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Verwendete Acrobat Distiller 6.0.1 Joboptions
Dieser Report wurde mit Hilfe der Adobe Acrobat Distiller Erweiterung "Distiller Secrets v2.0.2" der IMPRESSED GmbH erstellt.
Sie können diese Startup-Datei für die Distiller Versionen 6.0.x unter www.impressed.de herunterladen.

ALLGEMEIN ----------------------------------------
Beschreibung:
     Verwenden Sie diese Einstellungen zum Erstellen von PDF-Dokumenten, um eine zuverlässige Anzeige und Ausgabe von Geschäftsdokumenten zu erzielen. Die PDF-Dokumente können mit Acrobat oder mit dem Reader 5.0 und höher geöffnet werden.
Dateioptionen:
     Kompatibilität: PDF 1.4
     Komprimierung auf Objektebene: Nur Tags
     Seiten automatisch drehen: Zusammen pro Datei
     Bund: Links
     Auflösung: 2400 dpi
     Alle Seiten
     Piktogramme einbetten: Nein
     Für schnelle Web-Anzeige optimieren: Ja
Standardpapierformat:
     Breite: 104.173 Höhe: 202.394 mm

KOMPRIMIERUNG ------------------------------------
Farbbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 300 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 450 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: Automatisch (JPEG)
     Bildqualität: Mittel
Graustufenbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 300 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 450 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: Automatisch (JPEG)
     Bildqualität: Maximal
Schwarzweißbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 1200 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 1800 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: CCITT Gruppe 4
     Mit Graustufen glätten: Aus

FONTS --------------------------------------------
Alle Schriften einbetten: Ja
Untergruppen aller eingebetteten Schriften: Ja
Untergruppen, wenn benutzte Zeichen kleiner als: 100 %
Wenn Einbetten fehlschlägt: Warnen und weiter
Einbetten:
     Schrift immer einbetten: [ ]
     Schrift nie einbetten: [ /ArialUnicodeMS /CenturyGothic-Bold /ArialNarrow-BoldItalic /LucidaConsole /TimesNewRomanPSMT /Impact /CenturyGothic-Italic /TimesNewRomanPS-ItalicMT /CourierNewPS-BoldMT /Arial-BoldItalicMT /Georgia /CourierNewPS-BoldItalicMT /Arial-BoldMT /Verdana /Trebuchet-BoldItalic /TimesNewRomanMT-ExtraBold /ArialNarrow-Bold /CourierNewPSMT /TimesNewRomanPS-BoldMT /Arial-BlackItalic /Tahoma /Tahoma-Bold /TimesNewRomanPS-BoldItalicMT /ArialNarrow-Italic /TrebuchetMS /Verdana-Bold /CenturyGothic /Arial-ItalicMT /ArialNarrow /Arial-Black /CenturyGothic-BoldItalic /ArialMT /Georgia-BoldItalic /Georgia-Italic /TrebuchetMS-Bold /TrebuchetMS-Italic /CourierNewPS-ItalicMT /Verdana-BoldItalic /Verdana-Italic /Georgia-Bold ]

FARBE --------------------------------------------
Farbmanagement:
     Farbmanagement: Farbe nicht ändern
     Wiedergabemethode: Standard
Geräteabhängige Daten:
     Unterfarbreduktion und Schwarzaufbau beibehalten: Nein
     Transferfunktionen: Anwenden
     Rastereinstellungen beibehalten: Nein

ERWEITERT ----------------------------------------
Optionen:
     Überschreiben der Adobe PDF-Einstellungen durch PostScript zulassen: Ja
     PostScript XObjects zulassen: Ja
     Farbverläufe in Smooth Shades konvertieren: Ja
     JDF-Datei (Job Definition Format) erstellen: Ja
     Level 2 copypage-Semantik beibehalten: Ja
     Einstellungen für Überdrucken beibehalten: Ja
          Überdruckstandard ist nicht Null: Ja
     Adobe PDF-Einstellungen in PDF-Datei speichern: Nein
     Ursprüngliche JPEG-Bilder wenn möglich in PDF speichern: Ja
     Portable Job Ticket in PDF-Datei speichern: Nein
     Prologue.ps und Epilogue.ps verwenden: Nein
(DSC) Document Structuring Conventions:
     DSC-Kommentare verarbeiten: Nein

