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Liebe Studentinnen und Studenten,

der Studiengang Maschinenbau an der Technischen Universitdt Dresden bietet eine Vielzahl von
Vertiefungsmaoglichkeiten. Die richtige Auswahl zu treffen ist nicht einfach, sollte sie doch Ihren Neigungen,
als auch den spateren wirtschaftlichen Rahmenbedingungen entsprechen.

Die Studienrichtung Produktionstechnik bietet die Mdglichkeit einer extrem breiten

Ausbildung und gleichzeitig vielfaltige Spezialisierungsmaoglichkeiten. Sie wird von den Instituten fr
Fertigungstechnik (IF), fir Mechatronischen Maschinenbau (IMD) sowie fir Technische Logistik und
Arbeitssysteme (TLA) und weiteren Professuren getragen.

Die jahrlich veroffentlichte Broschire ,Studieninformationen® soll:

- Informieren Uber das breite Angebot von obligatorischen und fakultativen Lehrveranstaltungen.

- Helfen bei der richtigen Auswahl der Lehrveranstaltungen entsprechend der Anforderungen der
Prufungsordnung und Ihren personlichen Wiinschen.

- Aufzeigen von Weiterbildungsangeboten, durch die Sie Ihren ,Marktwert* nach dem Studium noch
erhdéhen koénnen.

- Nennen von Ansprechpartnern, die Ihnen tiefgreifende Informationen tber Studium und
Forschung geben kénnen

Bitte beachten Sie in diesem Studienjahr den Ubergang von der DPO12 (5. und 6. Semester) zur
DPO19 (7.-9.Semester)!

Weitere aktuelle Informationen sind den Internetseiten der Fakultat Maschinenwesen und

denen der Institute fir Fertigungstechnik, fir Mechatronischen Maschinenbau (IMD) sowie fir

Technische Logistik und Arbeitssysteme zu entnehmen.

Wir haben versucht, in dieser Broschire alle wesentlichen Informationen tbersichtlich zusammenzustellen.
Sollten Sie trotzdem noch weitere Fragen haben, stehen meine Kollegen und

ich Ihnen jederzeit zu Gesprachen bereit.

lhr

Uwe Fussel
Studienrichtungsleiter



BUHRENELS -

aBrE s kEERERBRENEEZELS -

2U3E T2 %7 ( Produktionstechnik ) IR B EIZIN KR EREE S EENEE - HEISEMER (IF)
BRSNS (IMD B ~ BRI R TIEEEZREBR(TLAFEM BT EIRER - BEEHRZRIZE

- WME R EEREFRE

- mBNEEE) TSRS RBRKRZ REASRNRE
- iR EXRERNGFEEFREEIGRIIR

- REBEMAT LERENEN ZEBAE

BHRENEXRENABEEREN T ZREEREANBIEFER  BENHRAEMES] 2012 FEMA
(DPO12) K 2019 £EHRA(DPO19) - i&EE - MIEFENREMEH 2012 FERA(FERARFE/NEL)
BifA 2019 EEMA(FELEEFENEH) -

Hith & EMF RIS R E M B 2 MBISRIER (IF) - HEHMENS (IMD )ERMEMYRRL
TEEELARBR(TLAZERMAENS -

RPN NBERMMEERENNZRAEEBRMED - TEAEMERE - BULBEEER MBI ECMBE -
W SR E1E
BEE R

Uwe Fussel



Inhaltsibersicht

1. STUDIUM DER PRODUKTIONSTECHNIK IM UBERBLICK 5

2. INFORMATION ZUR AUS- UND WEITERBILDUNG 40

3. LEHR-, FORSCHUNGS- UND ARBEITSGEBIETE 42

4. HINWEISE FUR BESUCHER 53

AF=Fz
1 BETREAMGE
2. FAIREN R

3. BRI A

4. EhEtEFE



1. Studium der Produktionstechnik im Uberblick

Die Ausbildung in der Studienrichtung Produktionstechnik ist sehr breit ausgerichtet und auch
branchenilbergreifend, so dass Sie nach dem Abschluss sehr flexibel einsetzbar sind.

In sich weist die Studienrichtung verschiedene Vertiefungen (Ausbildungsziele) auf, welche
sich bezogen auf Ihren spateren betrieblichen Einsatz unterscheiden. Sie sollten fir sich
selbst entscheiden, welche Tatigkeitsinhalte Ihnen besonders liegen und sich bei der Wahl der
Vertiefungsfacher an den nachfolgenden Ausbildungszielen orientieren.

Ausbildungsziel:

e Entwicklungsingenieur - Entwurf, Konstruktion, Entwicklung von Erzeugnissen,
Vorlaufforschung fur neue Erzeugnisse

e Prozessingenieur - Einsatz von Fertigungsverfahren, Verfahrensforschung und
Technologieerprobung, Prozessgestaltung, Fertigungsmesstechnik und Qualitatssicherung

e Systemingenieur - Projektierung, Organisation, Planung und Steuerung der Produktion,
Teilefertigung und Montage, Produktionsautomatisierung

Bild 1: Themenbereiche der Produktionstechnik

Werkstoffe Prozessketten

Erfolgreiche
Herstellung von
Produkten

Maschinen- und Ausriistungen

Fertigungs- und Priifverfahren
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Vorteile der Studienrichtung:

e branchenubergreifende Ausbildung - Automobilindustrie, Maschinen- und
Anlagenbau, Luftfahrtindustrie, erneuerbare Energien, ...

e vielfaltige Vertiefungen - Fertigungsverfahren und Werkzeuge,

Fabrikplanung und Prozessgestaltung, Werkzeugmaschinenentwicklung, ...

e grundlagenorientierte sowie praxisnahe Forschung - physikalisches und
werkstoffliches Verstehen von Verfahren - Werkzeuge, Verfahren, Maschinen
entwickeln und einsetzen - Produktion planen und organisieren — Produkte,
Betriebsmittel und Maschinen konstruieren

Wir haben uns bemiiht, Ihnen einen Uberblick zum Studienablauf und den Vorlesungen,
Ubungen, Praktika der Produktionstechnik zu geben, damit Sie eine auf Sie persénlich zugeschnittene,
optimale Ausbildung absolvieren kénnen.



1. RIETERMAEE

203 T2 % Ff (Produktionstechnik ) 12 iR E B s B A0EA - DIBBXEENZE+THERE - Ik BHEARE
HMEERAD - 2FNEE (BIIBE) TMBEMES - HlnE2MEN B R AR E B & UEHIB
BRESEBMIE  REEFEFEBER -

Bl ER :
EETiRET - ERAVRRETEBRIR - FiEmZYTMR
REBRFTIEM - RiSHAER - RINAMRRAE - REBRFRET - MTAERT K mE RE

RETREE - £ESXK - A8 Sr3HEZEH ; THREAK -  BREEE

i

= e R AR Al T ARt T e

4

R
\“-\.

—  RETREEAN

EEARMERES :
SEBMAVIEN - RETR - WMARBLIE - MALE - BEER.
SRUERE -EEHFERTE IRHERRERR - HIKIHR.5

EREERTTMR - LTEEE- L2272 RVRBERRR , EmEE-EERIES - HERBRKER ;
AR R ERRR R

HPIHNE CHRETRAMMNBEER  SERE  BBEFEE—D 7HERE

& TRESENEFFRESEBC



Im Einklang mit der européischen Harmonisierung der Hochschulausbildung wird an der
Fakultat Maschinenwesen der TU Dresden die anerkannte Ausbildung zum Diplomingenieur
angeboten. Die Ausbildung zum Diplom-Ingenieur gilt auch international als ein anerkanntes
Glutesiegel.

Daneben wird als grundstandiges Studium weiterhin eine Bachelorausbildung angeboten. Fur
Studenten mit dem Bachelorabschluss besteht die Mdglichkeit im Rahmen eines
Aufbaustudiums die Ausbildung zum Diplomingenieur abzuschliel3en.

Nachfolgend ist der Studienaufbau dargestellt.

| Grundsténdiges Studium || Aufbaustudium |
Semester | | DIPLOM | | BACHELOR | | DIPLOM |
1
- Grundstudi
rundastuaiums Pfiichtmodule
3 Fflichtmadule
4
5 Hauptstudium PR, o
Priicht. und Wahlpfichtrmodu le )
6 Wahlpflichtmodule | Bachelorarbeit
) Fflicht- und
7 Fachprakiikum Wahlpflichtmodule [
8 Hauptstudium
Fflicht- und Fflicht- und
9 Wahlpflichtmodule 11 Wahlpflichtmadule ||
10 Diplomarbeit
1 Diplomarbeit |
|

Bild 2: Ubersicht zum Studienaufbau

Die Wahl der Vertiefung erfolgt sowohl im Diplom- als auch Bachelorstudiengang nach dem 4. Semester.
Die Vertiefung Produktionstechnik umfasst einige Pflicht- und zahlreiche Wahlpflichtmodule.

In der nachfolgenden Abbildung ist der logische Aufbau der Ausbildungsangebote dargestellt.

Bei der Wahl der Wahlpflichtmodule sollten Sie folgendes bericksichtigen:

1 Die Module lassen sich den schon genannten drei Ausbildungszielen zuordnen. In der Regel ist es sinn-
voll, sich bei der Modulauswahl an einem der drei Ausbildungsziele zu orientieren.

Durch die Farben wird die Zuordnung zu den Professuren / Fachgebieten verdeutlicht. Bei den Wahl-
pflichtmodulen des 8. und 9. Semesters werden in der Regel Kenntnisse der Module des 6. Semesters ent-
sprechend der farblichen Zuordnung vorausgesetzt. Die verbindliche

Festlegung von Voraussetzungen finden Sie ansonsten in der Modulbeschreibung.
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Die folgende Ubersicht (Stand 2019/20) wurde von einer Person
aus Taiwan in ,Einfaches Chinesisch” ubersetzt und kann einige
Ungenauigkeiten enthalten. Die Ubersicht dient lediglich als Ori-
entierung und Hilfe fir Sie!

Alle Angaben ohne Gewahr!
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MB-PT-01: MB-PT-02: MB-PT-03:

Produktionstechnik — Produktionstechnik — Produktionstechnik —
5. Semester Fertigungsverfahren Produktion und Planung Werkzeugmaschinen und
2 Pflichtmodule Produktionsautomatisierung

6. Semester
2 von 4
Wahlmodulen

MB-PT-07:
Industrial
Engineering

2 von 4
Wahlmodulen

MB-PT-09:
Laser- und
Plasmatechnik

MB-PT-12:

8. Semester Oberflachentechnik

6 Wahlmodule
aus
(uber 8 und

MB-PT-13:
Photonische
Messtechnik

MB-PT-19:
Arbeitsgestaltung

9. Semester)

9. Semester

MB-PT-22: MB-PT-26:
Mikro- und Zerspan- und

Nanotechnologien Abtragtechnik
MB-PT-29:
MB-PT-23: Produktergonomie
bsap@zmms— und
6 Wahlmodule bearbeitung Produktsicherheit
aus
18
(Uber 8. und

9. Semester)

Legende
Zerspan- und Oberflachen- und Arbeits-
Abtragtechnik Schichttechnik wissenschaft

Bild 4: Ubersicht zu fachlichen Gliederung der Studienrichtung Produktionstechnik (DPO2019)
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2. Lehrangebot der Studienrichtung Produktionstechnik

Grundlage fur das Studium ist der Studienablaufplan des Diplom-Studiengangs
Maschinenbau fir die Studienrichtung (Tabelle 1) mit Art und Umfang der Lehrveranstaltungen
in SWS sowie erforderlichen Leistungen. Vollstandig und aktuell sind alle Dokumente auf der
Internetseite der Fakultat Maschinewesen unter Studienordnungen verfugbar. Art, Umfang
und Ausgestaltung ist den Modulbeschreibungen zu entnehmen.

