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Vorwort

Sehr geehrte Damen und Herren,
verehrte Partner und Freunde,
liebe Leser,

im Jahresbericht 2016 wurden Sie informiert, dass am 1. Juli 2016 das Institut fur
Naturstofftechnik (INT) gegriindet und ab Oktober 2016 die ehemalige Professur
Papiertechnik als Arbeitsgruppe in die Professur fur Holztechnik und
Faserwerkstofftechnik integriert wurde. Prof. Dr.-Ing. André Wagenfihr leitet
weiterhin das Fachgebiet Holztechnik und Faserwerkstofftechnik und das
Fachgebiet Papiertechnik wird innerhalb dessen seitdem von Honorarprofessor
Prof. Dr. rer. nat. Frank Miletzky vertreten.

Die Integration der papiertechnischen Lehre in die Studieninhalte der Holztechnik
und Faserwerkstofftechnik ist seitdem so weit vorangeschritten, dass sowohl in
den obligatorischen Fachern des Hauptstudiums papiertechnische Grundlagen
integriert wurden als auch sieben wahlobligatorische Vertiefungsmodule der
Papiertechnik zusatzlich angeboten und genutzt werden. Dieses neue Lehrkonzept
wurde 2017 von den Wirtschaftsverbanden VAP (Vereinigung der Arbeitgeber-
verbande der Deutschen Papierindustrie e.V.) und VDP (Verband Deutscher
Papierfabriken e.V.) gepruft und als geeignet zur Ausbildung von Papierin-
genieuren innerhalb der Studienrichtung HFT eingeschatzt. Im Berichtszeitraum
wurden die entsprechenden Anderungen in den Studiendokumenten beantragt
bzw. teilweise schon bestatigt. Ein starker Anstieg von Studierenden des 5.
Semesters im Herbst 2017 scheint dieses neue Konzept der holztechnischen mit
integrierter papiertechnischen Ausbildung zu bestatigen. Auch wurde wieder eine
gemeinsame Wochenexkursion durchgefiihrt und das ,Zusammenwachsen” der
Holz- und Papiertechnik innerhalb der Professur in Lehre und Forschung weiter
vertieft.

In der Nachwuchsférderung konnten wie im Vorjahr drei Dissertationen erfolgreich
verteidigt werden. Besonders erwahnenswert ist die Auszeichnung des ehemaligen
Doktoranden Dr.-Ing. Timo Arndt mit dem Forderpreis der Friedrich und Elisabeth
Boysen-Stiftung zum Tag der Fakultdt Maschinenwesen der TU Dresden am 17.
Juni 2017. Das ist eine der hdchsten Auszeichnungen fir Absolventen der TU
Dresden.

Die aktive Teilnahme der Holztechnik auf der Weltmesse LIGNA in Hannover und
der Papiertechnik auf der ZELLCHEMING-Expo in Frankfurt a. M. waren weitere,
offentlichkeitswirksame MalBnahmen des Lehrstuhls.

Wir bedanken uns bei unseren Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern fir das
engagierte Wirken zum Wohle unseres Lehrstuhles sowie bei Ihnen fur lhr
Interesse an unserer Arbeit und die vertrauensvolle Zusammenarbeit!



Ihr

Prof. Dr.-Ing. André Wagenfuhr
Lehrstuhl Holztechnik und
Faserwerkstofftechnik

Dresden, im August 2018

lhr

F g

Prof. Dr. rer. nat. Frank Miletzky
Honorarprofessur Papiertechnik
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1 DIE PROFESSUR FUR HOLZTECHNIK UND
FASERWERKSTOFFTECHNIK

1.1 EINORDNUNG DER PROFESSUR IN DIE TECHNISCHE UNIVERSITAT
DRESDEN

Die Technische Universitat Dresden besteht aus 14 Fakultaten, die in 5 Bereiche
(Schools) unterteilt sind. Dies sind die Bereiche:

e Bauund Umwelt,

e Geistes- und Sozialwissenschaften,

e Ingenieurwissenschaften,

e Mathematik und Naturwissenschaften und
e Medizin.

Der Bereich Ingenieurwissenschaften umfasst folgende Fakultaten:

e Fakultat Elektrotechnik und Informationstechnik,
e Fakultat Informatik,
e Fakultdt Maschinenwesen.

Die Fakultat Maschinenwesen besteht aus folgenden Instituten:

e |Institut fur Energietechnik,

e Institut fr Fertigungstechnik,

e |Institut fur Festkdérpermechanik,

e Institut fur Fluidtechnik,

e Institut fUr Leichtbau und Kunststofftechnik,

e Institut fUr Luft- und Raumfahrttechnik,

e Institut fir Maschinenelemente und Maschinenkonstruktion,
e Institut fiir Naturstofftechnik,

e Institut fur Stromungsmechanik,

e Institut fur Technische Logistik und Arbeitssysteme,

e Institut fur Textilmaschinen und Textile Hochleistungswerkstofftechnik,
e Institut fur Verfahrens- und Umwelttechnik,

e Institut fir Werkstoffwissenschaft,

e Institut fir Werkzeugmaschinen und Steuerungstechnik.

Die Professur flr Holztechnik und Faserwerkstofftechnik ist Bestandteil des Institu-
tes fur Naturstofftechnik.



Institut fir Naturstofftechnik

Das Institut fur Naturstofftechnik setzt sich zusammen aus den Professuren fur
Holztechnik und Faserwerkstofftechnik, inklusive der Arbeitsgruppe Papiertechnik,
der Professur fur Lebensmitteltechnik, der Professur fur Bioverfahrenstechnik, der
Professur fur Agrarsystemtechnik, der Professur flir Verarbeitungsmaschinen
/Verarbeitungstechnik sowie der Professur fir Technologie produktiver Biofilme
(gemeinsame Berufung mit dem Helmholzzentrum fur Umweltforschung).
Weiterhin gehoren enge Kooperationen mit der Papiertechnischen Stiftung und
der AuBenstelle des Fraunhofer IVV in Dresden dazu.

Struktur des Instituts fiir Naturstofftechnik der Fakultdt Maschinenwesen
der TU Dresden ab 2017

Die Mitarbeiter des Institutes fur Naturstofftechnik sind vor allem auf folgenden
Handlungsfeldern aktiv:

e Sicherung der weltweiten Ernahrung,

¢ Nachhaltige Gestaltung der Agrarproduktion,

e Produktion gesunder und sicherer Lebensmittel,
e Industrielle Nutzung nachwachsender Rohstoffe,

e Entwicklung von Energietragern auf Basis von Biomasse.



1.2 ORGANISATIONSSTRUKTUR DER PROFESSUR



1.3 MITARBEITER UND ANGEHORIGE DER PROFESSUR

Im Berichtszeitraum waren insgesamt 61 Personen an der Professur fur Holztech-
nik und Faserwerkstofftechnik tatig. Dies waren 2 Professoren, 1 Sekretdrin, 34
wissenschaftliche Mitarbeiter/-innen, 10 Fachangestellte, 1 Auszubildender sowie
13 studentische Hilfskrafte.

Im Jahr 2017 waren an der Fakultat Maschinenwesen fir den Bereich Holztechnik
und Papiertechnik 23 Doktoranden/-innen eingeschrieben.

Titel Nachname Vorname Telefon

Inhaber des Lehrstuhls Holztechnik und Faserwerkstofftechnik

Prof. Dr.-Ing. Wagenfihr André +49 351 463 38100

Inhaber der Honorarprofessur fiir Papiertechnik

Prof. Dr. rer. nat. Miletzky Frank +49 351 463 38027
Sekretariat
Sickert Sabine +49 351 463 38101
Lehre

Dr.-Ing. Gottlober Christian +49 351 463 38115
Dr.-Ing. Heinemann Sabine +49 351 463 38026
Dr.-Ing. Herold Jan +49 351 463 38113
Dipl.-Ing. Herzberg Marcus +49 351 463 38105
Dr.-Ing. Jornitz Frank +49 351 463 40696
Dr.-Ing. Zauer Mario +49 351 463 38116
Dr.-Ing. Zelm Roland +49 351 463 38027

Wissenschaftliche Mitarbeiter -
Forschungsgruppe Massivholz, Furnier

Dr.-Ing. Zauer Mario +49 351 463 38116
Dipl.-Ing. Buchelt Beate +49 351 463 39181
Dipl.-Ing. Dietrich Tobias +49 351 463 40694
Dipl.-Ing. Kruger Robert +49 351 463 40690
B.Sc. Winkler Jessica (bis 06/17)

Wissenschaftliche Mitarbeiter -
Forschungsgruppe Holzwerkstoffe, Ddmmstoffe

Dipl.-Ing. Tech Séren +49 351 463 38108
Dipl.-Ing. Delenk Hubertus +49 351 463 40695
M.Sc. Einer Daniela +49 351 463 37612
M.Sc. Fleck Michael (bis 06/17)

Dipl.-Ing. Stange Stephanie +49 351 463 38322
Dipl.-Ing. Unbehaun Holger +49 351 463 38109




Titel Nachname Vorname Telefon
Wissenschaftliche Mitarbeiter -
Forschungsgruppe Fertigungstechnik
Dr.-Ing. Gottlober Christian +49 351 463 38115
Dr.-Ing. Britzke Max (bis 06/17) +49 351 463 33735
Dr.-Ing. Herold Jan +49 351 463 38113
Dipl.-Ing. Herzberg Marcus +49 351 463 38105
Dipl.-Ing. Korn Christian +49 351 463 38112
Dipl.-Ing. Lippitsch Stefan +49 351 463 40698
Wissenschaftliche Mitarbeiter -
Forschungsgruppe Naturfaserverbundwerkstoffe, Biocomposite
Dr.-Ing. Jornitz Frank +49 351 463 40696
M. Sc. Einer Daniela +49 351 463 37612
Dipl.-Ing. Grasselt-Gille Sven +49 351 463 37926
M.Sc. Oktaee Javane +49 351 463 40730
Dipl.-Ing. Réwe Alexander +49 351 463 38107
Dipl.-Ing. Siegel Carolin +49 351 463 38104
Dipl.-Ing. Siwek Sebastian +49 351 463 40697
Wissenschaftliche Mitarbeiter -
Arbeitsgruppe Papiertechnik
Dr.-Ing. Zelm Roland +49 351 463 38027
Dipl.-Ing. (FH) Felber Yvonne
Dr.-Ing. Gailat Tilo +49 351 463 38025
Dipl.-Ing. Greiffenberg Ina +49 351 463 38028
Dipl.-Kffr. (FH) Grof3 Anja +49 351 463 38014
Dr.-Ing. Harting Martina
Dr.-Ing. Heinemann Sabine +49 351 463 38026
Dipl.-Ing. Kleinert René +49 351 463 38014
Dipl.-Ing. Kuhne Marie +49 351 463 38028
Dipl.-Ing. Schrinner Thomas +49 351 463 38026
Dipl.-Ing. Weber Paul-Gerhard +49 351 463 28025
Fachpersonal
Bernhardt Frank +49 351 463 38029
Dittler Thomas +49 351 463 40694
Haak Ron +49 351 463 38106
llling Katrin +49 351 463 35677
Kaiser André (bis 10/17)
Mildner Marco +49 351 463 39442
Stadter Ute +49 351 463 38024
Dipl.-Forst.-Ing. (FH)  Volimar Annett +49 351 463 38021
Walter René +49 351 463 38023
Dipl.-Ing. (FH) Zickmann Regina +49 351 463 38024




Titel Nachname Vorname Telefon

Auszubildende

Muller Lukas (bis 01/17)

Angehdrige der TU Dresden

Prof. Dr.-Ing. habil. Fischer Roland
Dr.h.c

Prof. Dr.-Ing. habil. Kuhne Gerhard
Dr.Dr.h.c.

Prof. Dr.-Ing. habil. Pecina Heinz

Prof. Dr.-Ing. habil. Unger Ernst-Wieland

1.4 STUDENTEN

An der Professur fiir Holztechnik und Faserwerkstofftechnik waren im Studien-
jahr 2016/2017 insgesamt 79 Studenten im Studiengang Verfahrenstechnik und
Naturstofftechnik (Studienrichtung (31) resp. Aufbaustudiengang Holztechnik und
Faserwerkstofftechnik im Prasenzstudium (15) sowie im auslaufenden Fernstudi-
engang (1)), im Masterstudiengang Holztechnologie und Holzwirtschaft (12) sowie
in den Studiengangen der Fakultaten Wirtschafts- (2) und Erziehungswissenschaf-
ten (8) eingeschrieben bzw. haben als Studenten des Maschinenbaus, der Werk-
stoffwissenschaften, der Biologie sowie als Senioren (10) Lehrveranstaltungen zur
Holz- und Faserwerkstofftechnik belegt. Dazu horten 98 Studenten des Grundstu-
diums Verfahrenstechnik und Naturstofftechnik die Grundlagenvorlesungen zur Holz-
technik und Faserwerkstofftechnik mit integrierter Papiertechnik. Weiterhin erstellten
2 indische Gaststudenten ihre Masterarbeit im Rahmen eines Austauschprogram-
mes an der Professur.



1.5 RAUMSITUATION

Die Professur fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik, inklusive der AG Papier-
technik, verfligt gegenwaértig Gber insgesamt ca. 3000 m? Gesamtnutzungsflache.
Der Hauptstandort der Professur fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik befin-
det sich im Campus Johannstadt in den Gebduden der MarschnerstraBe 32 und
dem Gebdudekomplex HolbeinstralBe 3/ MarschnerstraBe 39/ DurerstralRe 26. Ne-
ben diesem Standort befinden sich Technika an weiteren Standorten. Die Standor-
te sind in folgender Gesamtibersicht zusammengefasst:

1. MarschnerstraRe 32:

2. HolbeinstraRe 3/
MarschnerstralRe 39/
DurerstraRe 26:

BergstralBe 120:
4. Freital-Hainsberg:

Blroraume, Mikroskopielabor (Holz), Lehr- und Be-
ratungsraume, Fertigungstechnisches Labor

Sekretariat, Burordume, Lehr- und Beratungsrau-
me, Physiklabor, Chemielabore, Biolabor, Nassla-
bor, Klimalabor, Streichlabor, Mikroskopielabor
(Papier), Technika

ZINT-Holztechnikum (Holzbearbeitung)

Technikum fUr Holz- und Verbundwerkstoffe, Ver-
suchshaus

Gebdude MarschnerstrafSe 32 Gebdude MarschnerstrafSe 39

ZINT-Holztechnikum BergstrafSe 120 Holztechnikum Freital-Hainsberg



1.6 TECHNISCHE AUSSTATTUNG
Holztechnikum Freital-Hainsberg (Holzwerkstoffzentrum):

Versuchsstand Zerkleinerung
Versuchsstand Beleimung
Versuchsstand Mischen
Versuchsstand Vliesbildung
Versuchsstand Pressen
Versuchsstand Spritzguss- und
Extrusion

u. a.

ZINT-Holztechnikum BergstraR3e (Holzbearbeitungszentrum):

Versuchsstand Sagen
Versuchsstand Frasen
Versuchsstand Linearspanen
Versuchsstand Schleiftechnik
Versuchsstand CNC-Technik
Versuchsstand Laserbearbeitung
u. a.

Fachlabore MarschnerstraBe 32 und 39:

Physiklabor

Festigkeitspruftechnik
(statisch und dynamisch)
Oberflachen- und
Rohdichtemesstechnik
Klimatechnik

u. a.

Chemielabor

Biotechnologielabor

Anatomielabor (Holz)
Mikroskopiertechnik mit

Bildverarbeitung
Praparationstechnik



Papierstofftechnik-Labor:

Zerfaserung
Blattbildung
Faserstoffanalytik

Klimalabor:

Grundeigenschaften
Festigkeitspruftechnik
Oberflachenpriftechnik
Pruftechnik fur optische Eigen-
schaften

Chemie-/Streichlabor:

Wasseranalytik
Herstellung und Analyse
von Streichfarben

Mikroskopielabor (Papier):

Mikroskopiertechnik mit
Bildverarbeitung
Praparationstechnik



2 LEHRE, AUS- UND WEITERBILDUNG

2.1 LEHRANGEBOT

Das Studienangebot Holztechnik und Faserwerkstofftechnik ist in der folgen-

den Ubersicht strukturell dargestellt:

PRASENZSTUDIUM
(DIREKTSTUDIUM)
Voraussetzung:

Allgemeine oder fachgebundene Hoch-
schulreife (Abitur), ein bereits abge-
schlossenes Hochschulstudium, Be-
rufsausbildung mit dreijahriger
Berufserfahrung und Zugangsprufung
oder Berufsausbildung und ein Studium
von 2 Semestern an einer staatlichen
oder staatlich anerkannten Hochschule

POSTGRADUALES STUDIUM
(AUFBAUSTUDIUM)
Voraussetzung:

In Deutschland anerkannter berufsqua-
lifizierender Hochschulabschluss (BA,
FH, Uni. - B. Sc., B. Eng., Dipl.-Ing. (FH
od. BA)) Verfahrenstechnik (oder ver-
gleichbar)

Ablauf:

4 Semester Grundstudium Verfahrens-
technik und Naturstofftechnik (120 LP)
6 Semester Hauptstudium HFT, inkl. 1
Praxissemester (180 LP)

Ablauf:

5 Semester im Prasenzstudium (150 LP)

Abschluss:
Diplomingenieur (Dipl.-Ing.)

Abschluss:
Diplomingenieur (Dipl.-Ing.)

