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Die Laupp GmbH
Unternehmenspräsentation

Schön dass Sie mehr über Laupp erfahren möchten.

Wer ist Laupp - Was bietet Laupp - Warum Laupp
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Firmengründung durch 
Ing. Wilhelm Laupp

1978

Gründung der Laupp 
GmbH mit Dipl. Ing. 
Ulrich Wildermuth als 
Gesellschafter

2017

2019

2020

Jörg Weber  wird 
kaufmännischer 
Geschäftsführer.

erstmalige Zertifizierung 
nach ISO 9001

Erste Prototypen-
projekten 
(Statorlagerschild) für 
die Transformation zur 
Elektromobilität 

Die Laupp GmbH
Unsere Firmengeschichte

Steffen Volz 
wird Technischer Leiter 
und Projektmanager mit 
Prokura bei Laupp

1967
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Die Laupp GmbH
Das sind wir

Ein Expertenteam das sich seit fast sechs Jahrzenten mit dem 
Entwickeln und Fertigen von Aluminium Gussteilen, Formenbau 
und Entgratwerkzeugen befasst.

In unseren Konzepten und Ideen verschmelzen Füll- und 
Erstarrungssimulationen zu einem prozessfähigen  
Produktdesign.

Konstruktion Prozess-
entwicklung

Formen- und 
WerkzeugbauPrototypen Entgrat-

werkzeug
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Ihr Partner für Prototypen
Aluminium Gussteile

Im Kontext von Simulation, Bauteildesign und Form-
konstruktion entwickeln wir ihr Rohteil im Aluminiumguss, 
mit seinen produktspezifischen Anforderungen.

Unabhängig von technologischen Zwängen bieten wir 
ihnen kurzfristig optimale Prozesslösungen für ihr Produkt 
nahe der Serienreife.

Projekt Netzwerk GeschwindigkeitTransparenz

Detaillierte Kostenangabe
Pauschalangebot statt 
Stundenabrechnungen

Komplett- oder 
Modulverantwortung vom 
Rohteildesign bis zum 
fertig bearbeiteten 
Aluminiumgussteil.

Wir stellen mit unseren 
Partnern die passenden 
Akteure zusammen.

Projektlaufzeit
vom Rohteildesign bis zum 
fertigen Bauteil in 12-16 
Wochen.

Unsere Leistungen
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Prototypen Aluminiumguss
Eine Markteinschätzung der Laupp GmbH für den 
zukünftigen Automobilstandort

Kosten Fachkräfte ProjektablaufZeit

durch den späten Einstieg 
in die Transformation ist 
die Projektlaufzeit unter 
Druck

Produktentwicklungs-
kosten in Abhängigkeit 
vom Serienvolumen

Fachkräftebedarf steigt 
rassant, bei gleichzeitig 
wachsendem Mangel

Durch den Zeitdruck ist 
simultaneous engineering  
noch wichtiger und 
Entwicklungsschleifen 
werden gekürzt.

• Parallelentwicklungen 
welche Technik sich durchsetzt ist offen

• Aluminium der Transformationswerkstoffe
hohe Nachfrage an Aluminiumgussteilen 

• wenige Projekte mit hohem Serienvolumen
E-Antriebe Anteil vom Gesamtvolumen noch niedrig

• Wandel in der Gießtechnik (Giga casting)
zusätzlich Produkte in der gleichen Zeit zur Marktreife

• komplexere Produkte
Ansteigende Funktionalität und Ansprüche an die mechanischen 
Eigenschaften (Festigkeit, Dichtheit)

Auswirkungen auf ihre Projekte



Projektlaufzeit 3 Monate 6 Monate 12 Monate 15 Monate 18 Monate 24 Monate

Projektphasen

Projektmanagement

BT Entwicklung

Prozessdesign

Versuche

  

