die Zerspanungsmaschinen lesen diese Informationen ein, weil 
sie der Her stel ler mit der Lie fe rung an den Ab neh mer über tra gen 
hat. Die rele van ten In for ma tionen be zie hen sich auf Stahl char ge, 
Wär me be hand lungen und wich ti ge Pro zess para me ter, wel che 
die Zer spa nung be ein fus sen. Alle pro zess rele van ten Para me ter 
sind in der Cloud ab ge legt. Vor allem: Je des Kegel rad hat ei nen 
digitalen Pass mit seinen Prozessparametern.

ZUSAMMENFASSUNG UND FAZIT
Die digitale Transformation in der Umformtechnik stellt eine un
ter neh me rische He raus for de rung dar und kann des halb nur 
Chef sache sein, da sie sämt liche Unter neh mens be reiche er
fasst. Die Rolle und Or ga ni sa tion der IT wird sich in den nächs
ten Jah ren ver än dern. Pro duk tion und IT wer den sich sehr stark 
ver netzen müs sen. Zu dem müs sen die Mit ar bei ter wei ter ent
wickelt und quali fi ziert wer den. Es ent ste hen neue For men der 
Zu sammen ar beit, es entstehen neue Dienstleistungen.

Die digitale Transformation ist nur mit einem gemeinsamen in
ter dis zi pli nä ren An satz zu schaffen. Pro zess tech nik und Da
ten tech nik müs sen eng kom mu ni zie ren und die sel be Sprache 
sprechen. Die Unter neh men sol len sich ei ne ei ge ne Stra te gie 
ge ben und klein, aber er folg reich an fangen. Die nach weis liche 
Kom plexi tät kann nur durch Zer le gen der Pro zes se be herrscht 
wer den. Wirt schaft liche Vor tei le kön nen kurz fris tig er schlos sen 
wer den, wenn In ves ti tionen in Per so nal, Aus bil dung und Tech
no lo gie be zie hungs wei se Daten ver ar bei tung und Sen so rik über 
meh re re Jahre konsequent getätigt werden.

Lernfähigkeit und Lernwilligkeit der Mitarbeiter werden eine 
Schlüs sel rol le spie len. Dazu gehört zu dem eine gro ße Por tion 
Manage ment of Change. Ohne die Be reit schaft, tech no lo gisch 
ge stützte Pro zesse und die Denke im Unter neh men zu ver än
dern, wird Industrie 4.0 jedoch scheitern.

EloForge 4.0 – Der neue Benchmark in der Schmiedeindustrie

Highlights:

� Energieeinsparung unter Produktionsbedingungen um bis zu 30%
� Reduzierung des Umlaufmaterials um bis zu 70%
� Erhöhung der Induktorstandzeit um bis zu 50%
� Energieeffizientes Schmieden durch Warmhaltebetrieb
� Aufrüstbar durch konsequente, modulare Bauweise
� Leerfahren unter Produktionsbedingungen bis zum letzten Teil

Wir lösen Ihre spezifischen Produktionsanforderungen.

Sprechen Sie uns an: +49 2191 891-419

EloForge 4.0

www.sms-elotherm.com