2.2 STUDIENARBEITEN

Im Jahr 2017 wurden folgende Themen als Diplom-, Master- oder Studienarbeiten

vergeben:
Diplom- und Masterarbeiten:

Eric Angermann

Extraktion, HPLC-Analyse und Untersuchungen zur fungi-

ziden Wirksamkeit von Bestandteilen aus Baumrinden

Florian Pascal Baist

Franziska Bauer

Claudia Burgold

Variation der Applikation biopolymerbasierter Flamm-
schutzmittel und Untersuchungen der Auswirkung auf
den Flammschutz sowie des Einflusses auf flichtige or-
ganische Verbindungen (VOC)

Untersuchungen zur Einbindung von PCC-Cellulose-
Compositen in der Papierherstellung und deren Eigen-
schaften

Herstellung und Optimierung der Warmeleitfahigkeit von
Dammstoffplatten aus recyceltem Balsaholz

10



Sebastian Glaser

Albert Killermann

Martin Lehmann

Irina Oberer

Kevin Hammerich

Inga Regir

Alexander Rowe

Jonas Rugenstein

Konstantin Schanze

Paul Schiwek

Benjamin
Schwarsky

Carl Segeth

Peter Stuckenberg

Anita Wenzel

Sebastian Deibel

Mathes Kriger

Untersuchung der Warmeleitfahigkeit von Dammstoffen
mit unterschiedlichen Flammschutzmitteln

Bildung und Bewertung eines Einsatzes von Recycling-
starke zur Herstellung von Oberflachenstarke

Beitrag zur Absicherung von neuartigen Oberflachensys-
temen fur Holzzierteile im Automobil am Beispiel der
Holzart Liriodendron tulipifera

Untersuchung von europaischen Holzarten zur Eignung
als Alternativmaterial fir Holz gefasste Stifte

Gewinnung, Charakterisierung und Funktionalisierung
von Rindenextrakten fur die Anwendung als Flamm-
schutzmittel in Holz- und Faserwerkstoffen

Evaluierung geeigneter Prozessparameter fur die Herstel-
lung eines Kartons im Trockenverfahren unter Bertck-
sichtigung des notwendigen Bindemittel- und Wasserein-
satzes

Untersuchungen zur Substitution von Polyamid durch Bi-
opolymere zur Herstellung von Bauteilen

Delaminierungsverhalten von Brettschichtholz in trocke-
ner Luft in Abhangigkeit der Oberflachenbehandlung

Untersuchungen mechanischer Kennwerte fir Furniere
von ausgewahlten Holzarten in Abhangigkeit von der Di-
cke

Vergleichende Untersuchung des Einflusses einer Langfa-
serverstarkung auf das Werkstoffverhalten von Faserguss

Untersuchung von einheimischen Holzarten als Gitar-
rensteg von Konzertgitarren zur Substitution bisher ver-
wendeter Tropenhdlzer

Untersuchungen von flammhemmenden Lacksystemen
und Entwicklung einer Schnelltestvorrichtung

Untersuchung der skalenabhangigen Hygroskopizitat
verschiedener Holzarten

Untersuchungen und Vergleich der fungiziden Eigen-
schaften von neuartigen Flammschutzmitteln auf Biopo-
lymerbasis

Untersuchungen des Einflusses der chemischen Zusam-
mensetzung auf die Verformungseigenschaften von Ma-
serfurnieren der Holzarten juglans regia L. und Juglans
nigra L.

Optimierung der Herstellung von biobasierten Flamm-
schutzmitteln

"



Grof3e Belege:
Michael Beyer

Steven Born
Herwig Hackenberg
Matthias Miersch
Dominik Andreas
Muller

Fabian Nendel

Alexander Rowe

Matthias
Scholsching

Paul Vogt

Untersuchungen zur GroRenverteilung der erzeugten
Spane beim Nuten von Spanplatten

Konstruktion und Umsetzung einer Handwickelanlage fur
Naturfaserstoffe (z. B. Furnier)

Entwicklung einer Sandwichplatte mit neuartiger Kern-
schicht auf Basis von Holzfasern

Technische Ldsungen von Absaughauben als zentrales
Element zur Spanerfassung bei der Holzzerspanung

Untersuchungen zur Entwicklung von GieBharzen unter
Einsatz von Faser- und Biopolymerfraktionen

Untersuchungen zur Verarbeitbarkeit von Flachs-Furnier-
Hybridstrukturen in thermoplastischen Verfahren

Untersuchungen zur Verarbeitung von holzfaserverstark-
ten Compounds zu Filamenten in einem Filamentextru-
der

Entwicklung eines Modells zum Dampfungsverhalten
beim ultraschallgestitzten Figen als Basis fur eine Simu-
lation

Entwicklung einer Roboterzelle zum Induktionskleben
von Beschlagen

Interdisziplindre Projektarbeiten:

Georg Carda

Marlene Cramer

Lydia Hofmann

Matthias
Holzweil3ig

Nils Kntppel

Katharina Korb
Alina Luka
Christiane Maria

Heinemann

Gabriel Schaborak

Analyse und Verbesserung der Materiallogistik in einem
Unternehmen des Verpackungsmittelbaus

Characterisation of Teakwood grow in northern Vietnam

Erhéhung der Dehnbarkeit von Papier zur Verbesserung
der Gestaltungsfreiheit im Tiefziehen

Nutzung von Kavitationsimpulsen fir die verbesserte
Aufbereitung von Ausschuss in Papierfabriken

Investigations on color sorting of top layer planks

Untersuchung und Reduzierung der Langs- und Querpro-
filschwankungen an der Papiermaschine 2 bei Utzensdorf

Bilanzierung, Charakterisierung und Visualisierung der
Stoffstrome der Papierfabrik Hainsberg GmbH

Statistical Evaluation of utilizing non-wood fibres for fine
grade of uncoated and coated papers

Entwicklung einer flexiblen Pressvorrichtung zum Verkle-
ben des Kunststoff-Skibelages mit dem Ski-Holzkern
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Jochen Steinacher

Christoph
Thormeyer

Faltenreduktion in Abhangigkeit der PM-Geschwindigkeit

Implementierung und Inbetriebnahme eines Oberfla-
chenscanners in den MDF-Produktionsprozess sowie Op-
timierung der Plattenfehlererkennung

2.21 VORTRAGE UND GASTVORLESUNGEN

Vortrage und Gastvorlesungen dienen sowohl der Vertiefung der Kenntnisse der
Studenten, als auch der Weiterbildung der Mitarbeiter. In der Regel werden zu den
Veranstaltungen auch Gaste anderer Institutionen sowie eigene Absolventen (VAH)
eingeladen. Teilweise wurden die Firmenvortrage durch die Aktivitas des APV

Dresden’ organisiert.

Sommersemester
2017
09.04.2017

15.05.2017

29.05.2017

31.05.2017
01.06.2017

12.06.2017

06.06.2017

Lehrauftrag von Herrn Dr.-Ing. Rico Emmler, Institut fur
Holztechnologie Dresden (IHD) gemeinnitzige GmbH,
zum Lehrgebiet ,Oberflachenveredelung”

Gastvortrag von Herrn Tiemo Arndt, Papiertechnische
Stiftung, zum Thema ,Fertigungsverfahren mit Naturfa-
serstoffen”

Gastvortrag von Herrn Tiemo Arndt, Papiertechnische
Stiftung, zum Thema ,Verfahren der Faserstoffmodifika-
tion fur Papier- und Verbundwerkstoffe”

Gastvortrag von Herrn Siegfried Fuchs zum Thema ,In-
novative Filtermaterialien”

Prasentation der Firma Savcor

Gastvortrag von Herrn Dr.-Ing. Christoph Richter, Fa.
Kurt Obermeier GmbH Bad Berleburg, zu ,Vorbeugen-
der und bekampfender chemischer Holzschutz” (im
Rahmen der LV Holzschutz)

Gastvortrag von Herrn Prof. Markus Biesalski zum The-
ma ,High-tech applications with (low-cost) paperbased
materials?”

Gastvortrag von Herrn Dipl.-Ing. Carsten Dorn, Tischlerei
HolzDorn, Lutherstadt Wittenberg, zu ,Praxiserfahrun-
gen aus der angewandten Mobelfertigung” (im Rahmen
der LV Mébel- und Bauelementefertigung)

1

dresden.de)

Mehr Informationen befinden sich auf der Homepage des APV Dresden. (www.apv-
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15.06.2017

23.06.2017

26.06.2017

03.07.2017

07.11.2017
30.11.2017
21.11.2017

05.12.2017

2.2.2 EXKURSIONEN

Gastvortrag von Herrn Dipl.-Ing. Norbert Nieke, Ingeni-
eurbiro Holzschutz, zu ,Sanierung von biologischen
Schaden an Gebauden” (im Rahmen der LV Holzschutz)

Gastvortrag von Herrn Prof. Bjorn Weil3, Institut fur
Holztechnologie Dresden (IHD) gemeinnttzige GmbH, zu
.Praxisbeispiele aus der angewandten Holzanatomie”
(im Rahmen der LV Holzanatomie)

Gastvortrag von Herrn Dr. Marek Hauptmann zum
Thema ,Materialeigenschaften fur die 3D-Formgebung
von Papier und Karton”

Gastvortrag von Frau Dr. Christiane Swaboda, Institut
fur Holztechnologie Dresden (IHD) gemeinnltzige
GmbH, zu ,Flissigbeschichtung in der Holzindustrie” (im
Rahmen der LV Oberflachenveredlung)

Prasentation der Firma Kurita Europe GmbH
Vorstellung der Fa. BGH Consulting

Gastvortrag von Holger Stonjek, Fa. Sandberg Guitars,
Uber die Produktion von Elektro-Bassgitarren und Dr.
Mario Zauer Uber das gemeinsame Forschungsprojekt
.SubstHolz"

Firmen- und Produktprasentation (Musterdemonstrati-
on) durch Thomas Wenk, Fa. Danzer Deutschland GmbH

Die Professur fir Holztechnik und Faserwerkstofftechnik veranstaltet regelmaRig
Exkursionen und Firmenbesuche:

02.03.2017

09.05.2017

23.05.2017

05.-09.06.2017

12.07.2017

27.07.2017

Exkursion zu Schoeller Technocell GmbH & Co. KG,
Werk WeiRenborn, 5 Teilnehmer

Exkursion zum Sagewerk Heidrich, Deutscheinsiedel,
und Fa. Sachsenktichen, Obercarsdorf, 9 Teilnehmer

Exkursion zur LIGNA 2017 - Weltleitmesse fir Ma-
schinen, Anlagen und Werkzeuge zur Holzbe- und
verarbeitung nach Hannover, 25 Teilnehmer

Jahresexkursion 2017 der Holz- und Papiertechnik-
Studenten der TU Dresden nach Nordrhein-
Westfalen, Rheinland-Pfalz und Baden-Wdrttemberg,
23 Teilnehmer

Exkursion zu den Deutschen Werkstatten Hellerau,
Dresden, 31 Teilnehmer

Exkursion zur Fa. Kronospan, Lampertswalde, 25
Teilnehmer
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Kurzbericht zur Jahresexkursion 20172

Studenten und Mitarbeiter der Professur fir Holztechnik und Faserwerkstoff-
technik mit der Arbeitsgruppe Papiertechnik des Institutes fir Naturstofftech-
nik der Technischen Universitat Dresden fuhren im Mai 2017 erneut gemein-
sam zur traditionellen Jahresexkursion. Die Reiseroute flihrte durch die
Bundeslander Nordrhein-Westfalen, Rheinland-Pfalz und Baden-Wdrttemberg
in neun Betriebe der papier- und holzverarbeitenden Industrie sowie der Zulie-
ferindustrien.

Andritz Kufferath GmbH

Andritz Kufferath ist ein weltweit fihrender Hersteller fir qualitativ hochwerti-
ge Siebbespannungen, technische Gewebe und Architekturgewebe. 2008 wur-
de das Unternehmen in die Andritz Konzerngruppe mit Hauptsitz in Graz ein-
gegliedert, die weltweit 250 Produktionsstandorte zahlt. Am Standort Diren
stellen rund 190 Mitarbeiter Siebe fur grafische und Verpackungspapiere auf 21
Webstuhlen her.

Nach einer kurzen Begrufung und Firmenvorstellung durch Herrn Dr. Wolf-
gang Heger (Leiter der Entwicklung) und seinen Kollegen Herrn Eugen Schesler
(Produktionsleiter) begannen wir den Rundgang durch die Produktionshallen.
Dort konnten wir die Herstellung der Siebe beginnend mit der Verwebung der
Garne, Uber die thermische Fixierung durch Heif3luft, Infrarot oder Warmewal-
zen bis zum passgenauen Zuschnitt kennlernen. Der letzte Schritt dieser Her-
stellung ist die Bildung eines geschlossenen Bandes mittels Naht. Insbesondere
die manuelle Qualitatsprifung stellt groBe Anforderungen an die besonders
geschulten Mitarbeiter.

Fur die sehr informative Werksfihrung wird allen Beteiligten, besonders Herrn
Dr. Heger, herzlich gedankt.

Heimbach GmbH & Co. KG

Das Stammwerk der Heimbach GmbH & Co. KG in befindet sich in Duren, wo
sie bereits vor 206 Jahren gegrindet wurde. Weltweit beschaftigt die auf tech-
nische Textilien spezialisierte Firma rund 1.200 Mitarbeiter und erarbeitet ei-
nen Jahresumsatz von rund 175 Mio. Euro. Nach der BegriBung durch Peter
Michels, Sprecher der Geschaftsfihrung, durften wir uns an einem reichhalti-
gen Mittagsbuffet starken.

Der Projektleiter fur Forschung, Prof. Dr.-Ing. Kai Klopp, stellte anschlieBend
das Produktportfolio des Unternehmens vor. Er erlauterte anschaulich die ver-
schiedenen Arten von Filtern und Filzen und ihre Verwendungsmaéglichkeiten
im Papierbereich. Die Fa. Heimbach stellt Bespannungen sowohl fur die Sieb-
partie, die Pressenpartie als auch die Trockenpartie her.

2 Der vollstandige Bericht ist im Wochenblatt fir Papierfabrikation 145. Deutscher Fachver-
lag, Frankfurt am Main (2017) 11, S. 760 - 767 verdffentlicht. (Autoren des vollstandigen Be-
richtes: Schmid, J.; HolzweiRig, M.; Porath, J., H, Schuh, M.; Niese, N., Pohlent, R., Kntppel,
N.; Kirchner, R.; Heinemann, M.; Steinacher, J., Attula, A.-M., Korb, K.; Schole, M., Singer, P.;
Hérold, M.; Weinrich, G.; Wetzel, M.; Tang, S.; Heinemann, S.)
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Bei der anschlieBenden Werksfihrung konnten die verschiedenen Fertigungs-
schritte in der Praxis besichtigt werden.

Fur die anschlieende lange Busfahrt nach Mannheim hatte uns die Fa. Heim-
bach noch mit einem ordentlichen Verpflegungspaket ausgestattet. Wir bedan-
ken uns an dieser Stelle nochmals herzlich bei der Heimbach GmbH & Co. KG
fur den schénen und interessanten Besuch sowie die gute und reichliche Ver-
pflegung.

Kurita Europe GmbH

Herr Ralf Winkel und Herr Dr. Gunnar Kramer stellten uns die Firma, ihre Ge-
schichte und ihre Produktpalette vor. Im Vortrag erfuhren wir auch etwas Gber
die historische Entwicklung des Standorts, der bereits auf eine 194jahrige Ge-
schichte zurlckblicken kann. Speziell fur die Papierindustrie werden unter an-
derem polymere Leimungsmittel und Nassfestmittel, Entschaumer, Entlif-
tungs- und Reinigungsmittel produziert. Im eigenen Forschungszentrum auf
dem Gelande werden stetig neue Losungen getestet, um auf die Winsche und
Bedurfnisse der Kunden eingehen zu kénnen. Wir durften die Labore besichti-
gen, die fur alle notwendigen Prifungen mit den verschiedenen Testgeraten
sehr gut ausgestattet sind.

Am faszinierendsten war die Miniatur-Papiermaschine aus den 1950er Jahren,
die wir in Funktion sehen konnten. Mit ihrer geringen GroRe ist diese Maschine
optimal fir den Laborbetrieb geeignet, da flexibel kleine Mengen von authenti-
schem Probepapier hergestellt werden konnen.

Im Anschluss an die kleine Fihrung durch die Labore wurden wir zum Mittag in
der betriebseigenen Kantine eingeladen. Ein grof3es Dankeschon geht an die
Fa. Kurita fur die interessante Fihrung und gute Verpflegung.

KATZ GmbH & Co. KG

Die Herren Murat Can und Ralf Korz haben uns empfangen und uns einen inte-
ressanten Einblick in ihr Stammwerk gegeben. Die KATZ-Gruppe ist der welt-
weit grofSte Produzent von Bierglasuntersetzern mit einem Marktanteil von
Uber 80 %. Das bedeutet, dass von den jahrlich 3,5 Milliarden produzierten
,Bierdeckeln” 2,8 Milliarden aus den Werken der KATZ-Gruppe kommen. Neben
dieser beachtlichen Menge Untersetzer werden unter anderem Displays, Le-
bensmittelverpackungen, Lufterfrischer, Geh- und Trittschallddmmung sowie
einfache Holzschliffpappe angeboten.

Das Stammwerk in Weisenbach ging aus einem 1716 von Johann Georg Katz er-
richteten Sagewerk hervor. Casimir Otto Katz, Nachfahre des Firmengrinders,
griff die Idee der 1892 in Sachsen von Robert Sputh erfundenen Fasergussun-
tersetzer auf, um auch die Holzabfalle aus seiner Sagewerksproduktion sinnvoll
zu verwenden, und baute 1903 die erste Produktionslinie fur Bierglasunterset-
zer auf. Die erste automatische Druckmaschine flr die Bierglasuntersetzer
wurde 1930 entwickelt, eine kombinierte Druck- und Stanzmaschine kam erst-
malig 1969 zum Einsatz.
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Auf dem Holzplatz bei der KATZ GmbH & Co. KG

Fir die Fihrung und das erhaltene Anschauungsmaterial, das sicher zum Ein-
satz kommen wird, moéchten wir uns herzlich beim Team der KATZ GmbH be-
danken.