Tabelle 1: Studienablaufplan Diplom-Studiengang MB / Studienrichtung PT (DPO12)

Studienrichtung Produktionstechnik (PT)

Pflichtmodule

Modul-Nr.

Modul-Name

5. Semester

6. Semester

8. Semester

9. Semester

LP

V/U/SIPIT

V/IUISIPIT T

V/UISIPIT

V/U/SIPIT

MW-MB-PT-01

Produktionstechnik -
Fertigungsverfahren

4/2/0/0/0 2xPL

MW-MB-PT-02

Produktionstechnik -
Produktion und Planung

4/1/0/0/0 PL

MW-MB-PT-03

Produktionstechnik - Werk-
zeugmaschinen und Produk-
tionsautomatisierung

4/2/0/0/0 PL

Wahlpflichtmodule

Auswahl von 2 von 4 Modulen

MW-MB-PT-04

Fertigungsverfahren -
Vertiefung

3/2/0/0/0 PL

MW-MB-PT-05

Additive Fertigung

4/2/0/0/0 2xPL

MW-MB-PT-06

Werkzeugmaschinen-
entwicklung

4/2/0/1/0 PL

MW-MB-PT-07

Industrial Engineering

4/2/0/0/0 2xPL

Auswahl von 2 von 4 Modulen

MW-MB-PT-08

Fertigungsplanung -
Vertiefung

2/2/0/0/0 2xPL

MW-MB-PT-09

Laser- und Plasmatechnik

3/2/0/0/0 2xPL

MW-MB-PT-10

Fertigungsmesstechnik

4/0/0/2/0 PL

MW-MB-PT-11

Produktionssystem und
Intralogistik

4/0/0/0/0 PL

Auswahl von 3

von 10 Modu

len

MW-MB-PT-12

Oberflachentechnik

2/2/0/0/0
2xPL

MW-MB-PT-13

Photonische Messtechnik

3/0/0/2/0
2xPL

MW-MB-PT-14

Fugbarkeit

3/2/0/0/0 PL

MW-MB-PT-15

Produktionsautomatisierung

Vertiefung

3/2/0/0/0 PL

MW-MB-PT-16

Verfahren der Urform-,
Zerteil- und Umform-
technik

2/2/0/1/0 PL

MW-MB-PT-17

Produktionsmanagement

4/1/0/0/0 PL

MW-MB-PT-18

Materialflusssysteme

4/1/0/0/0 PL

MW-MB-PT-19

Arbeitsgestaltung

4/0/0/0/0 PL

MW-MB-PT-20

Konzeption und konstruktive
Gestaltung von Werkzeug-
maschinen

2/3/0/0/0 PL

[l Nl o>l Nep]

MW-MB-PT-21
MW-BVTMB-
10

Steuerung von Produktions-
maschinen und - anlagen

2/3/0/0/0 PL




2. HIETEARE
R—WERREESHM LERRET R AMERES Diplom ZRELENERTEIR - BHBRRBEKME

DY - RMTEEMNSEXG - FEREWMEREBEMRE Studienordnungen D BEABIEAE - 15

iRtz sl e o R BRER AR Modulbeschreibungen -

xR HETEAMEHRES Diplom 225183 ;

5T ERH] 2019 FEE AR ( DPO19)

Bt TRA
BEBR
B BRER RABN | EABY | B/\BfY |[$N8 |85y
9
VIOISIPIT V/U/SIPIT | VIUISIPIT | VIU/SI
PIT
MW-MB-PT-01 | 22 f -
e
MW-MB-PT-02 | 7 3
B
MW-MB-PT-03 | 242t -
HER R B LEE
BEER
Mg
MW-MB-PT-04 | s 1 T30
MW-MB-PT-05 %R Y AU #U s
MW-MB-PT-06 e PR B 2%
MW-MB-PT-07 THTESE
M g
MW-MB-PT-08 | #1345 23 e
MW-MB-PT-09 | g5t /2 7 35
MW-MB-PT-10 | T @304
MW-MB-PT-L | o 2 & pom
HEZHR
MW-MB-PT-12 | 2= F s @5 i
MW-MB-PT-13 | st a1 2%
MW-MB-PT-14 | g2 g
MW-MB-PT-I5 | s (p e iehs
MW-MB-PT-16 | g3 781 50 055
MW-MB-PT-17 | 4=
MW-MB-PT-18 | i 340
MW-MB-PT-19 T{EER%
MW-MB-PT-20 | iy it 28 s
VAENIB-PT21 | g i )




Auswahl von 3 von 9 Modulen
MW-MB-PT-22 | Mikro-und 3/0/0/1/0 PL 6
. Nanotechnologien
neu: Nano- und Ultraprazisionstechno-
MW-MB-PT-31 logie

MW-MB-PT-23 | Laserpréazisionsbearbeitung 2/1/0/1/0 PL 6

MW-MB-PT-24 | Schweil3barkeit 3/2/0/0/0 PL 6

MW-MB-PT-25 | Montage und Robotik 3/2/0/0/0 2xPL 6

MW-MB-PT-26 | Zerspan- und Abtragtechnik 3/2/0/0/0 PL 6

MW-MB-PT-27 | Werkzeuge der Umform- und 3/2/0/0/0 PL 6
Zerteiltechnik

MW-MB-PT-28 | Fabriksysteme 2/3/0/0/0 2xPL 6

MW-MB-PT-29 | Produktergonomie und 3/1/0/0/0 2xPL
Produktsicherheit

MW-MB-PT-30 | Eigenschafts- und Ver- 2/3/0/0/0 PL 6

haltensanalyse von
Werkzeugmaschinen

MW-MB-PT-31 | Nano- und Ultraprazi- 3/0/0/1/0 PL 6
sionstechnologie

Zeichenerklarung:

\% Vorlesung MB Maschinenbau

U] Ubung PT Produktionstechnik

Pr, P Praktikum DPO Diplompriifungsordnung
S Seminar

T Tutorium

PL Prufungsleistung

LP Leistungspunkt

Die Qualifikationsziele und die Inhalte der Module koénnen Sie der flr Sie gultigen Studien-
ordnung und der darin enthaltenen Modulbeschreibungen entnehmen.

Erganzend dazu sind nachfolgend die Module mit ihrer Aufgliederung in Lehrveranstaltungen beschrie-
ben sowie die fachlichen Inhalte der Lehrveranstaltungen etwas ausfihrlicher dargestellt.



NE=ER

W ik 4 12 T

MR | Ak

31 T

WNETTE | EgtsEmT

MW-MB-PT-24 i%?%

MWMBPT25 | seip R e 22 A 5575

MWMBPT20 1 s Fnss R AR

MW-MB-PT-27 mﬁétﬂﬁUIE\-

MWMBPT28 | T mrzsig

MWMBPT2 | e ANEERT
2rs

MWMBPTS0 | ek TR BB S
#

S VMBPTE | s 45 i B RS T
T

UREBRERE -

V RERR N L2 Bk

U &R

Pr,P E&R

S EBFW

T BWER

MB #tH T2 2805%

PT & T1Z2FR

DPO E#2HIRE

HEHRRERABFSHE CBEERREREEA ZE ML -

UESN - UF i SRR ZETHA D -

=

WrEANARENEEAR -




Pflichtmodule des 5. Semesters

MW-MB-PT-01: Produktionstechnik — Fertigungsverfahren V: Prof. Brosius
5.Sem. 6. Sem. 8. Sem. 9. Sem.

Lehrveranstaltungen v/0/Pr v/O/Pr v/U/Pr v/O/Pr LP Dozent

1. Fugetechnik Prof. Fus-

2. Oberflachen- und 1/0/0 sel

Schichttechnik Dr. Zimmer
1/0/0

3. Um- und Urform- 7 Prof. Bro-

: 1/1/0 .

technik 1/1/0 sius

4. Zerspan- und Prof. Bro-

Abtragtechnik sius

1. Fugetechnik

Vorlesung:
Fugetechnik
- Vertiefende Grundlagen der Flgetechnik

2. Oberflachen- und Schichttechnik

Vorlesung:

Oberflachen- und Schichttechnik

- vertiefende Grundlagen der Oberflachen- und Schichttechnik

- Dunnschichtverfahren wie CVD und PVD

- Verfahren des Thermischen Spritzens und Auftragsschweil3ens

- Randschichtbehandlung durch Umschmelzen und Dispergieren

- Verfahren der Drucktechnik

- Schichtcharakterisierung und -messung

- industrielle Fallbeispiele zu modernen Oberflachenbehandlungsverfahren
- Vorfuhrung und Demonstration verschiedener Oberflachen- und Schichttechniken bei entspr.
Firmenbesuchen

3. Um- und Urformtechnik

Vorlesung:

Um- und Urformtechnik

- Verfahrensabhangige, vertiefende theoretische Grundlagen

- Analytische und numerische Lésungsmethoden

- Halbzeugcharakterisierung, theoretische Beschreibung und Ermittlung der Anisotropie
- Methoden zur Kraft- und Zuschnittsermittlung

- Gesenkschmieden

- FlieBpressen

- Strangpressen

- Walzen (verschiede Verfahrensformen)

- Scherschneiden

- Biegen

- Tiefziehen

Ubung:

- Tiefziehen, Auslegung Platinendimension nach Kraft- und Energieaufwand
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4. Zerspan- und Abtragtechnik

Vorlesung:

Zerspan- und Abtragtechnik

- verfahrensunabhéngige Grundlagen und Vertiefung, Werkzeug- und Wirkbezugssystem

- Modelle und Gleichungen zur Beschreibung der Vorgange an der Wirkstelle Werkzeug-Werkstiick
(Spanbildungsmodell, Zerspankraftmodell, Energieaufwand und Leistungsbedarf, Warmebilanz,
Verschleil3- und Standzeitmodell, Oberflachenmodell)

- Verfahrensoptimierung, Bestimmung wirtschaftlicher Schnittwerte im Gesamtsystem
Werkzeugmaschine-Spannmittel-Werkstuck-Werkzeug

- ausgewahlte Verfahren, Werkzeuge und Anwendungsgebiete Zerspanen,

- Mikro-, Prazisions- und Ultraprazisionsbearbeitung, spezielle Technologien,

- Schneidwerkstoffe, Kihlschmierstoffe, Trockenbearbeitung

- ausgewahlte Verfahren, Werkzeuge und Anwendungsgebiete Abtragen

Ubung:

- Optimierung Frasen nach den Kriterien Produktivitat und Kosten

4. tIHI R Bl i #2 i

B
] Bl K% Bl el 5 i

- FIEREHENERRERIER - JERAANERERZK
-ERETERTHEEHBENEER R SES

(PIBR AR - tEINER - EERREINRF XK - AT - ERMERSWER - REHER)
- RERLE  HEAEEEKEVNENIZYEE

wR-RE-TH#-TH

- N LR G A LR

- A IR RBBIEEI L - R

- IEIAF#E ~ TIEIR - BBEEH

- BRIRTRIEAETR

&HE

-REERKBANRERBEHHIRE




MW-MB-PT-02: Produktionstechnik — Produktion und Planung V: Prof. Schmidt

Lehrveranstaltungen S.Sem. 6. Sem. 8. Sem. 9. Sem. LP Dozent
V/U/Pr V/U/Pr V/U/Pr V/U/Pr