PDF/X --------------------------------------------
PDF/X-Berichterstellung und Kompatibilität:
     PDF/X-1a: Nein
     PDF/X-3: Nein

ANDERE -------------------------------------------
Distiller-Kern Version: 6010
ZIP-Komprimierung verwenden: Ja
ASCII-Format: Nein
Text und Vektorgrafiken komprimieren: Ja
Farbbilder glätten: Nein
Graustufenbilder glätten: Nein
Bilder (< 257 Farben) in indizierten Farbraum konvertieren: Ja
Bildspeicher: 1048576 Byte
Optimierungen deaktivieren: 0
Transparenz zulassen: Nein
sRGB Arbeitsfarbraum: sRGB IEC61966-2.1
DSC-Berichtstufe: 0

ENDE DES REPORTS ---------------------------------

IMPRESSED GmbH
Bahrenfelder Chaussee 49
22761 Hamburg, Germany
Tel. +49 40 897189-0
Fax +49 40 897189-71
Email: info@impressed.de
Web: www.impressed.de



Montag, 05. November 2007        Beginn 9.00 Uhr

Thema
Stand und Entwicklungstendenzen in der

Blechumformtechnik
Leitung: Prof. Dr.-Ing. Manfred Stilz, FH Esslingen
Es ist unbestritten, dass die derzeitigen Veränderungen der
Marktsituation für einen zusätzlichen verstärkten Wettbewerb
sorgen. Gerade die Unternehmen der blechverarbeitenden In-
dustrie, die sich einem nicht zu unterschätzenden Konkur-
renzdruck aus dem Bereich der Kunststofftechnik ausgesetzt
sehen, werden gezwungen, höhere Qualitäten marktgerecht zu
produzieren und preisgünstig anzubieten.
In der heutigen Zeit ist die Blechumformung nur wirtschaftlich
zu betreiben, wenn die neuen technischen Möglichkeiten voll
ausgenutzt werden. Dieses lässt sich nur erreichen, wenn die
Verfahrenstechnik einschließlich der Aufplanung dem neue-
sten Stand der Technik entsprechen.
Die Blechumformung gehört mit zu den konservativen Berei-
chen der metallverarbeitenden Industrie. Es ist zu beobach-
ten, dass hier eine gewisse Stagnation eingetreten ist.
Um so mehr ist es notwendig, sich mit den neuesten Entwick-
lungen auf dem Gebiet der Umformtechnik vertrautzumachen.

Programmfolge
1. Allgemeine Übersicht über die Verfahren der

Umformtechnik
Prof. Dr.-Ing. Manfred Stilz

2. Metallkundliche Grundlagen und Werkstoffkennwerte
Pause: Kaffee + Tee

3. Hochfeste Feinblechwerkstoffe aus Stahl
- Erzeugung und Besonderheiten bei der Verarbeitung
Dipl.-Ing. Peter Heidbüchel, THYSSENKRUPP STAHL AG, Duisburg
● Gründe für den Einsatz hochfester Stähle 
● Verfahrenstechnik ● Eigenschaften  
● Anwendungsbeispiele ● Lieferspektrum

4. Einsatz innovativer Aluminiumlegierungen für PKW-
Blechformteile im Karosserieaußen- und innenbereich 
Dr.-Ing. Holger Hütte, Neckarsulm
NOVELIS ROLLED PRODUCTS - AUTOMOTIVE
● Legierungsspektrum und Einsatzmöglichkeiten von Al-Blechen für

aktuelle Anforderungen bei Karosserieaußen- / innenteilen
● Oberflächenvorbehandlung und Beschichtungen
● Anwendungsbeispiele bei aktuellen Fahrzeugen der Klein-, Mittel- und

Großserie  
● Aluminiumgerechte Konstruktion (Formgebung, thermische, mechanische

Fügeverfahren und Kleben, Al im Mischbau)