Papierzentrum Gernsbach e. V.

Im Papierzentrum Gernsbach e. V. wurden wir vom Hauptgeschaftsfuhrer,
Herrn RA Stephan Meil3ner, herzlich begrift. AnschlieBend erfuhren wir von
Herrn Thomas Muller, Leiter des Geschaftsbereichs Berufliche Bildung/ Techni-
sche Weiterbildung mehr Uber die Geschichte des Papierzentrums. Am Stand-
ort Gernsbach werden seit 1955 Papiertechnologen ausgebildet. In seiner heu-
tigen Form wird das Zentrum vom VAP und den Landesverbanden aus Baden-
Wirttemberg, Hessen und Rheinland-Pfalz betrieben. Insgesamt sind dort etwa
600 Jugendliche aus 55 Landern in der Aus- und Weiterbildung, die von ca. 30
Lehrenden betreut werden. Es werden Ausbildungen zum Papiertechnologen,
Meisterausbildung, Duale Studiengange und Uber 100 verschiedene Seminare
zur Fortbildung im Bereich der Papiertechnik angeboten.

AnschlieBend fuhrten uns Herr Mdller und Herr Achim M. Vogt durch die Labo-
re, so dass wir uns einen Uberblick (iber die vorhandene umfangreiche Labor-
technik und zugehorige Priiftechnik verschaffen konnten. Den Abend konnten
wir bei einem kalten Buffet, der sog. Badischen Vesper, und reichlich interes-
santen Gesprachen fréhlich ausklingen lassen.

Far den interessanten Einblick in die papiertechnischen Ausbildungsmaglich-
keiten, die kostliche Verpflegung und die gemutliche Unterkunft méchten wir
uns beim Papierzentrum Gernsbach herzlich bedanken.
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Baiersbronn Frischfaser Karton AG

Herr Wolf-Dieter Ahlbrecht begriiRte uns im Namen der Baiersbronn Frischfa-
ser Karton GmbH, dem kleinsten Werk der Mayr-Melnhof Karton AG, und be-
gleitete uns durch den Vormittag. Im Jahre 1951 wurde der Grundstein der
Frischfaserkartonherstellung durch den Bau einer Kartonmaschine fur die
Deutsche Zindholzfabrik gelegt. Die Ubernahme durch die Mayr-Melnhof-
Gruppe, der fuhrende Produzent von Karton und Faltschachteln in Europa, er-
folgte 1984. Am besichtigen Standort wird teilweise fluorfreier Frischfaserkar-
ton fur Lebensmittel-, Kosmetik-, und Zigarettenverpackungen hergestellt. Als
Rohstoff fur den Holzschliff der Mittellage werden Fichten und Weitannen
verwendet, die zu 80 % aus einem Einzugsgebiet von 100 km stammen. Die
Deckschicht sowie die Ruckseite bestehen aus zugekauftem Zellstoff. Durch In-
vestitionen in Hohe von 60 Mio. € kdnnen Umweltauflagen verschiedener Zerti-
fikate noch besser eingehalten werden. Die Kartonmaschine von Baiersbronn
hat eine Arbeitsbreite von 219 cm und eine Lange von 120 m. Bei Geschwindig-
keiten von bis zu 400 m/min ist es moglich, flachenbezogene Massen zwischen
215 - 450 g/m?2 zu produzieren.

Wir bedanken uns herzlich bei Herrn Ahlbrecht fir die sehr informative Fuh-
rung und die freundliche Beantwortung unserer Fragen.

Homag GmbH

Die Homag ist ein grolRes Maschinenbauunternehmen mit etwa 6.000 Mitarbei-
tern an Uber 100 Standorten weltweit und einem Weltmarktanteil von etwa
30 %, davon uber 80 % im Exportbereich.

Das Unternehmen bietet die Fertigung und den Aufbau hochmoderner Anlagen
fur die holzbe- und verarbeitende Produktion, von einfachen Einzelmaschinen
bis zu hochmodernen Prozessketten. Der Service umfasst dabei Planung, Pro-
duktion, Aufbau und Wartungsunterstitzung der Anlagen. Ein Hauptaugen-
merk liegt in der Automatisierung der Prozesse, weshalb unter anderem auch
an Logistiksystemen gearbeitet wird. Eine hohe Automatisierung bzw. autarkes
Arbeiten sind an einzelnen Modulen bereits méglich. Das Angebot umfasst u. a.
Stationartechnik/CNC, Kantenbearbeitung, Plattenaufteilsagen, Automatisie-
rungstechnik und Oberflachentechnik.

Wahrend der Betriebsbesichtigung hat uns Herr Felix Schulz begleitet. Herr
Ernst Esslinger stellte uns das Unternehmen und dessen geschichtlichen Hin-
tergrund vor. Es folgten eine Erlauterung des Prinzips der Automatisierung und
Echtzeitsimulation durch Herrn Mathias Bantle und schlielRlich die Fihrung
durch das Unternehmen durch Herrn René Hering.

Unser Dank gilt der Homag Group AG fur diese ausgezeichnete Mdoglichkeit,
Einblicke in die Prinzipien der Fertigungsanlagen zu gewinnen. Einen besonde-
ren Dank mochten wir noch einmal an Herrn Schulz und seine Kollegen richten,
die uns so herzlich empfangen und alle unsere Fragen geduldig beantwortet
haben.
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Gebr. Bellmer GmbH Maschinenfabrik

Der Besuch bei der Fa. Bellmer begann bereits am Abend mit einer leckeren
Abendmahlzeit und netten Gesprachen mit Frau Karin Cronenberg-Marz und
ihrem Kollegen Herrn Fabian Daiss.

Frau Cronenberg-Marz und Herr Daiss brachten uns nach einer Videobegru-
Bung durch den Geschéaftsfihrenden Gesellschafter Herrn Erich Kollmar, der
leider nicht personlich anwesend sein konnte, zunachst die Geschichte der Fir-
ma Bellmer naher. Bereits 1842 begann die Geschichte des Unternehmens mit
dem Kauf einer Papiermuhle durch Carl Bellmer. Durch die Spezialisierung auf
Ersatzteileproduktion fUr andere ortsnahe Papierfabriken wurde die Fa. Bell-
mer zu einer Maschinenfabrik. Durch stetiges Wachstum und die Ubernahme
anderer Unternehmen wurde aus einer kleinen Schmiede ein weltweit erfolg-
reiches Unternehmen des Mittelstands. Seit sechs Generationen im Familien-
besitz, wird das Unternehmen heute von den Bridern Erich, Martin und Philipp
Kollmar geleitet.

Die Fa. Bellmer ist mittlerweile weltweit vertreten, sei es in China, Finnland oder
Spanien. Zur Bellmer Group mit Uber 600 Mitarbeitern und 130 Mio. € Umsatz
gehoren Spezialisten fUr unterschiedlichste Bereiche wie Stoffauflaufe, LUf-
tungstechnik und Schneckenpressen.

Nach dieser kurzen geschichtlichen Einfihrung ging es in die Produktionshal-
len. Der Stammsitz der Fa. Bellmer befindet sich im Ortskern von Niefern-
Oschelbronn. Mit der Besichtigung des Werks 3 im benachbarten Enzberg en-
dete unser Besuch bei der Fa. Bellmer, der wir herzlich fur das freundliche Will-
kommen und die sehr interessante und vielseitige Fihrung danken méchten.

Besuch bei Gebr. Bellmer GmbH Maschinenfabrik, Werk 3
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Klenk Holz AG

Vor Ort wurden wir vom Vorstandsvorsitzenden Herrn Dr. Markus Adams be-
gruft, der uns mit einer hervorragenden Prasentation das Unternehmen Klenk
Holz AG sowie den Standort Oberrot und dessen Besonderheiten vorstellte. Im
Anschluss wurden wir, parallel zu einer erquickenden Starkung, zu einer offe-
nen Gesprachsrunde mit Herrn Dr. Adams und weiteren Mitarbeitern des
Werks eingeladen.

Albert Klenk grindete im Jahr 1904 die Klenk'sche Sagemduhle, die 1945 von
den Brudern Eugen und Hermann Klenk im Alter von 17 und 15 Jahren Uber-
nommen wurde. Nach der mehr als 110jahrigen Entwicklung stehen in den drei
Sagewerken der Klenk Holz AG in Oberrot, Baruth/Mark und Wolfegg heutzuta-
ge Uber 1.000 Arbeitsstellen zur Verfligung.

Bei der Flhrung durch das Werk wurde uns das vielfaltige Produktportfolio der
Klenk Holz AG nahergebracht und anhand der aufeinanderfolgenden Prozess-
schritte mehr als anschaulich verdeutlicht sowie die Besonderheiten der ein-
zelnen Sagewerkstandorte betont. Insgesamt werden jahrlich mehr als 2 Milli-
onen Festmeter der Holzarten Fichte, Tanne, Douglasie und Kiefer in den
Werken eingeschnitten. Damit kdnnen vor Ort vielfaltige Produkte, wie bei-
spielsweise Schnittholz, Hobelware, Profilholz, Gartenholz und Konstruktions-
vollholz hergestellt werden.

Als Forstdienstleister direkt an der Basis einer hervorragenden Versorgung mit
Holzrohstoff stehend, kann die Tochtergesellschaft TTW Waldpflege GmbH mit
ihrer fachlichen Kompetenz die Werke deutschlandweit unterstttzen.

Wir danken der Klenk Holz AG und ihrem Team recht herzlich fir die anregen-
den Gesprache und den schonen Nachmittag im Werk in Oberrot, die den
mehr als gelungen Abschluss der Exkursion bildeten.

Diskussion mit Dr. Markus Adams, Klenk AG
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Danksagung

Bedanken maochten sich alle Teilnehmer fir den freundlichen Empfang und die
Unterstltzung der Gastgeber sowie auch bei den Unternehmen, die durch ihre
groRRzlgige finanzielle Unterstitzung die Voraussetzungen fir diese Reise ge-
schaffen haben:

+ EBRO ARMATUREN Gebr. Broer GmbH

+ Erfurt & Sohn KG

+ OMYA GmbH

+ PAMA paper machinery GmbH

+ Papierfabrik Adolf Jass Schwarza GmbH

+ Papierfabrik Louisenthal GmbH, Werk Konigstein
+ Schoeller Technocell GmbH & Co. KG, Werk WeilRenborn
+ Schonfelder Papierfabrik GmbH

+ Stora Enso Sachsen GmbH

+ Voith GmbH

+ WEPA Papierfabrik Sachsen GmbH

+ Zellstoff- und Papierfabrik Rosenthal GmbH

+ Deutscher Fachverlag GmbH

SchlieBlich richten wir unseren Dank an die Vereinigung der Arbeitgeberver-
bande der Deutschen Papierindustrie e. V. (VAP), an den Akademischen Papier-
ingenieurverein APV Dresden e. V. sowie an den VAH Verein Akademischer Hol-
zingenieure e. V.

2.2.3 GASTAUFENTHALTE IN DRESDEN

An der Professur fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik konnten im Berichts-
zeitraum u. a. folgende Gastaufenthalte an der TU Dresden verzeichnet werden:

01.09.2016- Sprachkurs und anschlieBend Masterarbeit von Herrn Vi-
31.03.2017 vek Tewatia und Herrn Avinash Reddy Mali, IIT Roorkee,
Uttarakhand; Indien

10.07.2017 Besuch einer Delegation von Fuhrungskraften chinesi-
scher Papierunternehmen, Vertreter des Verbandes
CTAPI und Wissenschaftler des Chinese National Pulp &
Paper Research Institute (CNPPRI) sowie der Beijing Fo-
restry University

01.09.2017- Sprachkurs und anschlieRend Masterarbeit von Herrn
31.03.2018 Ramakanth Dakuri, IIT Roorkee, Uttarakhand; Indien

15.09.2017- Forschungsaufenthalt von PhD Anton Kuznetsov, Assoc.
08.12.2017 Prof. at Pulp and Composites Technology department,

Higher School of Technology and Energy of Saint Peters-
burg State University of Industrial Technologies and De-
sign
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2.3 SONSTIGE LEHRLEISTUNGEN
Masterstudiengang Holztechnologie und Holzwirtschaft:

Die Professur fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik ist als maRgeblicher Ko-
operationspartner der Fakultat Maschinenwesen im fakultatsubergreifenden Mas-
terstudiengang ,Holztechnologie und Holzwirtschaft" der Fachrichtung Forstwis-
senschaften in der Fakultdt Umweltwissenschaften in Tharandt aktiv einbezogen.
Dabei werden Lehrveranstaltungen im Umfang von 17 SWS geleistet und Studien-
arbeiten betreut.

Im Berichtszeitraum waren 12 Studenten fir die Lehrveranstaltungen eingeschrie-
ben.

Studiengang Hoheres Lehramt an berufsbildenden Schulen:

Die Professur fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik tragt die fachliche Ver-
antwortung fur die Ausbildung der Studenten in den Studiengangen (Bachelor,
Master, Staatsexamen) ,Hoheres Lehramt an berufsbildenden Schulen” im vertieft
studierten Fach ,Holztechnik” mit 15 SWS Pflichtveranstaltungen und bis zu 12 SWS
Wabhlpflichtfachern. Die Durchfihrung der Ersten Staatsprufung erfolgt unter der
Leitung des Lehrstuhls fir Holztechnik und Faserwerkstofftechnik.

Im Berichtszeitraum waren 8 Studenten fur die Lehrveranstaltung eingeschrieben.

Studienrichtung Leichtbau:

Mit 2 SWS erbringt die Professur fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik zusatz-
lich eine Lehrleistung fur die Ausbildung der Studenten im Studiengang Maschi-
nenbau, Studienrichtung Leichtbau, im Modul MB-LB-02 (Diplom) , Leichtbauwerk-
stoffe”, Lehrgebiet ,Nichteisenmetalle, Keramiken, Naturwerkstoffe".

Im Berichtszeitraum waren 45 Studenten fur die Lehrveranstaltung eingeschrie-
ben.

Studiengang Wirtschaftsingenieurwesen:

Die Professur fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik erbringt Lehrleistungen in
Form von speziellen holztechnologischen Modulen bei der Ausbildung von Wirt-
schaftsingenieuren.

Im Berichtszeitraum waren zwei Studenten fir die Lehrveranstaltungen einge-
schrieben.
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Studiengang Verfahrenstechnik und Naturstofftechnik

Am 31.01.2017 wurde von der Professur fiir Holztechnik und Faserwerkstofftech-
nik eine Vorlesung zum Thema ,Holzbiotechnologie” an der TU Dresden durch
Herrn Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr, vertreten durch Frau Dipl.-Ing. Stephanie Stan-
ge, Herrn Dipl.-Ing Holger Unbehaun und Herrn Dipl.-Ing. Hubertus Delenk, durch-
geflhrt.

Studiengang Bauingenieurwesen:

Am 10.05.2017 und am 24.05.2017 wurden von der Professur fir Holztechnik und
Faserwerkstofftechnik drei Vorlesungen und eine Ubung am 31.05.2017 zum The-
ma ,Bauen im Bestand” an der TU Dresden durch Herrn Prof. Dr.-Ing. André Wa-
genfuhr durchgefuhrt.

An der Veranstaltung nahmen 12 Studenten teil.

EIPOS GmbH Dresden:

Im Rahmen der Weiterbildungsprogramme des Europaischen Institutes fur Post-
graduale Bildung an der TU Dresden (EIPOS GmbH) wurden von Mitarbeitern der
Professur fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik nachfolgende Veranstaltun-
gen im Vorlesungs- und Praktikumsbetrieb betreut:

Kontaktstudium Holzschutz (Sachverstandigenausbildung):

1. Physik des Holzes (Dr.-Ing. Ulrike Kroppelin, Dr.-Ing. Mario Zauer,
Dipl.-Ing. Beate Buchelt)

Holzbe- und -verarbeitung (Dr.-Ing. Christian Gottléber)
Holzwerkstoffe (Dr.-Ing. Christian Gottldber)
Holztrocknung (Dr.-Ing. Mario Zauer)

Anatomie des Holzes (Prof. Dr.-Ing. André Wagenfuhr)

o v & W N

Alternative Verfahren des vorbeugenden Holzschutzes
(Prof. Dr.-Ing. André Wagenfuhr)

Herr Prof. Dr.-Ing. André Wagenfuhr ist wissenschaftlicher Mentor der berufsbe-
gleitenden Fachfortbildung ,Sachverstandiger fur Holzschutz".