1. Arbeitswissen-
schaft Prof.
> Eertiqunaspla- 1/0/0 Schmauder
hung gungsp 2/1/0 7 Prof. Fiissel
3. Produktion und 1/0/0 Prof. .

o Schmidt
Logistik

1. Arbeitswissenschaft

Vorlesung:
Arbeitswissenschaft
- XXX

2. Fertigungsplanung

Vorlesung:

Fertigungsplanung / Teilefertigung

- Aufgaben und Teilbereiche der Arbeitsvorbereitung, Informationsfliisse, Einordnung der
Fertigungsplanung und —steuerung

- Gegenstand der Fertigungsplanung, Gliederung von Fertigungsprozessen, Arbeitsweisen in der
Fertigungsplanung, Darstellungsgrundlagen fir Fertigungsprozesse, Fertigungsprozessgraphen

- Grundlagen der Fertigungsorganisation, Ordnung von Fertigungsprozessen, Organisationsformen,
Fertigungsarten

- technologische Fertigungsunterlagen, Arbeitsplan und Folgedokumente, Zeitermittlung

- problemorientierte Schritte zur Fertigungsplanung, Arbeitsganggestaltung, Grundgleichungen zur
Kostenermittlung, Variantenvergleich

- Fertigungsplanung nach dem Optimierungsprinzip, Schritte und Methoden, integrierte
Fertigungsplanung und —steuerung

- Rechnerunterstiitzung in der Fertigungsplanung, Aufbau und Inhalte von CAP-Systemen,
Datenschnittstellen, Regelbasiertes Fertigungswissen

Fertigungsplanung / Figen und Montage

- Zielfeld der Fertigungsplanung Fugen und Montage

- Werkstoffe und deren SchweiRverhalten

- vertiefende Behandlung ausgewahlter Schweil3verfahren

- Grundlagen der schweiRtechnischen Fertigung

- fuge- und montagegerechte Produktkonstruktion, prozessorientierte Aufbereitung der Produktstruktur
- Prozessbeschreibung in der Montage

- zeitwirtschaftliche Bestimmung (REFA, MTM)

- Kapazitatsberechnung, Variantenbestimmung und —bewertung

- Strukturformen der Montage, System und Layoutansatz

- Prozessbeschreibung / -modellierung — Graphentheorie

- Organisationsprinzipien und —formen der Montage

- Grundlagen ausgewahlter Montageverfahren — Langspressen, Nieten, Schrauben, Schraubtechnik
- Ermittlung der Zeit- und Kapazitatsvorgaben

Ubung:

- Strukturierung einer Problemstellung aus der aktuellen Projektarbeit, Ermittlung der BauelementeReihenfolge, Kapa-
zitatsrechnung und Struktur von Arbeitssystemen der Montage, Fertigungsplanung

flr Flgeverfahren

3. Produktion und Logistik

Vorlesung:
Produktion und Logistik
- XXX
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MW- MB-PT-03: Produktionstechnik — Werkzeugmaschinen und Produktionsautomatisierung
V: Prof. Ihlenfeldt

Lehrveranstaltungen S.Sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem. LP | Dozent
V/U/Pr | VIU/Pr | VIU/Pr V/U/Pr

1. Produktions 2/1/0

automatisierung 7 Prof. Brosius

2. WZM-Entwicklung — 2/1/0 Prof. Ihlenfeldt

Grundlagen

1. Produktionsautomatisierung

Vorlesung:

- Gegenstand der Produktionsautomatisierung

* Produktionsprozess und Automatisierung, Prozessketten und —netze

* Information und Software zur Vorbereitung und Durchfiihrung der Fertigung

- Automatisierung in der Produktentwicklung

 Rapid-Technik zur Modell- und Prototypenfertigung: Concept Modelling, Rapid Prototyping,

Rapid Tooling, Rapid Product Development

- Automatisierung in der Produktionsvorbereitung

* NC-Technik zur automatisierten Serienfertigung von Erzeugnissen: Grundbegriffe zur NCBearbeitung, Grundeigen-
schaften numerisch gesteuerter Fertigungseinrichtungen,

Ablaufprogramme

* NC-Programmierung und CAx-Systeme: NC-Programmierverfahren, Vorgehensweisen,

Programmiersysteme, Informationsfliisse, rechnerintegrierte Produktion, CAD/CAMSchnittstellen, Datenschnittstellen
zwischen CAx-Systemen (IGES, STEP, STL)

- Automatisierung in der Produktionsdurchfiihrung

» Werkstattsteuerung und Leitsysteme im Uberblick

» Grundaufbau von DNC/MDE/BDE-Systemen

Ubung:
- XXX

2. WZM-Entwicklung — Grundlagen

Vorlesung:

- Ubersicht, Entwicklung und Methodik zur Werkzeugmaschine: Definition, Aufgaben und historische
Entwicklung der Werkzeugmaschinen, Charakteristik spanender und umformender
Werkzeugmaschinen

- Funktion, Anforderungen und Gestaltung von Hauptbaugruppen spanender WZMen: Hauptspindeln
und Hauptantriebe, Fiihrungen und Vorschubachsen, Steuerung und Automatisierung, Gestell,

- Aufbau, Funktion und Anwendung ausgewahlter Werkzeugmaschinen: Spanende WZMen fur
Werkzeuge mit geometrisch bestimmter bzw. unbestimmter Schneide, Werkzeugmaschinen zum
Abtragen, Umformende Werkzeugmaschinen

- Verhalten und technische Prifung von Werkzeugmaschinen: Geometrisch-kinematisches,
statisches, thermisches, dynamisches Verhalten, Einfihrung in die Maschinenakustik

Ubung:

- Maschinenkunde

- Werkzeugmaschinen-Hauptantrieb

- Werkzeugmaschinen-Hauptspindel, optimaler Lagerabstand

- Auslegung und Einstellung eines Vorschubantriebes

- statisches, dynamisches und thermisches Maschinenverhalten
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Die folgende Ubersicht (Stand 2019/20) wurde von einer Person
aus Taiwan in ,Einfaches Chinesisch” Ubersetzt und kann einige
Ungenauigkeiten enthalten. Die Ubersicht dient lediglich als Ori-
entierung und Hilfe fur Sie !

Alle Angaben ohne Gewahr!!
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Auswahl: 2 von 4 Modulen im 6. Semester

MB-PT-04: Fertigungsverfahren- Vertiefung : Prof. Fussel
5.Sem. 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem.
Lehrveranstaltungen v/U/Pr v/U/Pr v/U/Pr v/0/Pr LP | Dozent
1. Schweil3verfahren ,
X 2/1/0 Prof. Fussel
2. Umformtechnische 1/1/0 7 Prof. Brosius

Verfahrensgestaltung

1. SchweilRverfahren

Vorlesung:

Vertiefung des Stoffes Schweilverfahren; Vermittlung des Lehrinhaltes ,Schweil3technische Verfahren
und Gerate" des Teiles | der Richtlinie zur Ausbildung zum Europaischen Schweil3fachingenieur.
- Autogentechnik, Gasschweil3en, der Lichtbogen

- Stromquellen fir das Lichtbogenschweifl3en

- LichtbogenhandschweiRen
- Schutzgasschweil3en

- WIG-Schweil3en

- MIG/MAG-Schweil3en

- Unterpulverschweil3en

- WiderstandsschweilRen
Ubung:

- Projektbeispiele und fugetechnische Entscheidungen

2. Umformtechnische Verfahrensgestaltung

Vorlesung:

Theoretische Vertiefung zur Prozessanalyse und -auslegung
- obere und untere Schranke zur Kraft und Energieabschéatzung

- Gleitlinientheorie
- FEM in der Umformtechnik

- Reibung — Prozessbeeinflussung, Modelle, Anwendungsbeispiele

Ubung:

- Anwendung der in der Vorlesung erarbeiteten Methoden an praktischen Beispielen
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MW-MB-PT-05: Additive Fertigung

V: Prof. Brosius

8.
5.5em. | 6. Sem. 9. Sem.

Lehrveranstaltungen viOer | vioer \S//eS7Pr VIR LP Dozent
1. Additive Fertigung
metallischer Bauteile .

o : 1/1/0 Prof. Brosius
2: Additive Fertigung 1/1/0 7 Prof. Brosius
nicht 2/0/0 Prof. Brosius

metallischer Bauteile
3. Urformtechnik

1. Additive Fertigung metallischer Bauteile

Vorlesung:

Ubung:

2. Additive Fertigung nicht-metallischer Bauteile

Vorlesung:

Ubung:

3. Urformtechnik

Vorlesung:
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MB-PT-06: Werkzeugmaschinenentwicklung

V: Prof. Ihlenfeldt

5.Sem. 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem.
Lehrveranstaltungen v/U/Pr v/U/Pr v/U/Pr v/0/Pr LP | Dozent
1. Baugruppengestaltung 2/1/1 8 Prof. Ihlenfeldt
2. Geregelte Antriebe 2/1/0 Prof. Ihlenfeldt

| 1. Baugruppengestaltung

Vorlesung:

Vermittlung von grundlegenden Kenntnissen, methodischen Fahigkeiten und praktischen Fertigkeiten zur

funktionsgerechten konstruktiven Gestaltung der Hauptbaugruppen von Werkzeugmaschinen.

- CAD/FEM in der WZM-Entwicklung — Stand, Tendenzen

- Hauptspindeln — Bedeutung, Lagerungsarten, Gestaltung von Walzlagerungen, Integration von
Hauptspindel und Antrieb, Schmierung, Spannsysteme, Sonderlagerungen

- Vorschubachsen — Antriebsvarianten, Komponenten des Antriebsstrangs, Profilschienenfihrungen
und deren experimentelle und modellgestitzte Analyse, alternative Linearfuhrungen, Abdeckungen,
Dichtungen

- Maschinengestelle — Prinzip-Konzepte, Gestaltung, bewegte Baugruppen, Verbindungsstellen,
Aufstellung

Ubung:

- CAD-Modellierung einer WZM-Baugruppe

- FE-Berechnung in CAD/FEM-Umgebung

- FEM-Analyse von Gestellbaugruppen

- FEM-Analyse zur Strukturoptimierung

Praktikum:

- Dynamik einer Bohrstange

- Laufgenauigkeit von Hauptspindeln

- Prifung der Positioniergenauigkeit

- Kreisformtest

- Messung und Visualisierung von Eigenschwingformen

| 2. Geregelte Antriebe

Vorlesung:

- Beispiele fur geregelte Antriebe in Werkzeugmaschinen

- Komponenten eines Antriebssystems — Elektrische Arbeitsmaschinen (Klassifizierung,
Permanentmagnet-Synchronmotor, Drehstrom-Asynchronmotor mit Kéfiglaufer),
Leistungselektronische Stellglieder, Steuerung und Regelung, Messsystem, Kihlung

- Aufgabengerechte Auswahl und Dimensionierung von Antrieben an WZM — Hauptantriebe
(Fremdgetriebene Hauptspindeln, Motorspindeln), VVorschubantriebe (Servomotor mit
Kugelgewindetrieb, Lineardirektantrieb, Torquemotor-Antrieb)