Gemeinsamer Mittagstisch



5. Rapid Prototyping und Rapid Tooling in der 
Blechumformung des Prototypenbaus 
Christian Draser, MBA, DaimlerChrysler AG, Sindelfingen
● Definition, Kenngrößen
● Verfahrensbeschreibung
● Verfahrensauswahl
● Umgesetzte Beispiele 

6. Zukunftsweisende Lösungen in der Umformsimulation 
und ihr konsequenter Einsatz im 
Produktentstehungsprozess der Automobilindustrie
Dr.-Ing. Eva Schönbach, Pfaffenhofen,
AutoForm Engineering Deutschland GmbH
● Methoden der Umformsimulation und ihr Einsatz 

in der Prozesskette Karosserie
● Simulation in der Bauteilentwicklung
● Simulation im Prototypenbau und in der Werkzeugentwicklung
● Prozesssimulation bei wirkmedienbasierten Umformprozessen
● Zusammenfassung und Ausblick

Pause: Kaffee + Tee
7. Innenhochdruck-Umformen

- Grundlagen und industrielle Umsetzung
Dr.-Ing. Matthias Prier
SCHULER HYDROFORMING GMBH & CO, Wilnsdorf
● Einführung       ● Fertigteileigenschaften      ● Verfahrensprinzip
● Basiselemente für das Innenhochdruck-Umformen
● Technische Anforderungen an Halbzeuge
● Prozessauslegung und Prozessablauf

8. Stanzen, Umformen, Laserschneiden
- Komplettbearbeitung in einer Aufspannung
Manfred Kußmaul
TRUMPF Werkzeugmaschinen GmbH + Co KG, Ditzingen
● Leistungsfähige Stanz/ - Laser - Kombimaschinen
● Möglichkeiten und Grenzen der Umformtechnik
● Vorteile der Komplettbearbeitung
● Werkstoffgerechte Konstruktion
● Komplettbearbeitung vs. Fertigung auf mehreren Maschinen
● Automatisierungsvarianten

Ende des 1. Veranstaltungstages gegen 18.00 Uhr

9. Feinschneiden - Ein Verfahren zur Erzeugung
einbaufertiger Blechformteile
Dipl. Betriebstechniker HF René Zehnder
FEINTOOL TECHNOLOGIE AG, CH-Lyss
● Verfahrensbeschreibung

● Das Feinschneidwerkzeug ● Maschinen und Betriebsmittel
● Werkzeugwerkstoffe     ● Stanzwerkstoffe    ● Teilegestaltung

Diskussionsrunde 18.00 - 20.00 Uhr
Im Anschluss an den 1. Veranstaltungstag lädt Sie das Deutsche
Industrieforum für Technologie zu einer Diskussionsrunde mit 
Imbiss und Umtrunk ein.



● Verfahrensgrenzen
(Blechstärken, Schnittflächen, Genauigkeiten, etc.)

● Viele Praxisbeispiele zum Feinschneiden unter Einbindung von
erweiterten Umformverfahren wie Biegen, Ziehen,
Fliesspressen, Prägen, Gewindeformen etc.

10. Laserstrahlfügen im Fahrzeugbau:
Entwicklungen und Trends
Dipl.-Ing. Hans Hornig, BMW Group, München
● Übersicht der Anwendungen 
● Neue Entwicklungen auf dem Gebiet der Strahlquellen erhöhen

Effizienz und Wirkungsgrad 
● Remote Laserstrahlschweißen eine schnelle Verfahrensvariante
● Schweißen von Aluminiumstrukturen mit hohem Lasernutzungsgrad
● Verbesserungen der Produktmerkmale durch intelligenten

Lasereinsatz und weiterentwickelte Gerätetechnik
● Laserstrahlhartlöten ein etabliertes Verfahren zum Fügen von 

Karosseriestrukturen aus Stahl 
● Laser als Kostenkiller oder Kostentreiber? 