Studium generale:

Im Berichtszeitraum wurde das Lehrfach ,Anatomie und Struktur des Holzes und
der Holzwerkstoffe” sowie ,Holzschutz” an der Professur flr Holztechnik und Fa-
serwerkstofftechnik durch Hoérer anderer Studienrichtungen (Werkstoffwissen-
schaften, Biologie, Architektur, Technisches Design) belegt.
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Lehrsonderleistungen:

Im Berichtszeitraum wurden folgende Lehrsonderleistungen durch die Professur
fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik erbracht:

Betreuung des Schulerpraktikanten Florian Mdller (Vitzthum-Gymnasium)
vom 24.04. bis 05.05.2017

Betreuung des Auszubildenden Lukas Miuller vom 20.06.2016 bis
13.01.2017

AuBeruniversitare Lehrkooperation:

Im Berichtszeitraum wurden vielfaltige auBeruniversitdre Kooperationen in der
Lehre fir den Lehrstuhl aber auch vom Lehrstuhl mit Leben erfullt:

Institut fiir Holztechnologie Dresden: Lehrauftrag fir Herrn Dr.-Ing. Rico
Emmler fir die Lehrveranstaltung ,Oberflachentechnik” am Lehrstuhl fir
Holztechnik und Faserwerkstofftechnik fir Studenten der TU Dresden

Berufsakademie Sachsen, Studienakademie Dresden: Durchfihrung von
Lehrveranstaltungen im Modul , Trennen von Werkstoffen” an der BA Sach-
sen durch Herrn Dr.-Ing. Christian Gottléber vom Lehrstuhl fir Holztechnik
und Faserwerkstofftechnik fiir Studenten der BA Sachsen

Berufsakademie Sachsen, Studienakademie Dresden: Durchfihrung der
Lehrveranstaltung ,Holztrocknung” im Rahmen des Moduls ,Oberflachen-
und Holzveredlung” an der BA Sachsen durch Herrn Dr.-Ing. Mario Zauer
vom Lehrstuhl fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik fir Studenten der
BA Sachsen

Indien Institute of Technology (IIT) Roorkee: Studentenaustausch (Aus-
landspraktikum und Auslandssemester, Durchfiihrung von Masterarbeiten).

Ecole Polytechnique de Montreal, Quebec, Kanada: Kooperationsvertrag
zum Studentenaustausch

Western Michigan University, Kalamazoo, USA: Kooperationsvertrag
zum Studentenaustausch

Monash University, Australien: Kooperationsvertrag zum Studenten-
austausch

University of Chemical Technology and Metallurgy Sofia, Bulgarien:
ERASMUS-Kooperation (Studenten- und Lehrkrafteaustausch)

Obuda-Universitat Budapest, Ungarn: ERASMUS-Kooperation (Studenten-
und Lehrkrafteaustausch)

University of Tehran, Department of Wood and Paper Science and
Technology, Karaj, Iran: Kooperation zum Studentenaustausch
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3 FORSCHUNG

3.1 FORSCHUNGSSCHWERPUNKTE

An der Professur flur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik haben sich For-
schungsschwerpunkte etabliert, die sich stark an bestimmten Werkstoffbereichen
und -kategorien bzw. der Ubergeordneten Fertigungstechnik orientieren. Diese
Forschungsschwerpunkte lassen sich in die Bereiche ,Neue Werkstoffe”, ,Werk-

stoffvergtitung”, ,Werkstoffherstellungstechnik” und ,Werkstoffverarbeitungstechnik”
gruppieren.

Forschungsschwerpunkte, Forschungs- und Arbeitsgruppen der Professur fiir Holz-
technik und Faserwerkstofftechnik

Diese Forschungsschwerpunkte werden in den Forschungs- und Arbeitsgruppen
~Massivholz und Furnier”, ,Holzwerk- und Démmstoffe”, ,Naturfaserverbundwerkstoffe
und Biocomposite”, , Fertigungstechnik” sowie ,Papiertechnik” bearbeitet. Die wesent-
lichen Schwerpunktthemen der einzelnen Gruppen sowohl in der Grundlagen als
auch der angewandten Forschung lassen sich wie folgt zusammenfassen:
Forschungsgruppe Massivholz und Furnier

¢ thermische Modifikation

e chemisch-mechanische Modifikation

e biotechnologische Modifikation

e konstruktive Vergutung
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Forschungsgruppe Holzwerk- und Dammstoffe

Werkstoffentwicklung

Prozessentwicklung und -optimierung

ErschlieBung neuer biobasierter Rohstoff- und Reststoffquellen
Biologische Modifikation von Holzwerkstoffen und Faserwerkstoffen
Grundlagenuntersuchungen

Forschungsgruppe Naturfaserverbundwerkstoffe und Biocomposite

ErschlieBung neuer Rohstoffquellen
Werkstoff- und Prozessentwicklung
Funktionalisierung

Hybridwerkstoffe

Grundlagen- und angewandte Forschung

Forschungsgruppe Fertigungstechnik

Trenn- und Flgeprozesse (Zerspan- und Klebevorgange, Spaneerfassung)

Prozessentwicklung (Wabenplatten, Beschlagsetzen, Schmalflachenbe-
schichtung)

Werkzeugentwicklung (Fraswerkzeuge, Werkzeuge fur Sandwichwerkstoffe)
Werkstoffverarbeitung (Holz-, Faser-, Bio-, Sandwichkern-, Papierwerkstoffe)

Arbeitsgruppe Papiertechnik

Optimierung der Altpapiernutzung fir eine verbesserte Rohstoffbilanz
Neue Rohstoffe fur papierfaserbasierte Produkte

Erhéhung der Wertschopfung forstbasierter Produkte
Verbundwerkstoffe auf Basis von Naturfasern und Reststoffen
Keramikverbundwerkstoffe fir spezielle Anwendungen
Umformprodukte durch Tiefziehen von Papier und Karton
Trockenaufbereitung und -herstellung von Papieren und Karton
Branchenubergreifende Technologieanwendung
Prozessmodellierung und -optimierung

Messtechnische Erfassung von Rohmaterial- und Papierkenngréf3en
Entwicklung von Messverfahren und -gerdten
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3.2 LAUFENDE FORSCHUNGSPROJEKTE
S. Stange, H. Delenk

Entwicklung einer Technologie und Verfahren zur Kultivierung farbstoffpro-
duzierender Pilze sowie zur Gewinnung von natiirlichem Farbstoff

Projektleiter:  Dr.-Ing. André Wagenfuhr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. S. Stange (geb. Gantz), Dipl.-Ing. H. Delenk
Finanzierung: BMWiI/AiF/ZIM (03/15 - 02/18)

Besonders im Kunsthandwerk und fir Restaurationen hat die Verwendung von na-
tlrlichen Farbstoffen aus Tradition und Umweltbewusstsein einen hohen Stellen-
wert eingenommen. Die Verfugbarkeit solcher Farbstoffe ist mit dem abnehmen-
den Anbau von Farberpflanzen stark zurtickgegangen. Vor allem fur Restaurations-
arbeiten sind jedoch solche traditionellen Farbstoffe von enormer Bedeutung. Alte
Holzarbeiten wurden zum Teil mit von Pilzen produzierten Farbstoffen gefarbt.

Das Projekt beschaftigt sich mit der gezielten Kultivierung ausgewahlter holzbe-
wohnender Pilze, welche die Besonderheit besitzen, ihr Substrat und Myzel in un-
terschiedlichen Farbfassetten zu farben. Ziel ist es, die Kultivierungsparameter so-
wie die bevorzugten Substrate zu ermitteln.

In Zusammenarbeit mit den Projektpartnern werden Verfahren zur Extraktion und
Aufreinigung der Farbstoffe entwickelt und evaluiert. Anschlie3end soll eine Pro-
duktanalyse durchgefthrt werden.

Das ZIM-Vorhaben wird Uber die AiF
im Rahmen des Programms ,Zentra-
les Innovationsprogramm Mittel-
stand” vom BMWi aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen Bundes-
tages gefordert.

27



T.Gailat, A. GroR3

Entwicklung eines neuen kombinierten Sortieraggregates zur qualitativen Se-
lektion von zellulosebasierten Recyclingfasern zur Herstellung hoherwertiger
Papiere und Kartonagen

Projektleiter:  Dr.-Ing. André Wagenfuhr
Bearbeiter: Dr.-Ing. Tilo Gailat, Dipl. Ing. P.-G. Weber, Dipl.-Kauffr. (FH) A. Grof3
Finanzierung: BMWi/ZIM (02/16 - 11/17)

Der Papierkreislauf geht nicht spurlos an den Zellulosefasern voriber. In jedem
neuen Zyklus werden die Fasern aus dem Papiergeflige gelOst, in Suspension ge-
bracht und gequollen, gegebenenfalls auch deinkt, sowie anschlieBend mecha-
nisch und thermisch getrocknet. Der sich wiederholende Aufbereitungsprozess
geht mit einer Kirzung der Faserlangen einher.

Von der Faserlange werden jedoch zahlreiche Festigkeitseigenschaften des Papiers
entscheidend bestimmt. So lassen sich aus langen Zellulosefasern Qualitatspapie-
re mit deutlich héheren Festigkeiten herstellen.

Eine Fraktionierung des Sekundarfaserstoffes in lange und kurze Fasern wirde es
ermoglichen, die Fasern getrennt einzusetzen, um héherwertigere und festere Re-
cyclingpapiere zu produzieren. Zudem ermdoglicht eine Fraktionierung, dass nur
langere Fasern energiesparend einer Mahlung unterzogen werden, die zusatzliche
Bindungsstellen schafft und die Festigkeit des Papiers nochmals steigert.

Das Forschungsziel besteht darin, mit Hilfe eines zu entwickelnden Aggregates in
die Sortieralgorithmen der klassischen Altpapieraufbereitung einzugreifen, um on-
line lange von kurzen Fasern zu trennen (Online-Fraktionierung).

Das zu entwickelnde Aggregat soll folgende Funktionen ermdglichen:
e Aussortierung von Storstoffen und Verunreinigungen

e Fraktionierung in einen langfasrigen Uberlauf- und kurzfasrigen Durchlauf-
stoff

e Messung der wichtigsten Faserstoffeigenschaften zur Charakterisierung der
Rohstoffqualitat und zur Verbesserung der Qualitatskonstanz

e veranderliche Trennelemente zur direkten Beeinflussung der Papiereigen-
schaften

e Entwicklung eines Kombigerats mit leistungsgeregeltem Hauptantrieb

Das Aggregat soll modular aufgebaut sein (Kombigerat), sodass eine Anpassung an
verschiedene Einsatzanforderungen, die im Wesentlichen von der schwankenden
Qualitat des Altpapiers abhangen, moglich ist. Die Module sind je nach Anforde-
rung in das Kombigerat integrierbar und erftillen separate Funktionen.

Der Losungsansatz basiert auf einem speziellen Drucksortierer mit unterschiedli-
chen Offnungsgraden und Geometrien.

Ein Kombigerat, welches durch den modularen Aufbau mehrere technologische
Schritte in sich vereint, ist bisher noch nicht verfigbar.
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Besonders interessant ist das Prinzip der Online-Fraktionierung fir mehrlagige Pa-
piere aus Sekundarfaserstoff. Die Fraktionierung wirde es erlauben, die kirzeren
Fasern in der Mittellage zu platzieren und die langeren, gegebenenfalls noch ge-
mahlenen Fasern als AulRenlagen zu verwenden. Damit kdnnen sehr feste Papiere,
die zusatzlich noch eine hochwertige Oberflache aufweisen, erzeugt werden.

Aber auch vor dem Hintergrund steigender Altpapierpreise und/oder sinkender
Altpapierqualitaten ist die effiziente Nutzung des angebotenen Rohstoffs beson-
ders wichtig.

Aufbau des Versuchsstands

Das Kooperationsprojekt
(ZF4100901CJ5) wird Uber das Zentra-
le Innovationsprogramm Mittelstand
(ZIM) des Bundesministeriums fr
Wirtschaft und Energie (BMWi) gefor-
dert. Kooperationspartner sind die
Maschinenfabrik Raschau GmbH und
die TU Dresden.
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R. Kleinert

Entwicklung eines Verfahrens zur Herstellung 3-dimensionaler Formteile aus
nachwachsenden und biologisch abbaubaren Rohstoffen

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. André Wagenfihr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. R. Kleinert
Laufzeit: BMWi/ZIM (05/16 - 04/18)

Die gesellschaftliche Entwicklung folgt den globalen Trends wie Bevolkerungs-
wachstum, zunehmendem Wohlstand und steigendem Ressourcenbedarf. Dies
fuhrt aktuell zu vielen politischen MalRinahmen hinsichtlich Nachhaltigkeit, was ins-
besondere einen effizienten Umgang mit den vorhandenen Ressourcen bedeutet.
Im Zuge dieser Entwicklung riicken nachwachsende Rohstoffe - wie z. B. Holz -
sowohl fur die energetische, als auch fur die stoffliche Nutzung in den Fokus von
Forschungsvorhaben und besitzen zukinftig ein groBes Potenzial Materialien, die
aus fossilen Rohstoffen erzeugt werden und/ oder nicht biologisch abbaubar sind,
fur eine Vielzahl méglicher Applikationen schrittweise zu substituieren.

Hierbei gewinnt Cellulose als haufigster nachwachsender Naturstoff der Erde, mit
einer jahrlichen Produktion von 1,5 Billionen Tonnen, zunehmend an Bedeutung,
da die Fasern insbesondere durch hohe spezifische Festigkeiten Uberzeugen. Das
grofte Einsatzgebiet von Cellulosefasern ist traditionell die Verarbeitung zu flachi-
gen Produkten wie Papier und Karton. Die bisherigen Méglichkeiten dreidimensio-
nale Formteile aus Cellulosefasern herzustellen, die potenzielle Anwendungen im
Leichtbau, der Automobilindustrie oder anderen Branchen finden, sind gering.

Derartige hochfeste Formteile aus Cellulose konnten bisher an der Professur fur
Holztechnik und Faserwerkstofftechnik, TU Dresden, hergestellt und materialseitig
charakterisiert werden. Im LabormalRstab ist die Herstellung entsprechender For-
men jedoch speziell wegen des hohen Entwasserungswiderstandes und der vor-
handenen - jedoch unzureichenden - Geratetechnik sehr aufwendig und langwie-
rig. Zudem haben die hergestellten Formen oftmals nicht die geforderten
Qualitatsanspriche, da sie Lufteinschlisse und Schwankungen in der Dichtevertei-
lung besitzen, wodurch nur etwa jedes zweite Rohrchen als Produkt anerkannt
wird.

Innerhalb des Forschungsprojektes soll ein Funktionsmuster fur eine technische
Anlage entstehen, die eine industrielle und serienmaRige Produktion von rotati-
onssymmetrischen Formkdrpern wie bspw. Rohre aus bis zu 100 % Cellulose reali-
siert. Die spezifischen Anforderungen, die das Ausgangsmaterial aufgrund seines
hohen Entwasserungswiderstandes mit sich bringt und die wesentlichen Einfluss
auf den Formgebungsprozess haben, sollen innerhalb des Projektes schrittweise
geldst werden. Mit Abschluss der Projektarbeiten wird dem Anwender ein Verfah-
ren zur Verflgung gestellt, das die Produktion groBer Stlickzahlen in geforderter
Qualitat gewahrleistet. Es soll nunmehr moglich sein Formteile aus Cellulose effi-
zient herstellen zu kénnen und somit das hohe Potenzial fir die Anwendung von
Naturfasern - auBBerhalb der herkémmlichen Anwendung Papier - weiter auszu-
schopfen und eine héhere Wertschépfung zu generieren.
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Die potenziellen Nutzer der angestrebten Projektergebnisse sind grundsatzlich alle
Hersteller biogener Cellulosefaserstoffe sowie Produzenten in verschiedenen
Marktsegmenten, wie z. B. Leicht- und Automobilbau, denen ein neuartiges, 100 %
biobasiertes und recyclingfahiges Material zur Substitution von beispielsweise
Kunststoff zur Verflgung gestellt wird. Die wirtschaftliche Bedeutung resultiert zu-
dem auch aus einer marketingstrategischen Ausrichtung zur Nachhaltigkeit und
damit verbunden dem Vorgreifen zuklnftiger gesellschaftlicher Forderungen und
umweltpolitischer Beschrankungen flr den Einsatz von Materialien fossilen Ur-
sprungs. Durch die mogliche Anpassung von Materialrezeptur und Herstellungs-
technologie kdnnen die Produkteigenschaften anwendungsspezifisch angepasst
und somit in verschiedensten Marktsegmenten eingesetzt und verarbeitet werden.
Potenzielle Applikationen sind Teile in der Elektromobilitat und Leichtbau, welche
die gestellten Anforderungen an Stabilitat, Optik, Haptik erfullen und gleichzeitig
eine umweltschonende und umweltvertragliche Materialalternative sind.

Ergebnisse zur modellhaften Beschreibung der Einflussparameter Druck,

Temperatur und fldchenbezogene Masse auf die Entwdsserung von hoch-
gemahlenen Cellulosefasern fiir die Formteilherstellung bei: links: konst.

flidchenbezogene Masse, Mitte: konst. Druck, rechts: konst. Temperatur

Das ZIM-Projekt ZF 4100904SL6 wird
Uber die AiF Projekt GmbH vom Bun-
desministerium flr Wirtschaft und
Technologie aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen Bundesta-
ges gefordert. Das Projekt wird in
Kooperation mit der OF Stanz- und
Dichtungstechnik UG bearbeitet.
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F. Jornitz, S. Lippitsch

Entwicklung von Polymerholzelementen sowie eines dazugehérigen Herstel-
lungsverfahrens fiir den Formenbau im GieBereiwesen

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dr.-Ing. F. Jornitz, Dipl.-Ing. Stefan Lippitsch
Finanzierung: BMWi/AiF/ZIM (09/16 - 08/18)

Im Rahmen des Forschungsprojektes soll ein physiologisch unbedenklicher Werk-
stoff fir den Formenbau im GielRereiwesen entwickelt werden. Durch die Kombi-
nation biobasierter Bindemittel mit Holz soll ein neuartiger 6kologischer Werkstoff
entwickelt werden, der ein glunstigeres Zerspanungsverhalten durch eine Reduzie-
rung von Ausplatzern im Verhaltnis zu Massivholz ermdéglichen soll.