- Parametrierung und Inbetriebnahme — experimentelles Vorgehen, simulationsgestiitztes Vorgehen
- Anwendungs- u. ausfuihrungsspezifische Probleme — Dynamik, Stabilitat, Kompensation, Korrektur
Ubung:

- Auslegung einer Vorschubachse mit Kugelgewindetrieb

- Regelung einer Vorschubachse

- Auslegung einer Motorspindel
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MB-PT-07: Industrial Engineering V: Prof. Schmauder

Lehrveranstaltungen S.sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem. LP | Dozent
g VIU/Pr | VIOIPr | VIOIPE VIU/PY
Prof.
1. Arbeitsorganisation 2/2/0 7 Schmauder,
2. Ergonomie 2/1/0 Dr. Kamusel-
la

1. Arbeitsorganisation
Vorlesung:
- Arbeitsorganisation aus technischer Sichtweise
- Grundlagen fir die wirtschaftliche und humane Gestaltung von Arbeitssystemen
- Umsetzung von arbeitswissenschaftlichen Erkenntnissen in der technischen Betriebsfiihrung
- Grundlagen zur historischen Entwicklung der menschlichen Arbeit, zu aktuellen Problemen und
Entwicklungstendenzen
- Arbeitssystemgestaltung
- neue Formen der Arbeitsorganisation
- Erkenntnisse der Arbeitsphysiologie und —psychologie
- Management und Fihrung, Prozesse im Unternehmen, Managementsysteme
- Produktionssysteme, Arbeitsmethoden
Ubung:
- Auslegung von Arbeitssystemen (Montageplanung)
- Cardboard Engineering
- Methoden der Prozessoptimierung (Planspiel lean management)
- Qualitatsmanagement
| 2. Ergonomie
Vorlesung:
- Einordnung, Aufgaben der Ergonomie; Griinde fur Ergonomie
- Anthropometrische Grundlagen und Anforderungen an die Arbeitsplatzgestaltung (Kérperbaumale;
Kdrpermalverteilung; Einflussfaktoren auf die Kérpermalvariation)
- Gestaltungsmalle (Ableitung aus Koérpermal3en; Hilfsmittel zur Ermittlung)
- Arbeitsplatzgrundtypen im Buro- und Produktionsbereich
- Arbeitsplatzdimensionierung — verschiedene Berechnungs-/Anwendungsbeispiele
- Sichtgeometrie (Kenngrodf3en, Erkennbarkeit von Zeichen, Sehfelder, Sichtgeometrische Auslegung
von Arbeitsplatzen)
- Bewertung physischer Belastungen: Uberblick tiber Belastungsarten; generelle Verfahrenskategorien;
Einflussfaktoren
- Betrachtung aller physischen Einzelbelastungen (Bestimmungs-, EinflussgroRen, Belastung MuskelSkelettsystem,
Datenbanken zu relevanten Daten, Vorschriften- und Regelwerk, wiss. ergonomische
Erkenntnisse, Bewertungsverfahren, Gestaltungsgrundsatze)
- Anwendungsbeispiele zur Analyse und Bewertung (Anwendung Einzelverfahren)
Ubung:
- Anwendung eines digitalen Ergonomiewerkzeugs am Bsp. des digitalen Planungswerkzeugs ,ema“
- Erarbeitung eines geeigneten methodischen Konzepts bei Durchfiihrung der digitalen Arbeitsablaufund Ergonomie-
simulation anhand eines einfachen und eines Komplexbeispiels
- Layouterstellung; Erzeugung von Simulationen manueller Téatigkeiten; Umsetzung aller erforderlicher
Arbeitsverrichtungen
- Verknupfung mit Methoden der Sollzeitbestimmung und Ergonomiebewertung nach EAWS
(Ergonomic Assessment Worksheet)
- Ansteuerung eines Menschmodells anhand parametrisierbarer technologischer Verrichtungen
- Erzeugung eines zeitlich bewerteten Arbeitsablaufs
- Bewertung des gestalteten Planungsentwurfs von Arbeitsablauf und Arbeitsplatz unter
ergonomischen Aspekten (physische Belastungen)
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Auswahl 2 von 4 Modulen im 6. Semester

MW-MB-PT-08: Fertigungsplanung - Vertiefung V: Prof. Flussel
5.Sem. | 6. Sem. 8. Sem. 9. Sem.

Lehrveranstaltungen vioer | vioer v/U/Pr v/0/Pr LP Dozent

1. Fertigungsplanung

Montage 1/1/0 6 Prof. Fussel

2. Fertigungspla- 1/1/0 Prof. Brosius

nung —

Teilefertigung

1. Fertigungsplanung — Montage

Vorlesung:

- Prazisierung der Aufgaben- und Zielstellung beim Entwickeln und Betreiben flexibler Arbeitssysteme
der Montage / Demontage

- Vorgehen bei der Systemplanung / Planungssystematik:

» Grundformen von Arbeitssystemen und Transfersystemen

» Grundziige der ergonometrischen Arbeitsplatzgestaltung

* rechnerunterstitzte Arbeits-/Hilfsmittel fur die Planung

- Organisatorische Steuerung von Arbeitssystemen, Steuerungskonzepte fir dezentrale Montage
- Qualitatssicherung als Teilaufgabe der Montageplanung

Ubung:

- teamorientierte Planung eines Montagesystems anhand industrieller Praxisbeispiele

| 2. Fertigungsplanung - Teilefertigung
Vorlesung:
Einordnung der NC-Planung in die Fertigungsplanung und in NC-Verfahrensketten. Kennenlernen
grundlegender Methoden und Arbeitsweisen:
- Planungsschritte und methodisches Vorgehen bei der NC-Planung zur Erarbeitung von
Fertigungsunterlagen und Informationen fir automatisierte Fertigungseinrichtungen
- Aufbau und Inhalt von NC-Programmiersystemen und héheren NC-Programmiersprachen
- Techniken und Funktionalitdten zur NC-Planung, NC-Simulation und NC-Programmierung
- Feature-Technologie, Produktionsdatenorganisation, automatische Technologieplanung,
Bearbeitungssimulation, virtuelle Bearbeitungsplanung
Ubung:
- NC-Planung und NC-Simulation mit automatisierter Technologieunterstiitzung
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MW-MB-PT-09: Laser- und Plasmatechnik V: Prof. Lasagni

5.Sem 6. Sem. 8. Sem. 9. Sem.
Lehrveranstaltungen v/U/Pr. v/U/Pr V/O/Pr v/U/Pr LP Dozent
1. Lasertechnik 2/1/0 8 Prof. Brickner
2. Plasmatechnik 1/1/0 verschiedene

1. Lasertechnik

Vorlesung:

- phys. Grundlagen, prinzipieller Aufbau einer Lasereinrichtung und Funktionsweise (Laserprinzip,
Lichtverstarkung)

- Laserresonator (Strahlausbreitung/-fihrung, Rickkopplung, Entstehung von Moden)

- wichtige Industrielaser (Einordnung der Wellenlangen, Aufbau, Funktion, Strahlprofil, Wirkungsgrad,
Kosten, Einsatzbereiche): COz2-Laser, Festkorper-, Scheiben- und Faserlaser, Diodenlaser

- Bezug auf Laserauftragschwei3en und Laserstrahlharten, (Mechanismus, Geflige- und
Schichtaufbau, Anwendungen)

- Wechselwirkungen (Absorptionsmechanismus, Warmeleitung im Bauteil, Schmelzdynamik)

- Laserstrahlschweif3en (Plasma-/Kapillarbildung, Polarisationseinfluss, Energiebilanz, Anwendungen)
- Laserstrahlschneiden (Schneidprinzip, Duse, Gasstromung, Polarisationseinfluss, Anwendungen)

2. Plasmatechnik

Vorlesung:

- Plasmagrundlagen und -quellen

- Plasmavorbehandlung

- Plasma-Beschichtungsverfahren

- praktische Demonstration einiger Verfahren
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MW-MB-PT-10: Fertigungsmesstechnik V: Prof. Odenbach

Lehrveranstaltungen S.sem. | 6. Sem. 8. Sem. 9. Sem. LP Dozent
V/U/Pr | VIU/Pr V/U/Pr V/U/Pr
1. H6here Messtechnik
im Prof.
Maschinenbau 2/0/0 8 Odenbach
) 2/0/0 Prof.
2. Koordinatenmess-
: Odenbach
technik
1. Hohere Messtechnik im Maschinenbau
2. Koordinatenmesstechnik
Vorlesung:
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MW-MB-PT-11: Produktionssystem und Intralogistik V: Prof. Schmidt

Lehrveranstaltungen S.sem. 6. Sem. 8. Sem. 9. Sem. LP Dozent
V/U/Pr V/U/Pr V/U/Pr V/U/Pr
1. Produktionssys-
:)elg:wng 2/0/0 o Prof. Volker
5 g 2/0/0 Prof. Schmidt
. Systeme der
Intralogostik

1. Produktionssystemplanung

Vorlesung

- integrative Produktionssystemplanung auf der Grundlage Produkt-, Prozess- u. Ressourcenplanung
- Planungsbasis, Planungsschritte, Planungsgrundsatze

- Funktionsbestimmung, Dimensionierung, Strukturierung und Gestaltung von Fertigungsstéatten und
Produktionssystemen

- spezielle Verfahren zur Systemstrukturierung

- Materialflussanalysen, TUL-Systemdimensionierung und Gestaltung

- Raumplanung u. Gebaudeauswahl

- Layoutgestaltung

2. Systeme der Intralogostik

Vorlesung:

- Grundlagen der Logistik und Methoden zur Beschreibung logistischer Systeme

- Materialflusssysteme als Trager der logistischen Prozesse

- Moglichkeiten zur Gestaltung innerbetrieblicher Logistik (Transportieren, Lagern, Kommissionieren)
- Planung, Dimensionierung und Steuerung der Systemelemente
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MB-PT-12: Oberflachentechnik V: Prof. Brosius

Lehrveranstaltungen >.sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem. LP | Dozent
V/U/Pr | VIU/Pr | VIU/Pr V/U/Pr

1. Mikro- und

Feinbearbeitung 1/1/0 6 Prof. Brosius

2. Thermische 1/1/0 Prof. Brosius

Oberflachentechnik

Dieses Modul wird im SS 2021 noch nicht angeboten

| 1. Mikro- und Feinbearbeitung

Vorlesung:

- Einfihrung in die Randbedingungen einer mikro- und submikroskaligen Teilefertigung: Beschreibung
der herstellbaren Formenwelt, Abmessungen und bearbeitbaren Werkstoffe

- Wirkprinzipe von Bearbeitungsverfahren, Werkstiick- und Werkzeugdimensionen und
Fertigungsprozesse der Mikro-, Fein- und Ultraprazisionsbearbeitung

- Mikro- und Feinbearbeitung in der Uhrenindustrie

- Mikro- und Feinbearbeitung mit nichtstarren Werkzeugen, z.B. Strahlverfahren: Erlauterung der
energetischen Quellen u.s.w.