Pause: Kaffee + Tee

11. Verschleiß-Schutz-Lösungen für die Verarbeitung
von Außenhaut- und Aluminiumblechen sowie
hoch- und höchstfesten Blechwerkstoffen
Markus Salathé, VST Keller GmbH & Co. KG, Schopfheim
• Verfahrensübersicht
• Schichtsysteme und Kombinationen
• Werkstoffauswahl und Warmbehandlung
• Oberflächenanforderungen und Vorbehandlung
• Standzeitverbesserungen und Kostenvergleiche
• Konstruktionshinweise

12. Prozessüberwachung bei der Blechumformung 
Dipl.-Ing. Ferdinand Oppel, PROKOS GMBH, Hannover
● Maschinenschutz ● Werkzeugschutz
● Qualitätssicherung ● Binärüberwachung
● Kombinierte Kraft- und Accusticüberwachung 

Gemeinsamer Mittagstisch

13. Werkzeugwerkstoffe für Hoch- und Höchstfeste Bleche
Prof. Dipl.-Ing. Günther Haller, Uhingen
ehem. ALLGAIER WERKE GMBH 

14. Werkzeuge für die Fertigung von Aluminiumteilen 
Prof. Dipl.-Ing. Günther Haller

15. ● Gewichtsreduzierung    
● Materialauswahl
● Bauteilkonstruktion
● Fertigungsmethoden
● Ziehanlage
● Werkzeuge: Bauart und Material
● Umformprozess

Ende der Veranstaltung gegen 16.00 Uhr

Dienstag, 06. November 2007          Beginn 8.00 Uhr

+



Referenten
Christian Draser, MBA
DaimlerChrysler AG
D-71059 Sindelfingen

Prof. Dipl.-Ing. Günther Haller
ehem. ALLGAIER-WERKE GmbH, Uhingen

Dipl.-Ing. Peter Heidbüchel
THYSSENKRUPP STAHL AG, Division Auto
Kaiser-Wilhelm-Str. 100, D-47166 Duisburg

Dr.-Ing. Holger Hütte
NOVELIS ROLLED PRODUCTS - AUTOMOTIVE
Industriestr. 12-13, D-74172 Neckarsulm

Dipl.-Ing. Hans Hornig, Leiter Fügetechnik 
BMW Group, Knorrstr. 147, D-80788 München    

Manfred Kußmaul, Vetriebsleiter Stanz- / Kombimaschinen 
TRUMPF WERKZEUGMASCHINEN GMBH + CO. KG
Johann-Maus-Str. 2, D-71254 Ditzingen 

Dipl.-Ing. Ferdinand Oppel
PROKOS GMBH
Vahrenwalder Str. 7, D-30165 Hannover

Dr.-Ing. Matthias Prier
SCHULER HYDROFORMING GMBH & CO
Auf der Landeskrone 2, D–57234 Wilnsdorf

Markus Salathé
VST KELLER GMBH & CO KG
Hohe Flum Str. 22, D-79650 Schopfheim

Dr.-Ing. Eva Schönbach
AUTOFORM ENGINEERING DEUTSCHLAND GMBH
Ingolstädter Str. 102, D-85276 Pfaffenhofen

Prof. Dr.-Ing. Manfred Stilz
FACHHOCHSCHULE FÜR TECHNIK
Flandernstr. 101, D-73732 Esslingen

Dipl.-Betriebstechniker HF René Zehnder
Projektleiter Verfahrens- und Produktionstechnik
FEINTOOL TECHNOLOGIE AG
Industriering 8, CH-3250 Lyss

Teilnehmerkreis
Mitarbeiter aus den Bereichen:
● Werkzeugentwicklung und Versuch
● Werkzeugkonstruktion für Umformwerkzeuge
● Arbeitsvorbereitung für Werkzeugbau und Presswerk
● Qualitätssicherung, Fertigungskontrolle
● Produktentwicklung
● Produktionsplanung und Steuerung
● Controlling und Verantwortliche für den wirtschaftlichen