Im Rahmen des Forschungsvorhabens wird ein neuartiges Material (Asset Powder)
eingesetzt. Hierbei handelt es sich um ein Kunstharz in Pulverform, welches sich
deutlich einfacher dosieren und applizieren lasst, als herkdémmliche Kunstharze in
flissiger Form. Dies soll mit Furnieren zu einem flachigen Halbzeug verarbeitet
werden, welches anschlieend zu beliebigen Dimensionen gefligt werden kann.

Erwdrmtes und abgerakeltes Asset Powder

Fligen der Einzellagen zu einem mehrlagigen Halbzeug
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Auf dieser Basis sollen dauerhaftere Formelemente gefertigt werden kénnen, als
es bisher mit konventionellen Holzwerkstoffen oder Massivholz der Fall ist.

Das ZIM-Vorhaben wird tber die AiF
im Rahmen des Programms ,Zentra-
les Innovationsprogramm Mittel-
stand” vom BMWi aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen Bundes-
tages gefordert.

R. Kleinert

Entwicklung einer Prozesskette zur Nutzbarmachung von Fasern aus Agrar-
nebenprodukten fiir die Herstellung von Mehrweg-Besteckteilen und haus-
haltsnahen Gebrauchsgegenstanden aus 100 % nachwachsenden Rohstoffen.

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. R. Kleinert
Finanzierung: BMWI/AIF/ZIM (09/16 - 08/18)

Im Zuge der Entwicklung zur BioGkonomie riicken nachwachsende Rohstoffe - ins-
besondere auch Nebenprodukte aus der Agrarindustrie - in den Fokus von For-
schungsvorhaben und besitzen zukinftig ein groRes Potenzial Materialien, die aus
fossilen Rohstoffen erzeugt werden und/oder nicht biologisch abbaubar sind, fur
eine Vielzahl moglicher Applikationen schrittweise zu substituieren. Die Kaskaden-
nutzung, in der sich die energetische Nutzung von Biomasse einer stofflichen an-
schlie3t, spielt eine Ubergeordnete Rolle, um eine hohe Wertschopfung entlang
langer, komplexer Wertschopfungsketten zu generieren und bietet somit enorme
Okologische sowie 6konomische Vorteile gegenliber der reinen energetischen Nut-
zung.

Die Bionatic GmbH & Co. KG hat bereits erfolgreich einen Ansatz im Sinne der
stofflichen Kaskadennutzung gefunden. Beim industriellen Anbau und der Ernte
von BetelnUssen fallen zahlreiche Blatter der Betelnusspalme ungenutzt an und
werden zu Einweg-Geschirr verarbeitet, welches von Bionatic bereits erfolgreich im
europaischen Raum vermarktet wird. Im Zuge der Verarbeitung der Blatter fallen
dabei erhebliche Mengen Palmenverschnitt an. Die derzeitige Entsorgung (Kom-
postierung) des Palmenverschnitts ist zum einen mit erheblichen Kosten verbun-
den und stellt zudem das unwiderrufliche Ende des ,life-cycle” dar. Dabei enthal-
ten diese zu einem groBen Anteil hochwertige Naturfasern. Um die Wertschépfung
des Rohstoffes Palmenblatt - sowie auch anderer geeigneter Agrarnebenprodukte
- zu erhéhen und damit sowohl die 6kologischen als auch die 6konomischen Vor-
teile zu nutzen, bedarf es der Entwicklung von Aufbereitungsverfahren, die in der
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Lage sind das restliche Fasermaterial so aufzubereiten, dass sich damit innovative
Materialien und Produkte entwickeln lassen, die sich funktionell vom Stand der
Technik abheben.

Im Projekt soll ein Bio-Composit zur Herstellung von Mehrweg-Besteckteilen und
anderen End-Consumer-Produkten entwickelt werden, welches alle MaRstabe der
Umweltkompatibilitdt als auch die Idee der stofflichen Kaskadennutzung erfullt.
Dazu bedarf es der technologischen Entwicklung und des Aufbaus geeigneter Auf-
bereitungsanlagen. Die Zerfaserung der Nebenprodukte (Palmenverschnitt), wel-
che insbesondere durch ein sehr sprodes Fasergeflige gekennzeichnet sind, sowie
die Entwicklung, Materialcharakterisierung und erste Anwendung bakteriell syn-
thetisierter Biopolymere bilden jeweils den innovativen Kern der Teilprojekte. Die
Materialkombination und Weiterverarbeitung des entstehenden Verbundwerkstof-
fes sowie die iterative Rezepturentwicklung in Abhangigkeit der anvisierten Pro-
dukteigenschaften bis hin zur Herstellung eines Prototyps fir Mehrweg-
Besteckteile bilden dazu den Rahmen fiir das gesamte Projektvorhaben.

Far die Zerfaserung werden zunachst geeignete Trockenprozesse (Prallmibhle,
Extruder, etc.) auf Ihre Potenziale und Grenzen hinsichtlich der erzeugten Faser-
morphologie getestet. Es sollen geeignete Vor- und Nachbehandlung des Faserma-
terials entwickelt werden, um das Ausgangsmaterial mit einer gewiinschten engen
PartikelgroRenverteilung zu zerfasern. Fur das Verbund-Biopolymer werden drei
Biopolymere in verschiedenen Mischungsverhaltnissen verarbeitet und auf ihre
Materialeigenschaften hin untersucht. Die verwendeten Biopolymere basieren auf
bakteriell erzeugter Polyhydroxybuttersaure (PHB) und Poly(3-hydroxybutyrate-co-
3-hydroxyvalerate), auch PHBV genannt. Um die bekannten nachteiligen Materi-
aleigenschaften (sprode, nicht flexibel) von reinem PHB / PHBV zu eliminieren,
werden als drittes Biopolymer Polyestherurethan (PEU) oder andere chemische
Additive eingesetzt.

Mit der Entwicklung der Prozesskette; Aufbereitung des produktionsseitig anfal-
lenden Palmenblattverschnitts - Compoundierung mit dem Verbund-Biopolymer -
Weiterverarbeitung; kann eine stoffliche Kaskadennutzung grofer Mengen unge-
nutzter faseriger Agrarnebenprodukte realisiert werden.

Gegenilber dem Stand der Technik konnen die Agrarnebenprodukte nunmehr
ganzheitlich genutzt und zu einem 100 % umweltkompatiblen Material verarbeitet
werden. Durch den hohen Faseranteil im Verbund mit Biopolymeren und einem
moglichst geringen Einsatz von Additiven erhdht sich die Wirtschaftlichkeit der
Produkte. Aus dem zu entwickelnden Material kénnen innerhalb der Verfahrens-
kette unterschiedliche Produkte hergestellt werden, die sowohl im gewerblichen
Bereich als auch in privaten Haushalten Verwendung finden. Neben dem ersten
Zielprodukt ,Mehrweg-Besteck” konnen dies bspw. auch Tischartikel wie Teller,
Tassen, Schalen fur Catering-Services oder haushaltsnahe Gebrauchsgegenstande
wie bspw. Aufbewahrungsbehalter sein.
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Verfahrenskette zur Herstellung innovativer, biogener und biologisch abbaubarer
Mehrweg-Bestecke unter Nutzung faseriger Agrarnebenprodukte am Beispiel der
Betelnusspalme

Das Projekt wird mit der Bionatic GmbH & Co. KG bearbeitet.

Das ZIM-Projekt ZF4100911WZ6 wur-
de Uber die AiF Projekt GmbH vom
Bundesministerium fur Wirtschaft
und Energie aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen Bundes-
tages gefordert.
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S.Tech

Mehr als nur Ddmmung - Zusatznutzen von Dammstoffen aus nachwachsen-
den Rohstoffen - Teilvorhaben 11: Warme- und Brandschutz

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. S. Tech
Laufzeit: BMEL/FNR (12/16 - 11/19)

Das Ziel des Verbundes ist, die Anwendbarkeit von Dammstoffen aus nachwach-
senden Rohstoffen fur den Hersteller, Planer und Verarbeiter durch eine umfas-
sende Bearbeitung der Themenbereiche Brand-, Schall, Warme- und Feuchte-
schutz sowie Nachhaltigkeit und Emissionen signifikant zu erhéhen.

So sind z. B. im Schall- und Brandschutz aufwandige und somit teure Bauteilpri-
fungen erforderlich, die sich stark reduzieren lassen, wenn entsprechende Materi-
alkennwerte zur Berechnung von Konstruktionen vorhanden sind. Somit ist ein se-
kundares Ziel dieses Forschungsvorhabens die Ermittlung von erforderlichen
Materialkennwerten. Zum anderen sollen mit diesem Forschungsvorhaben echte
Anwendungshemmnisse ausgeraumt werden. So sind z. B. diverse Normen und
andere baurechtliche Vorschriften in Zeiten entstanden, in denen Dammstoffe aus
nachwachsenden Rohstoffen quasi nicht existent waren, so dass sich in diesen Re-
gelwerken Randbedingungen ,eingeschlichen" haben, die den spezifischen Eigen-
schaften von nachwachsenden Rohstoffen nicht gerecht werden. Somit ist als wei-
teres sekundares Ziel die Entwicklung von Messverfahren geplant, mit denen die
spezifischen Eigenschaften von Dammstoffen aus nachwachsenden Rohstoffen
besser berucksichtigt werden. Weiterhin sollen mit diesem Forschungsvorhaben
Nachhaltigkeitsbewertungen vorgenommen werden, um einen potentiellen Zu-
satznutzen der Dammstoffe aus nachwachsenden Rohstoffen aufzuzeigen.

Das Kooperationsprojekt wird in einer Zusammenarbeit von 12 wissenschaftlichen
Einrichtungen sowie 14 Industriepartnern durchgefihrt.

Das Vorhaben wird Uber die Facha-
gentur Nachwachsende Rohstoffe

e. V. (FNR) im Auftrag des Bundes-
ministeriums fur Erndhrung und
Landwirtschaft (BMEL) aufgrund ei-
nes Beschlusses des Deutschen Bun-
destages gefordert.
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S. Siwek, H. Unbehaun

Stoffliche Nutzung von Spuckstoffen aus der Papier- und Kartonindustrie -
Upcycling von Spuckstoffen

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. S. Siwek, Dipl.-Ing. H. Unbehaun
Finanzierung: BMWi/AiF/ZIM (12/16 - 11/18)

Bei der Altpapieraufbereitung entstehen Reststoffe, die aus dem Prozess ausge-
schleust werden. 10 % von den jahrlich in Deutschland anfallenden ca. 4,8 Mio.
Tonnen Rejekt entfallen auf die sogenannten Spuckstoffe und Z&pfe, die bei der
Sortierung dem Produktionsprozess entzogen werden. Bisher werden diese Rejek-
te vor allem als Ersatzbrennstoff genutzt, was aber nur fir sehr gro3e Papier- und
Kartonhersteller rentabel ist, nicht fir kleine und mittelstandische Unternehmen.

Ziel des Projektes ist es daher, die Rejekte stofflich zu nutzen. Nach einer Aufberei-
tung zu Sekundarrohstoffen sollen neue Produkte hergestellt werden, z. B. Palet-
ten, die die Firmen direkt nutzen kénnen.

Trockene, teilweise aufbereitete Spuckstoffe (links) und eine Zwischenstu-
fe bei der stofflichen Nutzung (rechts)

So kénnen die Unternehmen das eingekaufte Material effizienter nutzen, und ma-
terialtechnisch gebundenes CO, kann durch die stoffliche Mehrfachnutzung ge-
bunden bleiben.
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Das ZIM-Vorhaben wird Gber die AiF
im Rahmen des Programms ,Zentra-
les Innovationsprogramm Mittel-
stand” vom BMWi aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen Bundes-
tages gefordert.

M. Kiihne

Ergédnzendes Deinking-Verfahren zur effizienten Entfernung von Resten
schwer deinkbarer Druckfarben aus Kreislaufwassern Altpapier aufbereiten-
der Papierfabriken durch Mikrofiltration mittels kostengiinstiger kerami-
scher Hochleistungsmembranen

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. Marie Kihne
Laufzeit: BMWi/AIF (01/17 - 06/19)

Das weltweit dominierende Verfahren zur Druckfarbenentfernung bei der Altpa-
pieraufbereitung ist die Flotation, welche fir den GroRteil der Druckprodukte ein-
wandfrei funktioniert. Doch es kommen mit steigender Tendenz Druckverfahren
zum Einsatz, deren Produkte im konventionellen Flotations-Prozess erhebliche
Probleme verursachen.

Zu den schlecht bzw. nicht-deinkbaren Druckverfahren zahlen digitale Druckver-
fahren und das Flexodruckverfahren, deren kleine und hydrophile Druckpartikel
sich weder durch Flotation noch durch mechanische Trennverfahren entfernen
lassen. Sie verbleiben im Kreislaufwasser und fihren somit zu einem signifikanten
Abfall der Helligkeit im Endprodukt.

Die derzeitige Losung besteht in einer Aussortierung der kritischen Druckprodukte
und bedeutet einen Verzicht auf hochwertige Rohstoffe. Dies und die positiven As-
pekte von Flexodruckfarben - umweltschonend, kostengtinstig, keine Mineraldle -
zeigen den Bedarf an geeigneten Deinking-Verfahren.

Ein moglicher Losungsansatz ist eine zusatzliche, effiziente Kreislaufwasserreini-
gung durch eine Filtration mit kostengtinstigen, keramischen Hochleistungsfilter-
membranen. Bevor das Kreislaufwasser in den Prozess zurtickgefuhrt wird, soll -
ab einer definierten Belastung mit Flexodruckfarben - eine separat zuschaltbare
Filtration die feinen Farbpigmente entfernen und dieses somit wieder entfarben.

Ein Vorversuch im LabormalRstab hat bereits die prinzipielle Anwendbarkeit von
Filtrationsverfahren zur Reinigung belasteter Kreislaufwasser nachgewiesen. Die
kritischen Farbpigmente konnten tber das Konzentrat abgetrennt werden.

Ziel ist die Durchfihrung umfangreicher Filtrationsuntersuchungen, die belastbare
Daten fur eine spatere industrielle Anwendbarkeit generieren kénnen. Im Mittel-
punkt steht dabei die Auslegung und Anwendbarkeit innovativer, kostengtnstiger,

38



keramischer Flachmembranen und des entsprechenden Filterprinzips und Reini-
gungsverfahrens.

Durch die neue Moglichkeit der Entfernung von Druckfarben aus den Kreislauf-
wassern Altpapier aufbereitender Fabriken erschlie3t sich eine neue Quelle hoch-
wertiger Rohstoffe zur Herstellung graphischer Papiere. Die Nutzung von bisher
nicht-deinkbaren Papieren fiir diese Aufgaben spart die Kosten flr die Aussortie-
rung vor dem Aufbereitungsprozess, ebenso wie den Chemikalieneinsatz zur Eli-
minierung der entstehenden Grauschleier.

Links: Versuchsanlage zur Filtration des Kreislaufwassers, Rechts: Ke-
ramikfilter vor und nach der Filtration mit Farbrtickstédnden.
(Bilder: Fraunhofer IKTS Dresden)

Das Projekt wird in Kooperation mit dem Fraunhofer IKTS Dresden bearbeitet.

Das IGF-Vorhaben wird Uber die AiF
im Rahmen des Programms zur For-
derung der Industriellen Gemein-
schaftsforschung (IGF) vom Bundes-
ministerium fir Wirtschaft und
Energie aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages gefor-
dert.

39



J. Herold, C. Korn

Entwicklung einer Roboterapplikation fiir das passgenaue Fligen und Verkle-
ben von Beschldgen mittels Induktionstechnik fiir den Mébel- und Objektein-
richtungsbau

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr
Bearbeiter: Dr.-Ing. J. Herold, Dipl.-Ing. C. Korn
Finanzierung: BMWi/AiF/ZIM (02/17 - 12/18)

Das Befestigen von Beschlagen im Bereich des Mébel- und Objekteinrichtungsbaus
erfolgt konventionell in mehreren Arbeitsschritten. Zunachst erfolgt die spanende
Bearbeitung von Bauteilen (Bohren, Frasen), welche i. d. R. von einem Absaugpro-
zess der Spane begleitet wird. Im Anschluss wird ein Beschlag unter Verwendung
zusatzlicher Verbindungsmittel (Schrauben) gefugt.

Bei der Fertigung von Mdbeln mit vormontiertem Korpus (z. B. Kiichen- und Buro-
mobel) erfolgt die Beschlagmontage entweder vor der Herstellung des Mébelkor-
pus am Einzelteil oder am bereits zusammengebauten Korpus. Die Korpusmonta-
ge aus Einzelteilen geschieht zumeist teilautomatisiert und beinhaltet einen
Pressprozess innerhalb einer Korpuspresse, bei welchem das Mébelstiick ohne ei-
nen weiteren Prozessschritt verweilt.

Eine induktiv gestlutzte Verklebung von Mobelbeschldgen beinhaltet folgende Kern-
funktionalitaten: Es werden mit Schmelzklebstoff beschichtete Beschlage gespei-
chert und zugefuhrt, mit einem Greifsystem aufgenommen, induktiv erwarmt, an
exakt definierter Position auf die Mdbeloberflache aufgesetzt und mit definierten
Prozessparametern verklebt.