- Fertigungsprozesse der Ultraprazisions-Oberflachenbearbeitung fur Halbleiter- und
Optikanwendungen

- Verfahren der Ultraprazisions-Oberflachenbearbeitung mit teilchenstrahlbasierten Werkzeugen, z.B.
lonen- und Plasmastrahlverfahren, Hybridverfahren

- Methoden zur ultrapréazisen Vermessung von Oberflachen

- Auslegungsmaglichkeiten und Optimierungspotentiale von Strahlquellen und Maschinenkomponenten
Ubung:

- Demonstration zur Simulation von deterministischen Bearbeitungsprozessen

- Demonstration und Datenanalyse von Oberflachenform und Rauheitsmessungen

- Vorfuhrung von Oberflachenmesstechnik und plasmagestutzten Bearbeitungsprozessen

2. Thermische Oberflachentechnik
Vorlesung:
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MB-PT-13: Photonische Messtechnik

V: Prof. Lasagni

Lehrveranstaltungen >.sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem. LP | Dozent
V/U/Pr | VIU/Pr | VIU/Pr V/U/Pr

1. Photonische

Messtechnik 3/0/0 6 Prof. Lasagni

2. Praktikum Photonische 0/0/2 Prof. Arnold

Messtechnik

1. Photonische Messtechnik

Vorlesung:

2. Praktikum Photonische Messtechik

Ubung:
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MB-PT-14: Fugbarkeit

V: Prof. Fissel

5.Sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem.
Lehrveranstaltungen v/oer | viomer | vioer V/O/Pr LP | Dozent
1. Lottechnik 1/0/0 Prof. TUrpe
2. Klebtechnik 1/1/0 6 Prof. Fussel
3. Mechanisches Figen 1/1/0 Dr. Johne

1. Lottechnik

Vorlesung:

- Normung, Begriffssystematik, erweiterte Definitionen

- Prifung von Létverbindungen

- Unterschiede zwischen Buntmetallen und Stahlen

- Léten und Schweif3en von Aluminium
- Loten und Schweil3en von Kupfer

- Flgen von keramischen Werkstoffen
- Hochtemperaturloten

- Sonderfuigeverfahren

- Loten im ingenieurwissenschaftlichen Wechselfeld

2. Klebtechnik

Vorlesung:

- Fugeteiloberflache und Adhasion, Klebstoffe und ihre Eigenschaften, Verarbeitung von Klebstoffen,

Festigkeiten von Metallklebverbindungen, Anwendung des Klebens
- Korrosion und Verschleil3, mechanische und nasschemische Oberflachenbehandlung

- feuerverzinktes und kunststoffbeschichtetes Stahlband

- Anstrichstoffe und Beschichten mit Anstrichstoffen

- elektrochemische und chemische Beschichtungsverfahren

Ubung:

- praktische Realisierung klebtechnischer Prozessschritte

3. Mechanisches Fiigen

Vorlesung:

- Anwendungen umformtechnisch und mechanisch wirkender Fligeverfahren
- verfahrens- und werkzeugtechnische Parametrierung dieser Verfahren

- Verfahrensauswahl unter ganzheitlicher Betrachtung

Ubung:
- Vorflhrung zu ausgewahlten Verfahren
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MB-PT-15: Produktionsautomatisierung - Vertiefung V: Prof. Brosius

Lehrveranstaltungen 5.$em. 6. §em. 8. §em. 9. §em. LP | Dozent
V/U/Pr | VIU/Pr | VIU/Pr V/U/Pr

%' E(Z‘rtligugrgos&rl}fc(irmatlk 1/1/0 Prof. Brosius

D.eveIFc))pment 1/0/0 6 Prof. Bros!us

3. Mehrachstechnologien 1/1/0 Prof. Brosius

| 1. Fertigungsinformatik
Vorlesung:
- Einfihrung Fertigungsinformatik, Anwendung ausgewahlten Methoden der Informatik fur
produktionstechnische Systeme und Prozesse, Anwendungsdomane: spanende Fertigung
- Technische Informationssysteme, Technologiedatenbanken, Betriebsmitteldaten
(Informationsverwaltung, -speicherung)
- Selbstlernende adaptive Systeme, Maschnelles Lernen mit Kiinstlichen Neuronalen Netzen,
Einstelldaten (Informationsgewinnung, -generierung)
- Verteilte Systeme, Agententechnologie, Softwareagenten, Prozessdaten (Informationsbereitstellung)
- Wissensverarbeitung, Planungswissen (Informationsverarbeitung)
- Modellierverfahren fiir die 3D-Simulation, Visualisierung, virtuelle Maschinen und virtuelles Werkstiick
- Cyber Physical Production Systems, Vernetzung virtueller und physischer Komponenten
Ubung:

2. Rapid Product Development

Vorlesung:

- RPD Prozesskette; Grundlagen der beschleunigten Produktentwicklung
- Vor- und Nachteile, wirtschaftliches Potenzial

- Datenbereitstellung und —schnittstellen

- Grundprinzipien der generativen Fertigungsverfahren

- ausgewahlte generative Fertigungsverfahren

- Anwendungsfelder fiir generativ gefertigte Werkstlicke: Rapid Prototyping, Rapid Tooling, Rapid
Manufacturing

- Finishbearbeitung der erzeugten Werkstticke

- ausgewahlte Folgeprozesse

3. Mehrachstechnologien

Vorlesung:

- Einfihrung in die Freiformflachenfertigung und Mehrachssteuerung

- Herstellen von Freiformflachen

 Grundlagen der Frasbahngenerierung (3- und 5-Achs-Maschinen, Werkzeuge,
funktionale Fiinfachsfrasbearbeitung, Bearbeitungsvorgange; Fraslinien und Fréabahnen,
Fraszyklen, Werkzeugwege)

* Datenschnittstellen fur Freiformflachen

- Interpolationsmethoden

* Interpolation in der CNC

* Splineinterpolation

» praktische Nutzung

- Demonstration virtuelle Bearbeitungsmaschinen und reale CNC

- Digitalisieren, Flachenrickfiihrung und Mehrachbearbeitung

Ubung:

- Freiformflachengeometrie und NC-Programmierung von 5-Achs-Maschinen
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MB-PT-16: Verfahren der Urform-, Zerteil- und Umformtechnik - Verfahrens- und

V: Prof. Brosius

Werkstiickgestaltung
5.Sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem.
Lehrveranstaltungen vioer | vioer | vioer VIR LP | Dozent
%' Brr]ch;cr)r:wntqeclmék 0/1/1 6 Prof. Brosius
) 2/1/0 Prof. Brosius

Zerteiltechnik

1. Urformtechnik

Ubung:

- Vertiefung der theoretischen Grundlagen / Anwendung zur AufmaRgestaltung / Schwindung
- Auslegung von Werkstlick, Giel3form, Trennungsebene fir verschiedene GieRRverfahren

Praktikum:

- GieRBpraktikum an leicht schmelzenden Werkstoffen

- Herstellung verlorener Formen

2. Umform- und Zerteiltechnik

Vorlesung:

- anwendungsbezogene Vermittlung / Wiederholung der Grundlagen zur numerischen Mathematik
- Entwicklung halbanalytischer Berechnungsansatze fir:

* Tiefziehen
* Biegen
» Scherschneiden

- Grundlagen zur Sensitivitatsanalyse

Ubung:

- Umsetzung der Berechnungsvorgange in Excel, Mathcad
- Durchfiihrung praktischer Referenzversuche zur Validierung und Verifikation
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MB-PT-17: Produktionsmanagement

V: Prof. Volker

5.Sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem.
Lehrveranstaltungen vioer | viomer | vioer v/U/Pr LP | Dozent
1. Projektmanagement
2. Produktionslogistik 2/0/0 Prof. Schmidt
3. Produktionsplanung 2/0/0 6 Prof. Volker
und 0/1/0 Prof. Volker

-steuerung (PPS)

1. Projektmanagement

Vorlesung:

- Begriffe und Abgrenzung des betrieblichen Projektmanagements

- Grundkenntnisse der technischen Planung mit Bezug zur Aufbau- und Ablauforganisation,
Projektstrukturplanung, Terminplanung, Kapazitatsplanung, Wirtschaftlichkeitsrechnung, Realisierung

und Beschaffung

- Projektplanung mittels verschiedener Netzplanverfahren
- Projektoptimierung nach Dauer, Kapazitaten und Kosten

2. Produktionslogistik — Grundlagen

Vorlesung:

- Objekt- und Methodenbereich der Produktionslogistik
- Zielbildung fir die Produktionslogistik
- Materialflusssysteme der Produktionslogistik

- Informationsflusssysteme der Produktionslogistik
- Strategische Planung und Funktionsverknipfung
- Messkriterien der Produktionslogistik

- Logistikkettenmanagement
- Lager- und Transportsysteme

- Materialflussplanung fir die integrierte Fertigung

- Materialfluss-Entwurfsdimensionierung

- ausgewahlte Modelle, Methoden und Verfahren zur administrativen und operativen
Produktionsplanung und Steuerung, zum Teil aus den Operations Research

- Rundfahrtoptimierung

- Modelle der Montageplanung und Steuerung

3. Produktionsplanung und -steuerung (PPS)

Ubung:

- Aufbau und Funktion von ERP- und PPS-Systemen

- Datendoménen in der PPS — Stamm- und Bewegungsdaten
- Geschéftsprozessmodelle zur Produktionsabwicklung
- Methoden der Produktionsplanung und Materialwirtschaft

- Prognosemodelle und -methoden fir die Produktionsplanung

- diverse Ubungsaufgaben

- Vorstellung von PPS-Systemen — Demonstrationsiibung
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MB-PT-18: Materialflusssysteme

V: Prof. Schmidt

Materialfluss-Systemen

5.Sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem.
Lehrveranstaltungen vioer Lviomer | vioer v/0/Pr LP | Dozent
- Materialflussrechnung 2/0/0 s | Prof. schmidt
: 2/1/0 Prof. Schmidt

| 1. Materialflussrechnung

Vorlesung:

Im Mittelpunkt der Lehrveranstaltung stehen
- analytische Verfahren zur Organisation des Materialflusses und der Steuerung von Prozessen,
- Methoden zur Systemdimensionierung unter stochastischen Einflissen,
- Berlicksichtigung von Zuverlassigkeit und Verfiigbarkeit bei der Systembemessung.
Zusatzlich werden hier die Berechnungsverfahren praktisch angewendet.