Ablauf der Fertigung von Blechteilen



Einzelheiten zur Teilnahme

DIF-Berichte PowerPoint-Inhalt auf CD Teilnehmergebühr
Die Teilnehmer erhalten alle Vorträge in Form eines
Handbuches und eine CD, sofern PowerPoint-Präsen-
tationen vorliegen. Diese Unterlagen erhalten Sie im Ta-
gungsbüro am Veranstaltungsort ausgehändigt. Die
Teilnehmergebühr beträgt EUR 840,- (plus MwSt.).
Der Betrag enthält die Teilnehmerunterlagen, den
Mittagstisch, die Abend-Veranstaltung sowie die
Erfrischungsgetränke in den Pausen.
Überweisung der Teilnehmergebühr erbitten wir nach
Rechnungsstellung auf eines unserer Konten:
Sparkasse Commerzbank
Krefeld Krefeld
BLZ 320 500 00 BLZ 320 400 24
Konto-Nr. 11 039 443 Konto-Nr. 2 209 575
Bei Stornierung einer Anmeldung bis 14 Tage vor Veran-
staltungsbeginn beträgt die Gebühr für unseren Verwal-
tungsaufwand EUR 80,-  (plus MwSt.). Nach diesem Ter-
min berechnen wir die Teilnehmergebühr in voller Höhe. In
diesem Fall senden wir Ihnen das Handbuch nach der Ver-
anstaltung kostenfrei zu.
Termin / Durchführungsort
05. und 06. November 2007
RAMADA TREFF HOTEL
Dobler Straße 26
D-76332 BAD HERRENALB
Unterkunft
In diesem Hotel haben wir für Sie unter dem Stichwort
„Industrieforum” Zimmer zu einem Sonderpreis vorreserviert.
Bitte rufen Sie Ihr Zimmer bis spätestens 2 Wochen vor
Veranstaltungsbeginn selbst ab.
Telefon 0 70 83 / 74 20  •  Fax  0 70 83 / 40 71
Auskunft DIF
Für Auskünfte stehen Ihnen die Mitarbeiter unseres
Sekretariates zur Verfügung.
Tel. 0 21 52 / 10 15 und 10 16 – Telefax 0 21 52 / 51 82 21
Internet: http://www.dif.de e-Mail: info@dif.de

Bitte anhängenden Anmeldeabschnitt ausfüllen und
➤ per Fax 0 21 52 / 51 82 21    ➤ per Post an:

Deutsches Industrieforum für Technologie
Postfach 10 02 15 47879 Kempen

Füllen Sie bitte für jeden Teilnehmer eine Anmeldung aus. Bei
mehreren Teilnehmern bitte Kopien verwenden.
➤ per E-Mail: info@dif.de ➤ per Internet: http://www.dif.de
Die Teilnahme an der Veranstaltung wird durch Zusenden des
Anmeldebeleges und der Rechnung bestätigt.

Anmeldung
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Vorteile für Ihre betriebliche Praxis !

Sie erhalten umfassende und vertiefende Informa-
tionen über die Hauptschwerpunkte der modernen
Blechumformung

Es werden materialtechnische Fragen und besondere
Neuentwicklungen der Umformtechnik behandelt

Sie können in den extra dafür eingerichteten Diskus-
sionszeiten Ihre eigenen betriebsspezifischen Proble-
me einbringen, um gemeinsam Lösungen zu finden

▲
▲

     ▲

Hinweis: Nach der Bewertungsskala 1 (sehr gut) bis
5 (mangelhaft) erhielt das letzte Seminar die Note: 1,5!

▲
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Optimierung Programmversand · Per Fax zurück an 0 21 52 - 51 82 21
Wie möchten Sie unsere Programme erhalten? Bitte ankreuzen!

POSTVERSAND ca. 3 Monate vor Veranstaltungsbeginn
Wie bisher - an Ihre Firma mit Abteilungsangabe

Ihre Firma erhält nur sporadisch das eine oder andere Programm
An eine Person – bitte Vor-/Nachname, Abteilung angeben
________________________________________________________

Diese Person erhält 1, max. 2 Briefe pro Halbjahr. Mit diesen Seminareinladungen 
in Kurzform ist der Überblick über das gesamte Weiterbildungsangebot gegeben

E-MAIL-VERSAND als pdf-Dokument ca. 6 Monate vor Veranstaltungsbeginn
An eine Person, z.B. die für die  Aus- und Weiterbildung zuständig ist         
E-Mail-Adresse ____________________________________________

POST -  und E-MAIL-VERSAND
An obige Person

▲
 

▲
 