Links: Thermographiebild eines induktiv erwédrmten Mdbelbeschlages, Rechts: Ausge-
wéhlte ProzessgréfSen beim Greifen und Verkleben eines Referenzbeschlages

Im Kontext mit der beschriebenen konventionellen Fertigung kann die vergleichs-
weise junge Technologie des Induktionsklebens diverses vorhandenes Einsparpo-
tential nutzbar machen:

o Wegfall der Arbeitsschritte ,Bohren", ,Absaugung" und ,Einschrauben” ge-
genuber konventioneller Verbindungstechnik

e Sauberes, staubfreies Fugeverfahren ohne energieintensive Spanabsau-
gung
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e Induktionserwarmung = verschleil3freie Technologie

e Erstmals automatisierte, fertigungsflexible Losung zur induktiven Beschlag-
verklebung

e Einsparung von Prozesszeit und Stillstandszeiten durch Wegfall von spa-
nenden Prozessschritten und Positioniervorgangen bzw. Nutzung von Still-
standzeiten (Presszeit wahrend der Korpusherstellung)

Die Entwicklung beabsichtigt die Nutzung eines serienmaRigen Gelenkarmroboters
als Tragermaschine. Die Roboterapplikation als Entwicklungsziel besteht aus meh-
reren zu entwickelnden Hauptbaugruppen:

e Magazin zum Speichern, Zufiihren und Vereinzeln von Beschlagen
e Induktionsausristung

e Greifsystem als robotergefuhrtes Werkzeug mit Fugekrafterzeugung

Magliche Anordnung einer Roboterapplikation
zum induktiven Beschlagkleben

Das ZIM-Projekt ZF4100916CM7 wird
Uber die AiF Projekt GmbH vom Bun-
desministerium far Wirtschaft und
Energie aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages gefor-
dert.
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T. Schrinner

IsoPack - Eine nachhaltige Alternative zum geschaumten Polystyrol als Isola-
tionsmaterial zur thermischen Isolation von Versandverpackungssystemen.

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. T. Schrinner
Finanzierung: BMWi/AiF/ZIM (04/17 - 03/19)

FUr den Lebensmittel-Onlinehandel wird in den kommenden Jahren ein starkes
Wachstum prognostiziert. Entsprechend steigt der Bedarf an Isolierverpackungen.
Eine Analyse der verflugbaren Produkte am Markt hat jedoch gezeigt, dass ge-
genwartig kein bestehendes Konzept eine sichere, nachhaltige und bezahlbare Iso-
lationsverpackungslésung darstellt. Dies liegt vor allem daran, dass gegenwartig
als Isolationsmaterial hauptsachlich expandiertes/extrudiertes Polystyrol einge-
setzt wird (Styropor/Styrodur). Diese Werkstoffe mussen jedoch aufgrund ihrer
nicht zeitgemafllen Ressourcennutzung und der unzureichenden Umweltvertrag-
lichkeit in absehbarer Zeit komplett ersetzt werden.

Nicht nur in der Verpackungsindustrie, sondern v. a. in der Bauindustrie ist Poly-
styrol als Isolationsmaterial zunehmend in die Negativschlagzeilen geraten. Dort
wurde das sehr gut brennbare Material teilweise mit giftigen Flammschutzmitteln
behandelt, so dass es jetzt bereits als Sondermull einzustufen ist. Darlber hinaus
ist erddlbasierendes Styropor nicht biologisch abbaubar und nur mit hohem Auf-
wand recycelbar, weshalb es bisher vorwiegend deponiert bzw. zur Energieerzeu-
gung unter Freisetzung giftiger Verbindungen verbrannt wurde. Hinzu kommt,
dass bereits die Herstellung umweltbelastend und energieaufwendig erfolgt, wo-
mit Styropor im heutigen Sinne keine moderne und nachhaltige Isolationsldsung
mehr darstellt. Diese Haltung ist auch in der Offentlichkeit so wahrzunehmen. Ein
neues Konzept fur zukinftige Isolationsmaterialien muss daher zahlreiche Anfor-
derungen erfullen, um langfristige Marktchancen zu besitzen und eine umweltver-
tragliche Alternative zu bieten.

Ziel des Vorhabens ist es demnach ein biogenes, recyclingfahiges Isolationsmateri-
al zu entwickeln, welches zu 100 % aus Cellulose basiertem Fasermaterial besteht
und gegenwartig verwendete Isolationsmaterialien sowohl in seiner Umweltkom-
patibilitat als auch seinen thermischen Isolationseigenschaften deutlich Gbertrifft.
Dieser hohe Anspruch soll im Laufe der Entwicklung erfullt werden, wobei es ne-
ben der Materialentwicklung gleichermaBen um den Aufbau der so genannten
JIsoPacks” sowie um ein entsprechend effizientes Herstellungsverfahren geht. Nur
die komplette Abbildung von neuem Material, Konstruktion und zugehdriger Tech-
nologie ist in der Lage ein Produkt bzw. eine Produktfamilie mit grofRen Markt-
chancen zu entwickeln.

Als innovative Kernpunkte bzw. Meilensteine sind demnach aufzufassen:

e Entwicklung des Cellulosefaser basierten Isolationsmaterials aus Recycling-
quellen und deren Aufbereitung im Trockenverfahren,

e Entwicklung von geeigneten Fasermischungen, die in der Lage sind dauer-
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haft Lufteinschlisse zu bilden und die Luftzirkulation und Konvektion zu
verhindern,

o die Konstruktion eines Faserbehalters aus biogenem Material, welcher fle-
xibel und hinreichend strapazierfahig ist und dabei das Fasermaterial so lo-
kal fixiert, dass keine Inhomogenitaten und keine Warmebrlcken erzeugt
werden und

e der Herstellungsprozess von der unaufbereiteten Faserquelle bis hin zum
fertigen IsoPack mit den Forderungen einer gleichbleibend hohen Produkt-
qualitat sowie einem sehr hohen Output.

Im Gesamtergebnis muss das IsoPack auch der gegebenen Kostenstruktur der
Konkurrenzprodukte genligen. Auch das stellt bei dieser Neuentwicklung eine gro-
3e Herausforderung dar.

Der Bedeutungsgewinn des E-Commerce ist der bestimmende Trend im Einzel-
handel in den letzten Jahren. Nach starkem Wachstum werden in Deutschland
mittlerweile mehr als 30 Mrd. € im Onlinehandel erwirtschaftet. Wahrend diese
Vertriebsform im Bereich der Nonfood-Gebrauchsgtliter bereits eine feste GroRRe
darstellt, hat der interaktive Handel im Bereich der schnelllebigen Verbrauchsguter
und kuhlpflichtigen Lebensmittel bisher keine nennenswerten Marktanteile er-
obern konnen. Dies liegt in der fehlenden Moglichkeit, die Frische der Produkte vor
dem Kauf Uberprifen zu kénnen, aber auch an der Skepsis bezlglich der Einhal-
tung der Kuhlkette sowie am hohen Anteil der nicht recycelbaren Versandabfalle.
Aktuell werden nur 0,8 % des Lebensmittelhandels in Deutschland fur E-Commerce
Produkte ausgegeben. Im Vergleich zu Europa liegt Deutschland damit deutlich un-
ter dem Schnitt. Aktuelle Studien belegen jedoch, dass sich der Anteil deutlich stei-
gern wird. Somit ist davon auszugehen, dass sich der Lebensmittelonlinehandel bis
2020 mit einem prognostizierten Volumen in Hohe von 20 Mrd. € verzehnfachen
konnte. Gerade der Bereich der ,Spezialitaten”, also Produkten, die nicht flachen-
deckend verflgbar sind, werden hier Uberdurchschnittliche Wachstumsraten er-
wartet. Bei nahezu allen Versandoptionen besteht die Notwendigkeit einer passi-
ven, fur den Endkunden kommissionierten Kihlkette, die durch Kihlelemente und
Isolationsverpackungen gewahrleistet wird. Da sich die durchschnittliche Bestell-
menge der erworbenen Guter je Einkauf auch kilinftig nicht signifikant verandern
wird, ist auch hier von einer Verzehnfachung der bendtigten Umverpackungen
auszugehen.

Das Projekt wird in Kooperation mit der easy2cool GmbH bearbeitet.

Das ZIM-Projekt ZF4100916CM7 wird
Uber die AiF Projekt GmbH vom Bun-
desministerium flr Wirtschaft und
Energie aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages gefor-
dert.
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M. Herzberg

Entwicklung und Validierung eines Verfahrens zum effizienten, schnellen,
kontaktfreien und lokal definierten Fliigen von Schmalflachen an Holzwerk-
stoffplatten

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. M. Herzberg
Laufzeit: BMWi/AiF/IGF (06/17 - 05/19)

Die derzeit am Markt verfligbaren Fugeverfahren weisen entweder aus technologi-
scher Sicht oder aus Kostengriinden Nachteile auf. Beispielsweise beim Schmelz-
klebstoffverfahren sind hohe Energieaufwendungen zur thermischen Aktivierung
des Schmelzklebstoffes erforderlich und es gelten vergleichsweise lange Prozess-
zeiten und Vorbereitungszeitraume sowie ein erhéhter Handlingsaufwand. Bei den
HeiBluftverfahren erfolgt z. T. eine starke Aufheizung von Maschinenteilen durch
Geblase. Zudem treten immer wieder Mangel in der Qualitat der Verklebung sowie
optische Einschrankungen bei der Auspragung des Fugenbildes auf. Bei modernen
lasergestutzten Verfahren kommen Aggregate zum Einsatz, die neben hohen In-
vestitionskosten ebenfalls hohe Energieaufwendungen wahrend des Betriebes und
Mehrkosten fir die Erarbeitung und Einhaltung eines Sicherheitskonzeptes (Laser-
sicherheitsklassen) verursachen.

Das Forschungsprojekt beabsichtigt die Entwicklung eines Fugeverfahrens fur
Schmalflachen an Holzwerkstoffplatten mittels keramischer Heizelemente (kurz:
Strahlungswarme-Flgen). Dabei wird das Schmalflachenbeschichtungsmaterial
(SFBM, oder auch: Kante) dem Holzwerkstoff zugefihrt und durch Einwirkung ext-
rem wirkstellennaher Warmeerzeugung der Strahler-Heizer mit dem Bauteil stoff-
schlUssig gefugt. Durch die thermische Aktivierung unmittelbar im Bereich der Fu-
gestelle wird unnotiger zeitlicher und lokaler Versatz vermieden. Das hochdyna-
mische Ein-/ Ausschaltverhalten der Heizer beglnstigt ein schnelles Erreichen der
Betriebstemperatur und tragt zur Verkirzung der Maschinenanfahrzeitraume bei.
Dabei sollen SFBM verwendet werden, die auf der Innenseite eine Funktionsschicht
haben, welche bei Warmeeintrag zur Verklebung aktiviert wird. Solche SFBM kon-
nen kostengunstig hergestellt werden, da sie im Gegensatz zu Laser-SFBM keine
teuren optischen Absorber bendétigen. Das Strahlungswarme-Fugen soll im Ver-
gleich zum Laser grof3flachiger hohe Energiemengen wirkstellennah und tiefen-
wirksam deponieren.

Weiterhin kann durch die Realisierung vieler einzeln steuerbarer Heizzonen der zu
erwarmende Bereich werkstoffspezifisch und formatspezifisch angepasst und so-
mit eine unerwiinschte Uberhitzung umliegender Bereiche vermieden werden. Vor
allem die Inhomogenitat der Holzwerkstoffe z. B. bei den Dichteunterschieden zwi-
schen Deck- und Mittelschicht wird dadurch bertcksichtigt. Fir Anwendungsfalle
an Kantenanleimmaschinen (KAM) mit sehr hohen Vorschubgeschwindigkeiten
kénnen mehrere Strahlungsheizer modular hintereinander eingesetzt werden.
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Wirkstellennahe Integration der kompakten, keramischen Heiz-
strahler bei der Schmalfidchenbeschichtung

Links: Dreieckférmiger Strahlerheizer bei einer Temperatur von ca.
700 °C, Rechts: quadratischer Strahlerheizer bei einer Temperatur
von ca. 600 °C

Das gemeinsame Forschungsvorhaben mit dem Fraunhofer IVV in Dresden wird
von einem Industrie-Arbeitskreis unter Beteiligung der Firmen HIB Gesellschaft fur
Industrieautomation mbH, Holz-Her GmbH, Homag Group AG, IMA Klessmann
GmbH, Jakob Schmid GmbH + Co. KG, Leitz GmbH & Co. KG, Leuco Ledermann
GmbH & Co KG, Moderne Kunststoff-Technik | Gebrider Eschbach GmbH,
SACHSENKUCHEN H.-J. Ebert GmbH, SGE Spezialgeriteentwicklung GmbH und
watttron GmbH projektbezogen begleitet und unterstutzt.

Das IGF-Vorhaben wird tber die AiF
im Rahmen des Programms zur For-
derung der Industriellen Gemein-
schaftsforschung (IGF) vom Bundes-
ministerium fir Wirtschaft und
Energie aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages gefor-
dert
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J. Oktaee, D. Einer

Securing Sustainable Dendromass Production with Poplar Plantations in Eu-
ropean Rural Areas - Dendromass4Europe (D4EU)

Projektleiter:  Prof. Dr. rer. silv. N. Weber (Prof. f. Forstpolitik u. Forstliche Res-
sourcendkonomie); Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr

Bearbeiter: M.Sc. J. Oktaee, M.Sc. D. Einer

Laufzeit: EU/Horizon 2020 (06/17 - 05/22)

Neun Partner aus Wissenschaft und Industrie aus insgesamt sieben EU-Landern
erarbeiten in den kommenden finf Jahren Losungen fur umweltfreundliche Ver-
packungen und innovative Produkte. Dabei steht die Nutzung von Pappel-Holz aus
Kurzumtriebsplantagen im Fokus.

Das interdisziplinare Team betrachtet dabei neben der gesamten Produktions- und
Wertschopfungskette auch dkologische, 6konomische und soziale Faktoren. Von
Anbau und der Ernte der Pappeln auf Plantagen im Stdosten Europas bis zur Ver-
arbeitung der Rohstoffe und Herstellung der Produkte steht bei allen Schritten ein
nachhaltiger Umgang mit den Ressourcen im Vordergrund.

Gemeinsames Projekt-Logo und Kurzumtriebsplantage (Pappel)
(https://www.dendromass4europe.eu/partners/ Aufruf am 22.12.2017)

Kernthemen des Projektes sind:

e Herstellung neuartiger Holzwerkstoffplatten unter den Aspekten Ressour-
censchonung und Leichtbau

e Verarbeitung von Pappelrinde mit fungizider Wirkung in Fasergussteilen als
alternative Nutzungsmaoglichkeit gegentber einer thermischen Verwertung

e Einsatz von Pappelrinde in Wood-Plastic-Composites und Holzverbund-
stoffgranulaten.

Im den Unterprojekten ,Fungicidal Clone Selection” und ,Development of a treat-
ment method for fixing the fungicides in bulk” (Kooperation der Professuren fir
Holztechnik und Faserwerkstofftechnik und Holz- und Pflanzenchemie) werden die
fungiziden Eigenschaften der Rinde verschiedener Pappelhybriden analysiert, ge-
eignete Hybriden ausgewahlt und unterschiedliche Konzepte flr die Einbringung
der Fungizide in das Fasergemisch erarbeitet.
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Die fungiziden Wirkstoffe werden anschlieBend in Fasergussformteilen eingesetzt
um deren Resistenz gegenuber einwirkenden Schimmelpilzen zu erhéhen. Sowohl
bei der Lagerung als auch bei der Nutzung der Verpackungsmaterialien muss si-
chergestellt sein, dass eine ausreichende Resistenz gewadhrleistet ist ohne eine
spatere biologische Abbaubarkeit nach Ende der Nutzung negativ zu beeinflussen.
(Dresdner Universitatsjournal: Leichte Mébel . umweltfreundlich verpackt! Ausgabe
12/2017)

Proben aus Fasergussmaterial im Nédhrmedium vor und nach der Einwirkung von
Schimmelpilzen

Fasergussformteile
(https://www.dendromass4europe.eu/partners/ Aufruf
am 22.12.2017)
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T. Dietrich, M. Zauer

Entwicklung von hochdichten dimensionsstabilen Vollholzplatten und des
dazugehorigen Herstellungsverfahrens zur Verwendung in Griffbrettern im
Elektrobassgitarrenbau zur Substitution von Tropenholz

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. T. Dietrich, Dr.-Ing. M. Zauer
Laufzeit: BMWi/AiF/ZIM (06/17 - 05/19)

Die Griffbretter in Elektrobassgitarren, bestehen zum Uberwiegenden Teil aus Pali-
sander (Dalbergia-Arten). Dies begriindet sich insbesondere in der hohen Harte,
Abriebfestigkeit und Dimensionsstabilitat dieser Holzer. Zudem weisen sie eine
hervorragende Optik (Farbe und Maserung) auf, was ein bedeutendes Kaufkriteri-
um darstellt. Fir die Erzielung der genannten physikalischen Eigenschaften sowie
zur Reduzierung der extremen Wachstumsspannungen werden die Holzer zum
Teil Uber einen sehr groBen Zeitraum, manchmal Jahrzehnte lang, gelagert, um das
Holz naturlich altern zu lassen. Dabei trocknet das Holz schonend auf die entspre-
chende Gebrauchsfeuchte und parallel dazu erfolgen natirliche Umwandlungs-
und Abbauprozesse an den chemischen Holzzellwandbestandteilen, was zu den
gewlinschten Eigenschaftsdnderungen fihrt.