2. Simulation von Materialfluss-Systemen

Vorlesung:

- Anwendungsgebiete von Simulationswerkzeugen in der Logistik- und Materialflussplanung
- statistische Grundlagen fur die Vorbereitung und Auswertung von Simulationsexperimenten
- numerische Funktionsweise der ereignisdiskreten Simulation

- Strategien und Werkzeuge zur erfolgreichen Bearbeitung von Simulationsstudien

Ubung:

- Einfihrung in die Arbeit mit dem Simulationssystem AutoMod

- selbsténdige Bearbeitung kleiner Aufgabenstellungen
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MB-PT-19: Arbeitsgestaltung V: Prof. Schmauder

Lehrveranstaltungen 5.$em. 6. §em. 8. §em. 9. §em. LP | Dozent
V/U/Pr | VIU/Pr | VIUIPr V/U/Pr
Dr. Jandova
1. Human Factors Prof.
2. Arbeitsschutz- und 1/0/0 Schmauder /
Risikomanagement 1/0/0 6 Dr. Hohn
3. Arbeitswissenschatftli- 1/0/0 Prof.
che Prozessgestaltung 1/0/0 Schmauder
4. Arbeitsumwelt Prof.
Schmauder
1. Human Factors

Vorlesung:

- Verhaltenssteuerung

- Handeln in komplexen Situationen, Entscheidungsprozesse

- menschliche Zuverlassigkeit und Fehler

- Veranderungsprozesse im Unternehmen, Gruppendynamik

- der Mensch im Arbeitssystem und seine Leistungsfahigkeit sowie Leistungsbereitschaft
- psychische Belastung und (Fehl-)Beanspruchung sowie langfristige Folgen

- Entstehung von Fehlern und Unféllen

2. Arbeitsschutz- und Risikomanagement

Vorlesung:

- Entstehung von Unfallen und Erkrankungen
- Gefahrdungsbeurteilung, Risikoanalysen

- Gesundheitsmanagement

- Systemsicherheit, Arbeitssystemgestaltung
- Organisation des Arbeitsschutzes im Betrieb
- Arbeitsschutzmanagement

3. Arbeitswissenschaftliche Prozessgestaltung

Vorlesung:

- Prozessoptimierung, Arbeitszeitgestaltung
- Produktionssysteme

- Arbeits- und Zeitwirtschaft, Entgeltfindung
- Managementsysteme

- Personalqualifizierung

4. Arbeitsumwelt

Vorlesung:

- Einfihrung in die Arbeitsumweltgestaltung

- Ubersicht zu einzelnen Arbeitsumweltfaktoren (u. a. Grundlagen, Wirkungen)

- Rechtsaspekte (u. a. Vorschriften- und Regelwerk, Grenzwerte, Bewertungsmoglichkeiten)
- Gestaltungs- und SchutzmaRhahmen

- Gestaltung von Umgebungsbedingungen (Beleuchtung, Klima, Schall, Vibrationen,
Strahlung,Gefahrstoffe)
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MB-PT-20: Konzeption und Gestaltung von Werkzeugmaschinen V: Prof. Ihlenfeldt

Lehrveranstaltungen S>.sem. | 6. Sem. ) 8. Sem. 9. Sem. LP | Dozent
V/U/Pr | VIU/Pr | VIU/Pr V/U/Pr

1. Grundlagen der WZM

Konstruktion 2/0/0 6 Prof. Ihlenfeldt

2. Ubung Konzeptioneller 0/3/0 Prof. Ihlenfeldt

Entwurf

1. Grundlagen der WZM-Konstruktion

Vorlesung:

- Erzeugnisentwicklung im Produktionsprozess — Ziel einer Produktentwicklung, heutige Bedingungen
fur ein erfolgreiches Produkt

- Produktentwicklung — Produktkreislauf nach VDI 2221, Entwicklungsmethodik nach VDI 2221,
wirtschaftliche Aspekte, Produktqualitat

- Kurzfassung ,Betriebswirtschaftslehre fur Ingenieure”

- Entwicklungsablauf und Konstruktionsprozess — Planungsphase. Konzeptionsphase, Entwurfs- und
Ausarbeitungsphase, Bau und experimentelle Untersuchung

- Baugruppen der Werkzeugmaschinen

2. Ubung Konzeptioneller Entwurf

Ubung:

Ausgehend von einer Werkstlickzeichnung und einem dafiir zu erstellenden Fertigungsplan ist eine
Werkzeugmaschine fir die wirtschaftliche Fertigung einer vorgegebenen Anzahl von Teilen pro Zeiteinheit
zu konzipieren:

- Maschinentyp und Bauform

- Anzahl und Lage der NC-Achsen - Bezeichnung der Achsen nach DIN 66217, Angabe von
Verfahrwegen/Drehwinkeln, Darstellung der Extremlagen

- begriindete Auswahl erforderlicher Maschinenkomponenten

- Umrissdarstellung der Umhausung, HauptabmaR3e der Maschine

- maRstabsgerechte CAD-Darstellung des gefundenen Maschinenkonzepts in der erforderlichen Anzahl
von Ansichten

- Komponentenkosten, Kalkulation des Maschinenverkaufspreises

- Wirtschaftlichkeitsvergleich mit einer Referenzmaschine
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MB-PT-21: Steuerung von Produktionsmaschinen und -anlagen

V: Prof. lhlenfeldt

Lehrveranstaltungen >Sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem. LP | Dozent
V/U/Pr | VIU/Pr | VIU/Pr V/U/Pr
1. Bewegungssteuerung
(ZNgr'\ﬁlagen von 0/1/0 Prof. Ihlenfeldt
) . 2/0/0 6 Prof. Ihlenfeldt
Maschinensteuerungen 0/2/0 Prof. Inlenfeldt

3. Funktionssteuerungen
SPS

1. Bewegungssteuerung (NC/MC)

Ubung:

- Vermittlung praktischer Fahigkeiten zur steuerungsgetragenen Bewegungsplanung und -realisierung
fur bewegungsgefiihrte Maschinen
- Verhalten von Bewegungssystemen, Einstellung und Optimierung von Regelkreisen
- Analyse der Bewegungsqualitéat an einem Hexapoden

2. Grundlagen von Maschinensteuerungen

Vorlesung:

- Vermittlung grundlegender Kenntnisse und methodischer Fahigkeiten zur Funktions- und
Bewegungssteuerung bewegungsgefihrter Maschinen am Beispiel der Werkzeugmaschine:
- Abarbeitungsprinzipien, Realisierungsvarianten, Beschreibungsmittel, Aufbau und Funktionsweise

klassischer und moderner Steuerungs- und Feldbussysteme fir Funktionssteuerungen
- Aufbau und Komponenten von Systemen der Bewegungssteuerung

- Regelung von Vorschubachsen

- Bahninterpolation

- modellbasierte, steuerungsintegrierte Korrektur von Bewegungsfehlern
- Aufbau und Wirkungsweise von Antriebsbussystemen

3. Funktionssteuerungen SPS

Ubung:

- Bussysteme und Kommunikationsprotokolle
- Gestaltung von Bedienoberflachen
- Entwurf, Erstellung und Test der SPS eines Demonstrator-Fertigungssystems mit Mitteln der IEC-

61131
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Neu: MW-PT-31 (statt MW-PT 22): Nano- und Ultraprazisionstechnologie  V: Prof. Arnold

5.Sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem.
Lehrveranstaltungen vioer | viomer | vioer v/O/Pr LP | Dozent
;' Sﬁgt?;zr:gggglen 2/0/0 6 Prof. Leson
' P 1/0/1 Prof. Arnold
bearbeitung

| 1. Nanotechnologien

Vorlesung:

- Nanotechnologie - Einfiihrung und Definition : Herstellung ultradiinner Schichten, Herstellung lateraler
Nanometerstrukturen

- Darstellung der erforderlichen Herstellungsverfahren, wie z.B. Spin-on-Coating, Sputtern,
Laserablation u.a.

- Vermittlung von Strukturierungstechniken wie z.B. Photo- oder EUV-Lithographie

- Erzeugung von Clustern und nanokristallinen Materialien, Selbstorganisation im atomaren Bereich

- Analyse und Charakterisierung von Nanometerstrukturen durch Sondierungsmethoden

- Anwendung - Nanoelektronik, Anwendungen — Informationsspeicherung

- Optische Anwendungen, Anwendungen und Entwicklungen in Chemie, Biologie und Medizin

Praktikum:

- Exkursion zu ARDENNE Anlagenbau
- Exkursion ans Leibniz-IFW

2. Ultraprazisionsbearbeitung

Vorlesung:

- Einfihrung in die Randbedingungen einer mikro- und submikroskaligen Teilefertigung: Beschreibung
der herstellbaren Formenwelt, Abmessungen und bearbeitbaren Werkstoffe

- Wirkprinzipe von Bearbeitungsverfahren, Werkstiick- und Werkzeugdimension und
Fertigungsprozesse der Mikro-, Fein- und Ultraprazisionsbearbeitung

- Mikro- und Feinbearbeitung in der Uhrenindustrie

- Mikro- und Feinbearbeitung mit nichtstarren Werkzeugen, z.B. Strahlverfahren; Erlauterung der
energetischen Quellen u.s.w.

- Fertigungsprozesse Ultraprazisions-Oberflachenbearbeitung fir Halbleiter- und Optikanwendungen,
- Verfahren der Ultraprazisions-Oberflachenbearbeitung mit teilchenstrahlbasierten Werkzeugen, z.B.
lonen- und Plasmastrahlverfahren, Hybridverfahren

- Methoden zur ultrapréazisen Vermessung von Oberflachen

- Auslegungsmadglichkeiten und Optimierungspotentiale von Strahlquellen und
Maschinenkomponenten.

Praktikum:
- Exkursion ans IOM Leipzig
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MB-PT-23: Laserprazisionsbearbeitung

V: Prof. Lasagni

materialbearbeitung

Lehrveranstaltungen >.Sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem. LP | Dozent
9 VIO/Pr | VIOIPr | VIUIPY V/U/Pr
L. Laser 2/1/1 6 Prof. Lasagni

| 1. Lasermaterialbearbeitung

Vorlesung:

- Vermittlung des Aufbringens periodischer Strukturen im pm- und Sub-pm-Bereich auf Werkstiickoberflachen

- Herstellung von Strukturen an Werksticken mit einer definierten Topografie und neuen, spezifischen

physikalischen und chemischen Oberflacheneigenschaften
- Methoden und Verfahrensweisen der Strukturierung mittels zweier oder mehrerer koharenter

Laserstrahlen in Interferenz; Ubertragung der periodischen Intensitatsverteilung durch
photothermische, chemische und/ oder physikalische Technologien
- Darstellung laserbasierter Verfahren zur Laserinterferenzstrukturierung zur schnellen, grof3flachigen

und kostengtinstigen Erzeugung periodischer Strukturen

- Erzeugung von Funktionalitdten mit natirlichem Vorbild wie z.B. Lotusstruktur oder Haifischhaut

Ubung:

Praktikum:
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MB-PT-24: Schweil3barkeit V: Prof. Fussel

5.Sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem.