Erste Entwürfe mehrere Modelle finales Model VerfeinerungPoduktspezifikation

Steck-brief Def. Anfor-
derung

Spezifika-
tion BT, 
Prozess

Vorentwicklung Produktdefinition Konzeptentwicklung Serienentwicklung Serienvorbereitung Serienhochlauf Serien

Bauraum Funktionstests Dynamische Kennwerte weitere physische Tests

Baustufe BKonzepte BST A-C BST A Baustufe C Serie Serienoptimierung
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Produktentstehungsprozess vereinfacht
Dominoeffekt im PEP

• Fachkräftemangel
• Zeitdruck auf Teileentwicklung 

A-B-C Muster
• wenig belastbare 

Serienprozesserkenntnisse

• Qualitätsprobleme
• Lieferprobleme 
• Hoher Personalbedarf
• Kritischer cash flow



3 Monate 6 Monate 12 Monate 18 monate 24 Monate

Freiheitsgrad

  n 

Reifegradgrad

3 Monate 6 Monate 12 Monate 18 monate 24 Monate ZEIT

Serien
Prozess

Prozess
final

Produkt 
final

Vorentwicklung Produktdefinition Konzeptentwicklung Serienentwicklung Serienvorbereitung Serienhochlauf Serie

finales Model

Baustufe BBST A Baustufe C Serie                       Serienoptimierung

mehrere Modelle
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Produkt vs. Prozessentwicklung
Freiheitsgrad und Reifegrad 



3 Monate 6 Monate 12 Monate 18 monate 24 Monate

Freiheitsgrad

  n 

Reifegradgrad

3 Monate 6 Monate 12 Monate 18 monate 24 Monate ZEIT

Serien
Prozess

Prozess
final

Produkt 
final

Vorentwicklung Produktdefinition Konzeptentwicklung Serienentwicklung Serienvorbereitung Serienhochlauf Serie

finales Model

Baustufe BBST A Baustufe C Serie                       Serienoptimierung

Serien
Prozess

Prozess 
final

mehrere Modelle
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Unser Ansatz
Von Anfang an in Serie denken

Produkt- und Prozessentwicklung synchronisiert
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Was bietet Laupp
Leistungsangebot Rund um den Aluminiumguss

Rohteildesign im 
Konsens mit 
Simulation und 
Formkonzept

Simulation 
Nova Cast

Prototypen und 
Serienformen

Giessen
Bearbeiten
Montieren
Q-Überwachung

Konstruktion Prozess-
entwicklung

Formen- und 
WerkzeugbauPrototypen Fertigung

2D und 3D
Catia V5
Siemens NX

Co engineering Laupp
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Druckgussprojekte seit 2021
Volle Verantwortung für die Prototypenfertigung

Automotiv

Industrie

Projekte  Maschinengröße Umfang *Projektlaufzeit

6-12 Wochen
10-20 Wochen
  6-12 Wochen

20 Wochen
20 Wochen

Stator            10
Systemgehäuse        4
Lagerdeckel              5

Wandlergehäuse       2
Pumpengehäuse**    2

1800 to
2800-3200 to

1450 to

1800 to
450 to

Rohteilentw- Fertigteil
Rohteilentw- Fertigteil
Rohteilentw- Fertigteil

Rohteilentw. – Guss
Rohteilentw. - Guss

Ab der B-Musterphase bis zur Serienvorbereitung

* vom Rohteildesign bis zum fertig bearbeiteten und teilmontierten Druckgussteil 
**Serienteile

Getriebedeckel           Systemgehäuse          Stator           Rotor
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Die Laupp GmbH
Ihr Partner für Outsourcing Projekte Rund um Aluminiumgussteile 

Danke 
für ihre Zeit und ihr Interesse

Kontakt: info@laupp-gmbh.de   - Jörg Weber CEO 07145-92102-0 - Steffen Volz Prokurist 0176 44419389

Konstruktion Prozess-
entwicklung

Formen- und 
WerkzeugbauPrototypen Entgrat-

werkzeug

mailto:info@laupp-gmbh.de
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