Darstellung einer Elektrobassgitarre aus dem Produktspektrum der Fa. Sandberg
(Braunschweig)

Samtliche Dalbergia-Arten sind im Vergleich zu einheimischen Holzarten nicht nur
um ein Vielfaches teurer, sondern stehen zukunftig nur in eingeschrankten Quanti-
taten und Qualitaten zur Verflgung. Seit Jahren sind diese Tropenhdlzer aufgrund
anhaltender Ausbeutung auf der Roten Liste der Weltnaturschutzunion (engl.: In-
ternational Union for Conservation of Nature = IUCN) als gefahrdet eingestuft. Auf
der im September/Oktober 2016 in Johannesburg (Studafrika) stattgefundenen 17.
CITES Konferenz zum Washingtoner Artenschutz Ubereinkommens (CITES: Con-
vention on International Trade in Endangered Species) wurde beschlossen, dass
Lalle” existierenden Dalbergia-Arten, die nicht in dem CITES Anhang | gelistet sind,
in den CITES Anhang Il gelistet werden. Das bedeutet, die Holzarten (inklusive der
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daraus hergestellten Produkte), welche am haufigsten fur Griffbretter im Elektrogi-
tarren- und Bassgitarrenbau verwendet werden, sind ab Januar 2017 weltweit nur
noch eingeschrankt und mit Auflagen sowie strengen Kontrollen handelbar. Spezi-
ell Rio-Palisander (Dalbergia nigra), welches sich aufgrund seiner einzigartigen
Klangeigenschaften, Harte und Optik besonders fur Grifforetter von Elektrogitar-
ren und -bassgitarren eignet, ist bereits seit 1992 im CITES Anhang | gelistet. D. h.,
ein kommerzieller Handel dieser Holzart bzw. Produkte (z. B. Gitarren und Bassgi-
tarren) mit dieser Holzart ist strikt verboten (genau wie Elfenbein). Ebenso ist sogar
der kommerzielle Einsatz von Musikinstrumenten (Konzert), welche Rio-Palisander
enthalten, rigoros untersagt.

Zur Lésung der Aufgabenstellung soll ein 2-stufiges Vergltungsverfahren an ein-
heimischem Vollholz (z. B. Rotbuche, Bergahorn und Eiche) entwickelt werden. Da-
bei soll das Vollholz in einem ersten Verfahrensschritt hydromechanisch verdichtet
werden. Im Ergebnis hat das verdichtete Holz u. a. eine deutlich hthere Rohdichte
(Verringerung des Porenanteils Uber den Querschnitt) und somit deutlich héhere
mechanische Eigenschaften (z. B. Harte und Abriebsfestigkeit). In einem zweiten
Verfahrensschritt werden die im verdichteten und formfixierten Zustand belasse-
nen Holzplatten thermisch, also rein physikalisch, behandelt. Dadurch werden die
Holzzellwandbestandteile, insbesondere die Hemicellulosen und das Lignin, direkt
bei der Warmebehandlung plastifiziert (flieBfahig) und beim Abkuhlen konsolidiert
(verfestigt). Im Ergebnis ist es méglich die Rickfederung deutlich zu minimieren, da
die komprimierte Holzmatrix in sich verklebt bleibt. Uberdies erfolgt durch die
Warmebehandlung eine Spannungsrelaxation in der Zellwand, wobei die entstan-
denen Spannungen wahrend der Verdichtung abgebaut bzw. kompensiert werden.
Dies fUhrt dazu, dass der verdichtete Holzquerschnitt im verdichteten Zustand
verbleibt. Dartber hinaus erfolgt durch Umwandlungs- und Abbauprozesse an den
Holzzellwandbestandteilen, insbesondere den Hemicellulosen, einerseits eine Ver-
ringerung des Sorptionsvermdgens (geringe bzw. verzégerte Wasserdampfauf-
nahme) und somit eine Erhéhung der Dimensionsstabilitat. Andererseits verfarbt
sich das Holz Uber den gesamten Querschnitt von braunen zu dunkelbraunen
Farbténen. Zur Erreichung der aufgeflhrten Eigenschaftsveranderungen sind Be-
handlungstemperaturen zwischen 190 °C und 220 °C notwendig bzw. eingeplant.

Das Projekt wird in Kooperation mit der Firma Sandberg Guitars (Braunschweig)
durchgefuhrt.

Das ZIM-Vorhaben wird tber die AiF
im Rahmen des Programms ,Zentra-
les Innovationsprogramm Mittel-
stand” vom BMWi aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen Bundes-
tages gefordert.
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H. Unbehaun, H. Delenk

Entwicklung von Zelluloseddmmstoffen mit rindenbasierten Flammschutz-
mitteln (FSM)

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. H. Unbehaun, Dipl.-Ing. H. Delenk
Laufzeit: BMWi/AiF/ZIM (08/17 - 07/19)

Die Energieeinsparverordnung EnEv verfolgt das Ziel, den Primarenergiebedarf in
Gebauden deutlich zu reduzieren. Sie enthalt spezielle Vorgaben zur Warmedam-
mung von Gebauden. Zur Erfullung dieser Vorgaben sowie zur Verringerung der
Betriebskosten achten Eigentimer und Nutzer von Gebduden auf die Verwendung
von Dammmaterialien, deren Qualitat und Verarbeitung. Als vorrangiges Auswahl-
kriterium gelten neben der EnEV gesetzliche Rahmenbedingungen, wie z. B. die
Bauordnung oder verschiedene DIN-Normen. Ein ebenso wichtiges Kriterium ist
die bauphysikalische Eignung von Dammstoffen fiir den jeweiligen Einsatzzweck.
Daneben spielen auch Aspekte wie Nachhaltigkeit, umweltfreundliche Produkti-
onsweise sowie vorbeugender Gesundheitsschutz fur Handwerker und Bewohner
eine immer wichtiger werdende Rolle.

Naturdammstoffe werden heute traditionell mit anorganischen Flammschutzmit-
teln versehen. Viele davon sind aufgrund ihrer chemischen Zusammensetzung in
Bezug auf Toxizitat, Umweltvertraglichkeit sowie Abbaubarkeit als kritisch zu be-
trachten. Fur diese Flammschutzmittel wird nach Alternativen gesucht.

Das Projektziel besteht in der Entwicklung von biopolymerbasierten Flamm-
schutzmitteln und eines zugehorigen Herstellungsverfahrens. Dieses Flamm-
schutzmittel soll auf einen Faserwerkstoff appliziert werden. Fur diesen entste-
henden Werkstoff wird ein Herstellungsverfahren entwickelt.

Durch das Projekt ergibt sich perspektivisch die Moglichkeit der industriellen Her-
stellung neuartiger umweltvertraglicher Flammschutzmittel auf Basis von Biopo-
lymeren. Weiterhin ergibt sich perspektivisch die Méglichkeit der industriellen Her-
stellung eines neuartigen Faserwerkstoffs mit biopolymerbasierten Flammschutz-
mitteln, der den neueren gesetzlichen Anforderungen entspricht.

Das ZIM-Vorhaben wird Gber die AiF
im Rahmen des Programms ,Zentra-
les Innovationsprogramm Mittel-
stand” vom BMWi aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen
Bundestages gefordert.
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M. Zauer, T. Dietrich

Entwicklung der technischen Lésung und des Verfahrens fiir die Herstellung
von Ersatzholz fiir Palisander als Griffbrettmaterial in Elektrogitarren

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dr.-Ing. M. Zauer, Dipl.-Ing. T. Dietrich
Laufzeit: BMWI/AIF/ZIM (11/17 - 10/19)

Aufgrund der momentanen Einstufung samtlicher Dalbergia-Arten in den CITES
Anhang II, bestehen flr diese Holzarten, sowie Produkte daraus, stark einge-
schrankte Handelsmoglichkeiten und Verflgbarkeiten. Beispielsweise besteht so-
mit im hochwertigen Musikinstrumentenbau zurzeit ein extrem hoher Bedarf an
Substitutionsmaterialen mit vergleichbaren Eigenschaften.

Die Zielstellung des Kooperationsprojektes ist die Herstellung von Griffbrettern fur
den Einsatz in Elektrogitarren aus einheimischen Holzarten (z. B. Rotbuche, Fichte),
als Ersatz von Dalbergia-Arten. Zur Herstellung der Griffbretter soll ein 3-stufiges
Vergutungsverfahren entwickelt werden. Mit dieser neuartigen Verfahrenstechno-
logie sollen Holzplatten mit einer hohen Rohdichte und somit einer hohen Harte
und Abriebsfestigkeit hergestellt werden, welche als Rohkantel zur Griffbrettpro-
duktion im Elektrogitarrenbau bereit stehen und den optischen, sorptiven, mecha-
nischen sowie akustischen Eigenschaften von Dalbergia-Arten entsprechen. Dabei
soll das Vollholz in einem ersten Verfahrensschritt mit gasformigem Ammoniak in-
filtriert werden. In einem zweiten Verfahrensschritt wird das mit Ammoniak be-
handelte Holz verdichtet. Infolge der plastifizierenden Wirkung des Ammoniaks
|asst sich das Holz bei relativ geringen Kraften relativ zerstorungsfrei komprimie-
ren. Dieser Effekt lasst sich dadurch erklaren, dass die Ammoniakmolekdle in die
Zellwandsubstanzbestandteile (Cellulose, Hemicellulosen und Lignin) eindringen,
wobei sich nun die einzelnen Polymere gegenseitig leichter verschieben lassen, da
durch die Ammoniakmolekile die zwischenmolekularen Vernetzungsbindungen
aufgebrochen werden.

Autoklav zur Ammoniakinfiltration (links) und Pressplatten zur Verdichtung
der plastifizierten Holzstruktur (rechts)
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Im Ergebnis hat das verdichtete Holz eine deutlich h6here Rohdichte (Verringerung
des Porenanteils Uber den Querschnitt) und somit deutlich héhere mechanische
Eigenschaften (z. B. Harte und Abriebsfestigkeit). In einem dritten Verfahrensschritt
wird das Ammoniak in einem Trocknungsprozess (Normal- oder Unterdruck) dem
Holz im formfixierten Zustand entzogen. Dabei erfolgt eine Neuvernetzung der
Zellwandbestandteile (Cellulose, Hemicellulosen, Lignin) durch intra- und intermo-
lekulare Wasserstoffbriicken- sowie Etherbindungen und somit eine Formfixierung
der verdichteten Holzstruktur. Infolge der Reaktion des Ammoniaks mit dem Holz-
bestandteil Lignin und den Holzinhaltsstoffen (z. B. Gerbstoffe) verfarbt sich das
Holz zu braunen bis dunkelbraunen Farbténen analog zu tropischen Holzarten, wie
z. B. Dalbergia-Arten.

Gitarrenmodell der Marke Duesenberg aus dem
Produktspektrum der Firma Géldo music GmbH

Das Projekt wird in Kooperation mit der Firma Go6ldo music GmbH (Hannover)
durchgefuhrt.

Das ZIM-Vorhaben wird Gber die AiF
im Rahmen des Programms ,Zentra-
les Innovationsprogramm Mittel-
stand” vom BMWi aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen Bundes-
tages gefordert.
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S. Lippitsch, C. Korn

Entwicklung eines Maschinenkonzepts zur Umformung herkdmmlicher He-
xagonalwabenkerne zu flexibel formbaren Papierwabenkernen mit unregel-
maRiger Zellform (FlexCore)

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. S. Lippitsch, Dipl.-Ing. C. Korn
Laufzeit: BMWI/AIF/ZIM (12/17 - 11/19)

Grundlage fur das kirzlich begonnene Projekt bildet die sehr eingeschrankte
Formbarkeit herkdmmlicher Hexagonalwabenkerne, welche aufgrund ihrer vor-
teilhaften Eigenschaften vorrangig als Kernlage fur Sandwichstukturen ihre Ver-
wendung finden.

Bereits bei einer einfachen Krimmung des herkdmmlichen Wabenkerns stellt sich
eine charakteristische Form ein. Sie ist das Ergebnis mehrerer, sich Uberlagernder
Effekte, welche schlussendlich zu einer antiklastischen Form flhren (siehe Abbil-
dung 1). Wird die Ausformung unterdrickt, ist eine derartige Formung zumeist nur
durch die teilweise mechanische Zerstérung des Wabenkerns moglich. Hierdurch
verringert sich eine der wichtigsten Eigenschaften des Wabenkerns im Sandwich-
verbund deutlich: Die Druckfestigkeit senkrecht zur Plattenebene. Ein formbarer,
druckfester und dennoch preiswerter Papierwabenkern zur Herstellung stabiler,
doppelt gekrimmter Sandwichbauteile (3D) stellt somit das Entwicklungsziel dar.

Hexagonalwabenkern linienférmig verspannt auf einem Zylindersegment aus ver-
schiedenen Blickwinkeln

Die Kernaufgabe des Projektes besteht in der Entwicklung eines Maschinenkon-
zepts zur nachtraglichen Veredelung, der Flexibilisierung herkdmmlicher, hexago-
naler Papierwabenkerne. Hierflr wird zunachst das beabsichtigte Verfahren entwi-
ckelt, erprobt und abschlieBend exemplarisch in einem prototypischen Funktions-
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muster umgesetzt. Parallel dazu sind Untersuchungen der marktverfigbaren Ba-
sismaterialien (Papierwabenkerne, Papiere, Klebstoffe), der resultierenden, neuen,
flexibel formbaren Papierwabenkernen sowie der Verarbeitungsparameter durch-
zufuhren.

Das ZIM-Vorhaben wird Gber die AiF
im Rahmen des Programms ,Zentra-
les Innovationsprogramm Mittel-
stand” vom BMWi aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen Bundes-
tages gefordert.

3.3 ABGESCHLOSSENE FORSCHUNGSPROJEKTE

B. Buchelt, C. Siegel

MERGE IRD C4 - Flexible textile/plastics processes with renewable raw mate-
rials

Projektleiter:  Prof. Dr. S. Spange, TU Chemnitz
Bearbeiter: Dipl.-Ing. B. Buchelt, Dipl.-Ing. C. Siegel
Finanzierung: Cluster of Excellence MERGE/DFG/EXC 1075 (11/12 - 10/17)

Die Verwendung von nachwachsenden Rohstoffen zur Herstellung von Kunststof-
fen oder Verstarkungsfasern bietet neben zahlreichen ¢kologischen Vorteilen ein
grolRes wirtschaftliches Potenzial, das insbesondere bei Faserverbundbauteilen
zum Tragen kommt. Im Bereich der Wissenschaft liegen Arbeiten vor, welche die
Belastbarkeit und Zuverlassigkeit von naturfaserverstarkten Duroplast- oder
Thermoplastbauteilen belegen. Speziell Verbundbauteile mit Endlosfaserverstar-
kung aus Flachs und Hanf erreichen hohe Steifigkeiten und Festigkeiten bei einem
niedrigen Strukturgewicht. Jedoch bleiben derartige Entwicklungen von der seriel-
len Umsetzung oft fern, da sich die zugehdrigen Prozesse und Verfahren durch
den Mehraufwand kaum rechnen. Eine nennenswerte industrielle Anwendung ist
bei naturfaserverstarkten Kunststoffen in Pressbauteilen des automobilen Interi-
eurs festzustellen, wobei hier die werkstoffimmanenten Festigkeitsreserven derar-
tiger Werkstoffe nur beschrankt genutzt werden kénnen.

Die Entwicklung neuer, vollstandig biobasierter Faserverbundwerkstoffe und effizi-
enter, serientauglicher Verfahren zu ihrer Herstellung war das Ziel des Teilprojek-
tes C4. Die zugehorige Prozesskette umfasst die Schritte von der Herstellung der
thermoplastischen Matrixfolien (Bio-Polyethylen oder Bio-Polyamid) und einer
speziellen chemischen Modifizierung der Verstarkungsmaterialien (Holzfurnier und
Flachsfasern) Uber die Konzeption einer diskontinuierlichen bzw. einer kontinuier-
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lichen Fertigung von unidirektional verstarkten Natural-Fiber-Composites-Prepregs
(NFC-Prepregs) bis hin zur Formgebung von hybriden Leichtbaustrukturen.

Verfahren zur Herstellung von biobasierten Verbundhalbzeugen aus
nachwachsenden Rohstoffen

Chemische Furniermodifizierung zur Verdnderung der Oberfléchenbe-
netzbarkeit

REM-Aufnahme einer Buchen-Biopolymer-Bindung
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NFC-Prepregs aus Biopolymeren und Pappelholz, Buche oder Flachs
(v.l.n.r)

Kombiniertes Ur- und Umformen mit NFC-Organoblech

Das Forschungsvorhaben wurde aus
Mitteln der Deutschen Forschungs-
gemeinschaft DFG gefordert.
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M. Herzberg, C. Korn

.Ultra-Dewatering”: Energieeinsparung bei der Papierproduktion durch
Ultraschall unterstiitzte Entwasserung der Papierbahn: Teilvorhaben: Ul-
traschallgrundlagen

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. M. Herzberg, Dipl.-Ing. C. Korn
Finanzierung: BMWi/Pt) (08/14 - 03/17)

In der energieintensiven Papierindustrie ist die Reduzierung des spezifischen
Energieeinsatzes ein essentielles Ziel. Ein Ansatz verfolgt die Steigerung des
Trockengehaltes durch eine Ultraschallbehandlung der Papierbahn vor dem Er-
reichen der Trockenpartie, die als groRter Energieverbraucher in der Prozess-
kette der Papierherstellung gilt. Das beabsichtigte Verfahrensprinzip beruht da-
rauf, dass die Papierbahn mit einem Umschlingungswinkel an einem
Schwingsystem (Sonotrode) vorbeigefihrt wird und durch den Eintrag der
Schwingungen eine Entwasserung stattfindet. Das entfernte Wasser tritt als Ne-
bel aus und kann abgesaugt werden, wodurch weniger Wasser thermisch ge-
trocknet werden muss.

Aus dem Stand der Technik sind bereits Moglichkeiten zur Entwdsserung der
Faserstoffoahn mittels Ultraschall bekannt. Jedoch wird keines der aus dem
Stand der Technik bekannten Verfahren bislang in der tatsachlichen Papierpro-
duktion eingesetzt, da mit diesen zu erreichende Trockengehaltsgewinne nicht
ausreichend und gleichzeitig die apparativen Voraussetzungen sehr hoch sind.
Diese Probleme ergeben sich insbesondere aus einer mangelnden Kopplung
des Ultraschalls an die zu entwassernde Papierbahn.