Lehrveranstaltungen v/oee | viomer | vioer v/U/Pr LP | Dozent
1. Schweil3fertigung und Dr
Mlkrofuggtechnlk 2/1/0 Zschetzsche
2. Schweil3naht 6

1/1/0 Dr.
berechnung und

Zschetzsche

-gestaltung

| 1. Schweil3fertigung und Mikrofligetechnik
Vorlesung:
- Schweilfertigung (Definition, Fertigungsprinzipe, Einordnung in den Betrieb)
- Schrumpfungen, Spannungen und Verwerfungen, Richten von Schweil3konstruktionen
- Schweil3plan und Schweil3folgeplan
- Schweil3nahtfehler und Prifmethoden
- Gltesicherung und Eignungsnachweise der Betriebe, Ausbildung schweildtechnischer Fachkréfte
- Arbeitsschutz beim Schweil3en
- Rationalisierung und Produktivitdtserhohung, Kalkulation von Schwei3arbeiten
Ubung:
- Behandlung von Fallbeispielen

2. Schweil3nahtberechnung und -gestaltung

Vorlesung:

- zeichnerische Darstellung von Schweif3verbindungen, Nahtvorbereitung, schwei3gerechte Gestaltung
bei vorwiegend ruhend beanspruchten Konstruktionen

- Dauerfestigkeit unterschiedlicher Verbindungen, typische Konstruktionslésungen

Ubung:

- Gestaltungs- und Berechnungsbeispiele
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MB-PT-25: Montage / Robotik V: Prof. Fussel

Lehrveranstaltungen >.sem. | 6. Sem. ) 8. Sem. 9. Sem. LP | Dozent
V/U/Pr | VIU/Pr | VIU/Pr V/U/Pr

1. Handhabungs- und

Robotertechnik 2/1/0 6 Dr. Flemming

2. Montagetechnik und - 1/1/0 Dr. Flemming

systeme

1. Handhabungs- und Robotertechnik

Vorlesung:

- Einordnung des Handhabens und der Handhabungstechnik in den Fertigungsprozess,

- Funktionscharakteristik der Handhabungstechnik: Bereitstellen, Zufihren, Greifen, Verketten,

- Aufgaben, Aufbau und Funktionscharakteristik von Industrierobotern

- Einsatzgebiete, kinematischer Aufbau, Kenngréf3en, Antriebe, Steuerung, Bewegungssteuerung
(Interpolation, Koordinatentransformation), Sensorsignalverarbeitung, Roboterprogrammierung,
Programmiersprachen

- Planung, Einsatzvorbereitung und Inbetriebnahme von roboterisierten Anlagen — Planungsschritte,
Planungswerkzeuge, Sicherheit von Robotern, Gefahrenbereiche / Sicherungsmafnahmen, 3DModellierung und Off-
line-Programmierung, Kalibrierung

- Wirtschaftliche Einsatzbedingungen

Ubung:

- Ubungsaufgaben zur Auslegung und Dimensionierung von Komponenten der automatisierten
Handhabung (Bereitstelleinrichtung, Greifer)

- 3D-Simulation und Off-line-Programmierung eines Roboters mit praktischer Vorflihrung

2. Montagetechnik und -systeme

Vorlesung:

- Grundbeziehungen, Rahmenbedingungen und Auspragungsformen der Montageautomatisierung

- Uberblick tiber Funktionsmodule der Montage-(Demontage-)Technik

- Sensorik in der Montageautomatisierung (elementare Sensoren, Grundlagen der Bildverarbeitung -
Eigenschaften, Auswahl, Einsatzbedingungen)

- Modellansatz fir die technische Steuerung von Montagesystemen — Bezug zur organisatorischen
Steuerung sowie der Struktur von Montagesystemen, -maschinen, - anlagen und deren Verkettung

- Aufbau, Funktionsweise von speicherprogrammierbaren Steuerungen (SPS), textuelle und grafische
Programmiersprachen fir Ablauf- und Verkniipfungssteuerungen nach IEC 1131-3

- dezentrale Steuerungssysteme mit mobilen Datentrégern

- Simulationsbasierte Untersuchung automatisierter Montagesysteme

Ubung:

- Simulation von automatisierten Montagesystemen
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MB-PT-26: Zerspan- und Abtragtechnik V: Prof. Brosius

Lehrveranstaltungen S.sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem. LP | Dozent
V/U/Pr | VIU/Pr | VIUIPr V/U/Pr

1. Prazisions-,

UI_trapra2|3|ons- und 2/1/0 Prof. Brosius

Mikrozerspanung 1/1/0 6 Prof. Brosius

2. Abtragtechnik und '

Werkzeugkonstruktion

| 1. Prazisions-, Ultrapréazisions- und Mikrozerspanung
Vorlesung:
- Grundlagen der Endbearbeitung mal3- und formhaltiger Bauteile mit Genauigkeiten bis in den
Mikrometer- und Nanometerbereich
- Quallitatssicherung durch die Fertigung
» geometrische Qualitat (Oberflachenrauheit, Maf3- und Formabweichung)
* Oberflachenrandzone (Verfestigung, Oberflachenspannungen, Schéadigungen,
Gebrauchseigenschaften)
- Ausgewahlte Fertigungsverfahren
* Préazisions- und Ultraprazisionsdrehen, Ausbohren, Reiben, Schleifen, Honen, Lappen u.a.
* Innnendurchmesser-Trennschleifen, Drahttrennléppen, Ultraschallschwingléappen u.a.
- Mikrobearbeitung durch Zerspanen und Abtragen
- Innovative Zerspantechnologien
» Schleifen von Verzahnungen, Gewinden, Nockenwellen, Turbinenschaufeln, optischen Glasern
» Hochgeschwindigkeits- und Hochleistungszerspanung
« Hybride Prozesse (Uberlagerung durch Warme, Kalte, Schwingungen, Ultraschall)
« Fertigung von Silizium-Wafern fiir die Photovoltaik und Mikroelektronik
« Bearbeitung von Konstruktionskeramik, Glas, Holz, Holzwerkstoffen u.a.
Ubung:
- Optimierung einer Schleiftechnologie, Mikrobearbeitung durch 3D-Funkenerosion.
- Exkursionen: Deutsche Solar, Hermes Schleifkorper, Glashitter Uhrenfabrik o0.a.

2. Abtragtechnik und Werkzeugkonstruktion

Vorlesung:

Abtragtechnik (Makro- und Mikroabtragtechnik)

- Verfahren, Werkzeuge und Technologien fir:

« thermisches Abtragen: Senk-, Planetar- und Drahterodieren, schwingungsiberlagertes Erodieren
» chemisches Abtragen: Tiefatzen, Entgraten, chemisch-mechanisches Schleifen und Lappen

» elektrochemisches Abtragen: EC-Senken, EC-Schleifen

» Kombination: EDM-ECM, chemisch-mechanisches Schleifen und Lappen

- Fertigungsbeispiele: Werkzeug- und Formenbau; komplizierte Formelemente mit grol3em
Aspektverhaltnis, hoher Kantenscharfe und Gratfreiheit; Innenkonturen, Hinterschneidungen,
Einsenkungen, Disen, Turbinenbau, Massereduzierung von Flugzeugbauteilen; schadigungsfreie
Oberflachenrandzone; Mikroformelemente und Mikrostrukturen.

- Praktikum und Recheniibung: Funkenerodieren und EC-Senken

Werkzeugkonstruktion (Zerspan- und Abtragwerkzeuge)

- verfahrensunabhéngige Grundlagen der Werkzeugkonstruktion

- Werkzeuge fir die Hochgeschwindigkeits- und Hochleistungszerspanung

- multifunktionale, mechatronische und adaptronische Werkzeuge mit integrierter Sensorik und Aktorik
- schwingungsgedampfte Werkzeuge

- Instandhaltung von Werkzeugen

Ubung:

- Berechnung zum Funkenerodieren und EC-Senken

- Konstruktion eines Werkzeuges auf der Basis vorhandener Werkstiickdaten
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MB-PT-27: Werkzeuge der Umform- und Zerteiltechnik »

V: Prof. Brosius

5.Sem. | 6.Sem. | 8. Sem. 9. Sem.
Lehrveranstaltungen v/0/Pr V/O/Pr V/O/Pr v/U/Pr LP | Dozent
1. Werkzeuggestaltung
und -fertigung .
: 2/2/0 Prof. Brosius
2. Maschinen der Um- 1/0/0 7 Prof. Brosius

form
und Zerteiltechnik

1. Werkzeuggestaltung und -fertigung

Vorlesung:

- verfahrensunabhéngige Grundlagen (mechanische und thermische Beanspruchungen)
- Scherschneidwerkzeuge (Konstruktion und Einsatz)

- Werkzeuge der Warmmassivumformung (Gesenke)

- Werkzeuge der Kaltmassivumformung (FlieBpresswerkzeuge)

- Blechumformwerkzeuge (Biegen, Tiefziehen)

Ubung:

- Auslegung von Scherschneidwerkzeug
- Auslegung von Werkzeugen der Kalt- und Warmmassivumformung

- Auslegung von Tiefziehwerkzeugen

2. Maschinen der Umform- und Zerteiltechnik

Vorlesung:

- Grundlagen der Umformmaschinen (Pressen) und Stanzautomaten
- Einfluss der Art der Energiebereitstellung auf Prozessauslegung und Bauteilfertigung

- Wechselwirkung Maschine — Werkzeug — Prozess bzgl. erzielbarer Bauteileigenschaften
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MB-PT-28: Fabriksysteme

V: Prof. Volker

Lehrveranstaltungen S.sem. | 6. Sem. ) 8. Sem. 9. Sem. LP | Dozent
V/U/Pr | VIU/Pr | VIU/Pr V/U/Pr

1. Fabrikplanung

2. Seminar 2/1/0 7 Prof. Volker

Produktionssystem 0/2/0 Prof. Volker

planung

| 1. Fabrikplanung

Vorlesung:

Fabrikplanung von Produktionsstatten mit deren Haupt-, Hilfs- und Nebenbereichen im Rahmen der
Umstrukturierung, Rekonstruktion und Neuplanung mit den Schwerpunkten:
- Planungsablauf und —methodik; Konzepte zum Fabrikaufbau, Strukturbestimmung
- Wechselwirkungen Fabrik/Territorium; Fabrikstandort
- Dimensionierung von Kapazitaten und Flachen (Analyse Produktionsprogramm, Fertigungsstétten,

Buroraume, Sozialraume, Verkehrsflachen); Technische und rdumliche Strukturierung
- Flusssystemoptimierung und —gestaltung

- Fabrikplanung in Wechselbeziehung zum Industriebauwerk/ zur Bauwerksnutzung/ zum
Umweltschutz/ zum Brandschutz/ zur Arbeitssicherheit; Projektierung von Produktionslagern;
Koppelstellen Fabrikplanung / Spezialprojektierung; Projektierung gesamtbetrieblicher Einrichtungen /

Verkehrsflachen

- Betriebslayout (Bebauungsplan, Gestaltungslésungen, Variantenbewertung)

Ubung:

- Erarbeitung eines durchgéangigen Planungsfallbeispiels fir eine neue Fabrik
- Jeder Student bekommt dazu eine individuelle Produktionsaufgabe (mehrere Produkttypen und

Produktionsleistungen).

- Schwerpunkt ist hier die Strukturierung und Konzipierung einer Gesamtfabrik mit allen

Infrastrukturkomponenten.

- Die Ubung Fabrikplanung basiert auf dem Seminar Produktionssystemplanung!

- Jeder Student fertigt ein 2D-Fabriklayoutentwurf im Maf3stab 1:50 an (Software VISIO).

2. Seminar Produktionssystemplanung

Ubung:

- Erarbeitung eines durchgéngigen Planungsfallbeispiels fir ein neues Produktionssystem
- jeder Student bekommt dazu eine individuelle Produktionsaufgabe (Produkttyp und

Produktionsleistung)

- Arbeitsschritte: Produktanalyse / Funktionsbestimmung, Dimensionierung, Strukturierung, Gestaltung
- Schwerpunkte: Kapazitatsanalyse, Materialflussanalyse, Gestaltung des Logistiksystems,
Produktionssteuerung sowie Montagezellen- und Gesamtlayoutgestaltung

- Jeder Student fertigt ein 2D-Layoutentwurf im MaRRstab 1:50 an (Software VISIO)
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MB-PT-29: Produktergonomie und Produktsicherheit

V: Prof. Schmauder

5.Sem. | 6. Sem. 8. 9.
Lehrveranstaltungen vioer | viomer Sem. | Sem. LP | Dozent
V/U/Pr | VIU/Pr
Prof. Schmauder,
1. Produktergonomie 2/1/0 6 Dr. Kamusella
2. Produktsicherheit 1/0/0 Prof. Schmauder,

Dr. H6hn

1. Produktergonomie

Vorlesung:

- Ergonomie im Produktentstehungsprozess
- Grundlagen der Mensch-Maschine-Systeme
- Gestaltung von Mensch-Maschine-Schnittstellen

- Evaluationsmdoglichkeiten

- Aspekte, Werkzeuge und Methoden im Ergotyping-Prozess

Ubung:

- Bearbeitung von Komplexbeispielen

2. Produktsicherheit

Vorlesung:

- Konstruktion von sicheren Produkten
- Rechtsvorschriften und Normen
- Anforderungen an das Inverkehrbringen sicherheitsgerechter Produkte nach Geréate- und

Produktsicherheitsgesetz

- Vorgehen bei der Konstruktion sicherer Produkte (Risikoanalyse, -beurteilung, sicherheitsgerechte

Gestaltung)
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MB-PT-30: Eigenschafts- und Verhaltensanalyse

V: Prof. Ihlenfeldt

8.
5.Sem. | 6. Sem. 9. Sem.
Lehrveranstaltungen v/oer | vioer Sem. v/0/Pr LP Dozent
V/U/Pr
1. Grundlagen der
Eigenschafts- und
Verhaltensanalyse
2. Seminar experimentel- 2/0/0 Prof. Ihlenfeldt
le 0/2/0 6 Prof. lhlenfeldt
Verhaltensanalyse 0/1/0 Prof. Ihlenfeldt
3. Seminar modellge-
stutzte
Verhaltensanalyse

1. Grundlagen der Eigenschafts- und Verhaltensanalyse

Vorlesung:

Vermittlung von Kenntnissen und methodischen Fahigkeiten zu Ursachen, Wirkungen, zielgerichteten
Beeinflussung und Korrektur des Produktivitat und Arbeitsgenauigkeit beeinflussenden

Maschinenverhaltens:

- ganzheitliche und durchgangige Betrachtungsweise des mechatronischen Systemverhaltens am

Beispiel der Werkzeugmaschine
- geometrisch-kinematisches Verhalten
- statische, dynamische und thermische Systemeigenschaften

- Modellierung, Berechnung und experimentelle Untersuchung der funktionell relevanten

Verhaltenseinflisse
- FEM, lineare Strukturanalyse, digitale Blocksimulation

2. Seminar experimentelle Verhaltensanalyse

Ubung:

- vertiefende Betrachtungen und praktische Ubungen zu Analysemethoden und -verfahren:

- Einsatz des Laserinterferometers

3. Seminar modellgestutzte Verhaltensanalyse

Ubung:

- Einfihrung in Matlab-Simulink

- statisch bedingte Verformungen

- thermisch bedingte Verformungen
- dynamisch bedingte Verformungen
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Neu: MW-PT-31 (friher MW-PT-22): Nano- und Ultraprazisionstechnologie V: Prof. Arnold

Lehrveranstaltungen >.Sem. | 6. Sem. | 8. Sem. 9. Sem. LP | Dozent

9 VIOIPr | VIOIPr | VIOIPY V/U/Pr

%' Sﬁp;g?g;g%ﬁg'en 2/0/0 6 Prof. Leson
' ! 1/0/1 Prof. Arnold

bearbeitung

1. Nanotechnologien

Vorlesung:

- Nanotechnologie - Einfiihrung und Definition : Herstellung ultradiinner Schichten, Herstellung lateraler
Nanometerstrukturen

- Darstellung der erforderlichen Herstellungsverfahren, wie z.B. Spin-on-Coating, Sputtern,
Laserablation u.a.

- Vermittlung von Strukturierungstechniken wie z.B. Photo- oder EUV-Lithographie

- Erzeugung von Clustern und nanokristallinen Materialien, Selbstorganisation im atomaren Bereich

- Analyse und Charakterisierung von Nanometerstrukturen durch Sondierungsmethoden

- Anwendung - Nanoelektronik, Anwendungen — Informationsspeicherung

- Optische Anwendungen, Anwendungen und Entwicklungen in Chemie, Biologie und Medizin

Praktikum:

- Exkursion zu ARDENNE Anlagenbau
- Exkursion ans Leibniz-IFW

| 2. Ultraprazisionsbearbeitung
Vorlesung:
- Einfihrung in die Randbedingungen einer mikro- und submikroskaligen Teilefertigung: Beschreibung
der herstellbaren Formenwelt, Abmessungen und bearbeitbaren Werkstoffe
- Wirkprinzipe von Bearbeitungsverfahren, Werkstiick- und Werkzeugdimension und
Fertigungsprozesse der Mikro-, Fein- und Ultraprazisionsbearbeitung
- Mikro- und Feinbearbeitung in der Uhrenindustrie
- Mikro- und Feinbearbeitung mit nichtstarren Werkzeugen, z.B. Strahlverfahren; Erlauterung der
energetischen Quellen u.s.w.
- Fertigungsprozesse Ultraprazisions-Oberflachenbearbeitung fiir Halbleiter- und Optikanwendungen,
- Verfahren der Ultraprézisions-Oberflachenbearbeitung mit teilchenstrahlbasierten Werkzeugen, z.B.
lonen- und Plasmastrahlverfahren, Hybridverfahren
- Methoden zur ultrapréazisen Vermessung von Oberflachen
- Auslegungsmadglichkeiten und Optimierungspotentiale von Strahlquellen und
Maschinenkomponenten.

Praktikum:
- Exkursion ans IOM Leipzig
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2. Information zur Aus- und Weiterbildung

Ordnungen, Gesetze

Fir das Studium bzw. die weiterfihrende Qualifizierungen an der Technischen Universitat
Dresden gelten folgende wichtige Ordnungen:

- Sachsisches Hochschulgesetz

- Studienordnung

- Diplomprifungsordnung

- Praktikumsordnung

- Promotionsordnung

- Habilitationsordnung

Die aufgefihrten Unterlagen sind auf den Internetseiten der Fakultdt Maschinenwesen
verfligbar.

Fachpraktikum

Im Diplomstudiengang ist im 7.Semester ein Fachpraktikum verankert. Damit wird besonders

die praxisorientierte Ausbildung gefordert.

Die Erarbeitung der Interdisziplindren Projektarbeit (eine zu erbringende Studienleistung) kann

wahrend des Fachpraktikums erfolgen. Da die Projektarbeit von einem Hochschullehrer auszugeben und
Zu betreuen ist, ist eine entsprechende Abstimmung zwischen dem Unternehmen und dem Hochschulleh-
rer notwendig. Bei den Praktikumsangeboten der Professuren (in der Regel verbunden mit laufenden For-
schungsprojekten) ist diese Abstimmung gegeben. Bei Praktikumsangeboten direkt aus der Industrie wird
die Betreuung aber auch nach Anfrage meist ermdéglicht, wenn die Projektarbeit fur die Professur von
wissenschaftlichem Interesse ist.

Hochschulwechsel, Auslandsaufenthalte

Teile des Studiums kdnnen an anderen Hochschulen und im Ausland absolviert werden. Zu diesem Zweck
kann der Student eine Beurlaubung beantragen. Diese hat schriftlich bis Ende der Rickmeldefrist vor Be-
ginn des neuen Semesters zu erfolgen. Auch eine Doppelimmatrikulation ist mdglich, wenn der Student
schon an einer anderen Hochschule studiert hat bzw. studieren mochte.

Das Praktikum oder Teile davon kénnen im Ausland absolviert werden. Besonders geeignet dafir ist das
Fachpraktikum. Anlaufpunkt fur Aufenthalte im Ausland ist an der TU Dresden das Akademische Aus-
landsamt.

Auf der Internetseite des Akademischen Auslandsamtes der TU Dresden sind alle Hinweise zur Vorberei-
tung eines Auslandaufenthaltes sowie zu mdglichen Férderprogrammen zur Finanzierung (z.B. Eras-
mus/Socrates) zusammengefasst. Neben der Beantragung einer Férderung besteht haufig bei grof3en Fir-
men mit auslandischen Standorten (z.B. Bosch, Siemens usw.) die Maglichkeit, sich fir ein bezahltes Prak-
tikum zu bewerben. Durch die Professuren kénnen haufig Kontakte dazu vermittelt werden.

Studentische Hilfskréafte / Tutoren

Studentische Hilfskrafte (SHK) bzw. Tutoren sind eine der Saulen in der Lehre und Forschung
jeder Universitat. Bis maximal 19 Wochenstunden darf ein Student als SHK arbeiten.
Tatigkeiten fir SHK sind in der Lehre:

- Betreuung von Praktikumsversuchen
- Vorbereitung von Praktika durch Bereitstellung von Proben und Versuchseinrichtungen
- Vorbereitung von Ubungen bis zur selbststandigen Durchfihrung von Ubungen
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in der Forschung:

- Beschaffung, Sammlung und Aufbereitung von Fachliteratur

- Vorbereitung und Durchfiihrung von Versuchen unter Anleitung

- Durchfiihrung von Messreihen

- Mithilfe bei der (rechnerunterstitzten) Auswertung von Versuchen
- Rechneruntersttitzte Projektierung und Simulation

Studentische Hilfskrafte legen mit ihrer Tatigkeit bereits den Grundstein fir ihre spatere
Karriere, sie

- lernen frihzeitig den Umgang mit der Fachliteratur und ihre Nutzung fur Lehre und

angewandte Forschung,

- erkennen zeitiger als andere Studenten die Bedeutung des erworbenen Wissens fir ihren spéate-
ren Beruf,

- erwerben sich praktische Fertigkeiten im Umgang mit “High-Tech-Versuchsanlagen”

und Geraten einschlie3lich Computertechnik, kommen frihzeitig mit Firmen und Firmenvertretern,
auch aus dem Ausland, in Kontakt und kénnen damit ihren Ubergang in

die Industrie langfristig vorbereiten.

Die notwendigen Mittel werden von der Universitat zur Verfigung gestellt (Lehre) oder kommen aus “Dritt-
mittelprojekten” (Forschung).
Auskiinfte erteilt jede Professur bzw. wirbt flr Aufgaben mit ihnren Aushéngen.

Zusatzliche Bildungsangebote

Fur den kunftigen fachlichen Einsatz wie auch fir die bevorstehenden Bewerbungen in mittelstandischen
und grol3eren Unternehmen ist es forderlich, zusatzliche Fachzertifikate zu erwerben. Aktuelle Informatio-
nen zum Inhalt sowie zu den Bewerbungsmodalitaten sind auf den

Internetseiten der Lehrstihle zu finden. Folgende zusatzlichen Angebote bestehen u.a.:

- Europaischer Schweil3fachingenieur - Lehrstuhl Fligetechnik und Montage
- Praktikum Schweif3technik - Lehrstuhl Fligetechnik und Montage
- MTM-Ausbildung — Lehrstuhl Fugetechnik und Montage

(MTM ist ein Instrument zur Beschreibung, Strukturierung, Gestaltung und Planung von Arbeitssystemen mittels
definierter Prozessbausteine. Zahlreiche Unternehmen wenden MTM als Methode in der Prozessplanung an, z.B.
Airbus Deutschland GmbH, Audi AG, Robert Bosch GmbH)

- DVS Schraubenfachingenier — Lehrstuhl Fugetechnik und Montage
(DVS Deutscher Schraubenfachverband e.V.)

Promotion und Habilitation

Fur Studenten mit sehr guten Studienergebnissen besteht die Mdglichkeit mit der Promotion
und der Habilitation eine weitergehende wissenschaftliche Qualifikation zu erwerben und
nachzuweisen.
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