Das Projekt gliederte sich in zwei Teile. Im ersten Teil wurden im Labormal3stab
geeignete Materialien als Bespannungen eruiert. AuBerdem eine Ultraschall-
wirkstelle konzipiert, die Position des Einbauortes im industriellen Umfeld aus-
gewahlt und ein Labor-Versuchsstand entwickelt.

Mit dem entwickelten, diskontinuierlich arbeitenden Labor-Versuchsstand konn-
ten Steigerungen von 3 % bis 5 % des Trockengehalts bei max. 70 m/min Bahn-
geschwindigkeit nachgewiesen werden. Darlber hinaus stehen Bespannungen
zur Verflgung, welche eine grundsatzliche Ultraschalleignung aufweisen. Durch
das ultraschallgestutzte Entwassern ist es moglich, den Energieverbrauch in der
Trockenpartie von Papiermaschinen zu verringern. Vor allem die Wechselwir-
kungen zwischen den zur Verfligung stehenden Amplituden der Ultraschallag-
gregate (Um-Bereich) und vergleichsweise groRen Abmessungen und Bahnge-
schwindigkeiten einer Papiermaschine sind im industriellen Umfeld noch zu
untersuchen. Eine Anpassung der Ultraschalltechnik zur lickenlosen Abdeckung
der kompletten Bahnbreite ist durch eine Mehrfachanordnung von Sonotroden
moglich.
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Die Uberfiihrung des Funktionsmusters in ein industrienahes Umfeld zeigte,
dass die einwandfreie Funktionsweise und eine gezielte, reproduzierbare Stei-
gerung des Trockengehalts anspruchsvoll sind, jedoch die Ultraschalltechnik das
Potenzial dazu bietet.

Mit der Entwicklung der Ultraschall-Wirkstelle sowie dem erarbeiteten Prozess-
wissen sollten industrienahe Laufversuche der evaluierten Bespannungen und
der Zentralkomponente des Labor-Versuchsstands Erkenntnisse zum Einsatz an
einer Papiermaschine liefern. Diese Untersuchungen zeigten, dass die Einwirk-
dauer des Ultraschalls einen entscheidenden Einfluss auf die Entwasserungs-
leistung hat. Die Auslenkung eines freien Zugs durch die Ultraschall-Sonotrode
konnte bei umlaufenden Bespannungen nachgewiesen werden.

Die eingesetzte Ultraschalltechnik ist robust und fur industrielle Bahngeschwin-
digkeiten grundsatzlich geeignet. Die verwendeten Materialien (z.B. Titan-
Legierung der Sonotrode) sind verschleiBarm und fur einen Dauerbetrieb vor-
gesehen. Weiterhin liegt bei aktivem Ultraschall eine geringe elektrische Leis-
tungsaufnahme vor, welche im Vergleich zu einem mdoglichen Bedarf an thermi-
scher Energie in der Trockenpartie deutlich geringer ausfallt. Dartber hinaus ist
der konstruktive Aufwand zur Implementierung realisierbar.

Jedoch ist die Parametrisierung anspruchsvoll und im Einzelfall zu eruieren. Eine
breite Basis an Prozesswissen konnte durch das Projekt erarbeitet werden. Die
FihrungsgroRen fur den Einsatz von Ultraschall zur mechanischen Entwasse-
rung sind u. a. die Einwirkdauer sowie die Amplitude des Ultraschalls.

Das Verbundvorhaben wurde tber den Projekttrager Julich vom Bundesministe-
rium far Wirtschaft und Energie aufgrund eines Beschlusses des Deutschen
Bundestages geférdert. Das Projekt wurde in Kooperation mit der Heimbach
GmbH (Duren) und der Gebr. Bellmer GmbH Maschinenfabrik (Niefern-
Oschelbronn) bearbeitet.

Das Forschungsvorhaben wurde vom
Bundesministerium fur Wirtschaft
und Energie Uber den Projekttrager
Julich aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages gefor-
dert.
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F. Jornitz, S. Siwek, S. Lippitsch

Entwicklung eines Verfahrens und der dazugehérigen Anlagentechnik zum
Rotationspressen naturfaserverstarkter, biobasierter Polymere in der Verpa-
ckungsindustrie

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dr.-Ing. F. Jornitz, Dipl.-Ing. S. Siwek, Dipl.-Ing. Stefan Lippitsch
Laufzeit: BMWI/AIF/ZIM (11/14 - 02/17)

Der Bedarf an polymeren Verpackungsmitteln unterliegt gegenwartig einem steti-
gen Wachstum. Fur die Herstellung dieser biobasierten Verpackungsmittel missen
haufig Uber aufwandige Zwischenschritte Kunststoffcompounds hergestellt und
getrocknet werden, bevor das eigentliche Halbzeug - Folie - unter grof3em Ener-
gieeinsatz produziert werden kann. Die Trocknung ist bei biesen hydrophilen Ma-
terialien unerlasslich, da sonst Farbschlieren sowie Blasen im Inneren der Formtei-
le entstehen kénnen.

Farbschlieren auf der Oberfldche wdhrend der Verarbeitung

Ziel des Projektes war die Entwicklung eines Herstellungsverfahrens sowie einer
dazugehorigen Technologie zur Herstellung von Verpackungsformteilen mittels ei-
nes Pressverfahrens. Um die erforderlichen Taktzeiten und damit die Produktivitat
der Technologie und die 6konomische Effizienz des Produktes zu gewahrleisten,
wurde sich fUr das Rotationsverfahren entschieden. Somit kann aus dem Aus-
gangsstoff Compound direkt ein Formkorper hergestellt werden. Aufgrund des Ro-
tationszyklus kénnen die variablen Kosten soweit reduziert werden, dass dieser
vergleichbar mit konventionellen, aus Folie hergestellten, Formkorpern ist.
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Blasenbildung bei der Verarbeitung ungetrockneter Biopolymere

Das ZIM-Vorhaben wurde tber die
AiF im Rahmen des Programms
»Zentrales Innovationsprogramm
Mittelstand” vom BMWi aufgrund ei-
nes Beschlusses des Deutschen Bun-
destages gefordert.
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R. Zelm, I. Greiffenberg

Effiziente Herstellung von ebenen metallischen- und metall-keramischen
Verbundfolien durch papiertechnologische Beschichtungs- und Verarbei-
tungsverfahren und deren Weiterverarbeitung zu zwei- und dreidimensiona-
len Demonstratoren (PaperTape)

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. H. GroBmann
Bearbeiter: Dipl.-Ing. I. Greiffenberg, U. Stadter, Dr.-Ing. R. Zelm
Finanzierung: BMWi/AiF (12/14 - 05/17)

Ebene multifunktionale metallische und metall-keramische Verbundwerkstoffe mit
definierten Funktions- und Strukturmerkmalen gewinnen flr verschiedene An-
wendungen immer mehr an Bedeutung. So wird z. B. intensiv an ihrem Einsatz als
Membranen in der Umwelttechnik gearbeitet, da sie die notwendigen funktionel-
len Anforderungen bei hoher Schadenstoleranz erfillen. Solche Verbundwerkstof-
fe sind bisher nur sehr aufwendig und mit Blechdicken bis min. 0,3 mm herzustel-
len.

Inhalt des Forschungsvorhabens war es, die Herstellung von Metall-Keramik-
Endlosfolien (Griinfolien) Gber einen massentauglichen papiertechnologischen Fer-
tigungsprozess zu demonstrieren sowie fur ausgewahlte Werkstoffkombinationen
eine effiziente Verfahrenstechnik zu entwickeln.

Versuche zeigten, dass es mit papiertechnologischen Verfahren moglich ist, metal-
lische Schichten auf Keramikschichten zu applizieren. Dabei kénnen funktionelle
Verbundwerkstoffe im Bereich weniger Mikrometer hergestellt werden.

Die gefertigten Grunfolien wurden in einem weiteren Verarbeitungsschritt umge-
formt und anschlieBend einer Co-Sinterung unterzogen.

Vorteile gegenlber der etablierten Technologie zur Herstellung von groRflachigen
keramischen Bauteilen sind:

e Verringerung der Dicke bis auf 0,05 mm - 0,2 mm
e 50 % - 75 % weniger Materialeinsatz
e Steigerung des Abscheidegrades

o effizientere Fertigung durch die Nutzung vorhandener Produktionstech-
nik.

FUr mitschwindende Sinterunterlagen (MSU) ergibt sich eine Verbesserung der
Formstabilitat von keramischen Bauteilen beim Sinterprozess.
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REM-Aufnahmen, Demonstratoren und Aufbau von mehrlagigen metall-
keramischen Filterelementen

Die Herstellung mehrlagiger Metall-Keramik-Werkstoffverbunde ist von hohem
wirtschaftlichen Interesse. Der Bedarf liegt vor allem im Bereich der Energie- und
Umwelttechnik sowie in der Produktionsverbesserung von gesinterten kerami-
schen und metallischen Bauteilen.

Flr Firmen aus der Papierindustrie ergibt sich ein vollig neues Anwendungsgebiet,
sowohl fur Hersteller von Streichanlagen als auch fur die Produzenten gestriche-
ner und strukturierter Papiere.

Das IGF-Vorhaben 18520 N der For-
schungsvereinigung Zellstoff und Pa-
pier wurde Uber die AiF im Rahmen
des Programms zur Férderung der
Industriellen Gemeinschaftsfor-
schung und -entwicklung (IGF) vom
Bundesministerium fur Wirtschaft
und Energie aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen Bundesta-
ges gefordert.
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B. Buchelt, K. Bergner

Prozesssimulation zur Herstellung dekorativer, dreidimensional geformter
Furnieroberflachen

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. B. Buchelt, Dipl.-Ing. K. Bergner
Finanzierung: BMWi/AiF/IGF (01/15 - 06/17)

Ziel des Forschungsvorhabens war die Beschreibung des Umformverhaltens von
Einzelfurnieren und Furnierpaketen durch ein Simulationsmodell auf Basis der Fi-
nite-Elemente-Methode (FEM). Mit diesem Modell soll sowohl das elastische als
auch das plastische Verhalten, wie es bei einer Furnierumformung auftritt, abge-
bildet werden.

Fur jegliche Modellerstellung ist zundchst die Beschreibung der mechanischen
Kennwerte (Parameterermittlung) erforderlich. Neben der Parameterermittiung
war ein wesentlicher Arbeitspunkt die Furniercharakterisierung. Zur Ermittlung der
real wirkenden und im Modell anzusetzenden Querschnittsflache der Furniere
wurden mikroskopische Untersuchungen durchgefiihrt. Die ermittelten Werte
wurden fur die Entwicklung eines FE Modells einer Furniereinzellage verwendet.
Mit einem solchen Modell kdnnen auch Furnierzuschnitte abgebildet werden, so
dass hiermit eine Grundlage fur eine Zuschnittsoptimierung geschaffen wurde.

Im Hinblick auf die Modellbildung zur Umformung von Mehrlagenpaketen wurden
in Reibversuchen Reibkoeffizienten zur Abbildung der Reibung zwischen Einzelfur-
nierlagen bzw. zwischen Furnier und Form durchgefihrt.

Fur alle Versuche wurde Messerfurnier der Holzart Rotbuche verwendet. Das Fur-
nier wurde aus einem Stamm hergestellt, sodass es keine Standorteinflisse bzw.
Einflusse von Herstellungsparametern gibt. Die Furniere wurden in 0,3 mm;
0,6 mm und 1,2 mm Dicke hergestellt und i. d. R. auch in diesen Dicken untersucht.

Holz ist ein anisotropes Material, alle Untersuchungen wurden in Abhangigkeit von
der Faserrichtung durchgefuhrt. Fur Furniere bedeutet das, Untersuchungen paral-
lel und senkrecht zur Faserrichtung durchzufihren. Wahrend der Furnierherstel-
lung wurde versucht, die senkrechte Richtung in tangentiale und radiale Richtung
zu differenzieren, so dass im Ergebnis die Richtungen definiert wurden: LR = Fur-
nier der Richtung Longitudinal - Radial; LT = Furnier der Richtung Longitudinal -
Tangential; LRT = Furnier der Mischrichtung Longitudinal-Radial-Tangential, die in
der Realitat wohl am ehesten vorliegt. In den Auswertungen zeigte sich jedoch,
dass eine solche Unterteilung nur fur sehr spezifische Fragestellungen notwendig
und sinnvoll ist.

Im Rahmen des Projektes wurde auf der Grundlage der untersuchten Parameter
sowie aus den Erkenntnissen zum Materialverhalten ein elasto-plastisches Werk-
stoffmodell zur Beschreibung von 2D-Formgebungsgrenzen von Furnieren nume-
risch verifiziert.

Eine Voraussetzung fur die Berechenbarkeit und damit die Modellbildung ist die
Erfassung der real wirksamen Querschnitte der Furniere. Die Querschnittsflache

63



der Furniere ist infolge der Herstellung und weiterer Verarbeitungsprozesse be-
schadigt (Messerrisse auf der offenen Seite, Ausbriiche auf beiden Seiten). Da die
Querschnittsflache zur Berechnung von Spannungen bendétigt wird, kdnnten somit
Unterschiede zu entsprechenden Spannungen von Vollholz erklart und verifiziert
werden. Zudem wird durch Messerrisse das Dehnungsverhalten beeinflusst, was
durch die quantitative Beschreibung dieser Risse ebenfalls verifizierbar wird.

Messerrisse (Anzahl, Tiefe und Richtung) sowie Ausbriche an der Furnieroberfla-
che (siehe nachste Abb.) wurden mikroskopisch an allen Schnittrichtungen und
Furnierdicken erfasst. Bei allen Furnierdicken sind Risstiefen zwischen 10 % bis zu
60 % (!) der Furnierdicke zu verzeichnen. Sie weisen damit eine sehr breite Streu-
ung auf. Im Mittel liegen die Risstiefen zwischen 30 % und 40 % der Furnierdicke.

Beschddigte Oberfléche eines 0,6 mm Furnierausschnittes
(d ... Solldicke, dpin ... minimale Dicke, Folge von Ausbrtichen)

Die prozentualen Schadigungen des Querschnittes durch Ausbriche an der Fur-
nieroberflaiche nehmen mit zunehmender Furnierdicke deutlich ab (siehe nachste
Abb.). Dabei differieren die Absolutwerte der Ausbriche kaum. Nur durch den Be-
zug auf die Gesamtdicke werden die Unterschiede deutlicher.

Verbleibende, intakte Furnierdicke (ohne Ausbriiche)
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Mit der Grundlage der ermittelten Querschnittsschwachungen wurde die Belast-
barkeit (Steifigkeiten und Festigkeiten) der Einzelfurniere analytisch beschrieben.
Fur den Fall uniaxialer Zugbelastung senkrecht zur Faser lasst sich basierend auf
diesen Ergebnissen das in der nachsten Abbildung gezeigte Schichtmodell ableiten,
welches das Furnier in Dickenrichtung in drei Bereiche teilt. Basierend auf dieser
Modellvorstellung wurden zur Berechnung der geminderten Furniersteifigkeit so-
wie der geminderten Zugfestigkeit von Furnier senkrecht zur Faserrichtung Glei-
chungen entwickelt, mit denen diese GroRRen mit Hilfe von Literaturwerten fur
Vollholz ermittelt werden konnen. Fir die querschnittsmindernden Einflussgrofien
wurden die Medianwerte der Messergebnisse zugrunde gelegt.

Schichtmodell eines quergemesserten Furniers, bei uniaxialer Belastung senkrecht zur
Faser (links: Furnier bestehend aus drei Schichten; Mitte: Schichten als Federmodell;
rechts: Lastverteilung entsprechend der Schichtsteifigkeiten)

Das IGF-Forschungsvorhaben 18557
BR der Forschungsvereinigung iVTH
e. V. wurde Uber die AiF Im Rahmen
des Programms zur Férderung der
Industriellen Gemeinschaftsfor-
schung und -entwicklung (IGF) vom
Bundesministerium fur Wirtschaft
und Energie aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen Bundes-
tages gefordert.
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J. Herold, C. Korn

Entwicklung einer Technologie zum Induktionskleben von Beschlédgen in der
Mébelindustrie und einer zugehérigen Fertigungsvorrichtung

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dr.-Ing. J. Herold, Dipl.-Ing. C. Korn
Finanzierung: BMWi/AiF/ZIM (02/15 - 07/17)

Vor dem Hintergrund eines hohen Kosten- und Zeitdruckes auf den internationalen
Markten des Moébel- und Innenausbaus ist die Nutzung moderner Fugetechniken
nach wie vor ein zentrales Thema. Hier stellt das Kleben mit kurzen Taktzeiten ei-
nen konsequenten Schritt in Richtung Konkurrenzfahigkeit dar. Eine massenhafte
Produktion von Mébeln und Innenausbauten im mittleren bzw. niederen Preis-
segment ist kiinftig am Standort Deutschland nur bei Nutzung kostenglinstiger Fer-
tigungsprozesse sinnvoll. Dieser Aspekt betrifft sowohl das Anbinden von Beschla-
gen an Mdbelbauteile, das Herstellen von Korpusmobeln aus einzelnen Bauteilen,
als auch die Fertigung von Innenausbauten. Im Mobel- und Innenausbau ange-
wandte konventionelle Flgetechniken bendétigen i. d. R. mehrere Arbeitsschritte
nacheinander (Bohren, i. d. R. von einem Absaugprozess begleitet; Anbringen von
Beschlagen bzw. Verbindern mit Schrauben).

Wahrend sich diese Befestigungsvariante fir Mébel aus Holz und herkdmmlichen
homogenen Holzwerkstoffen eignet, ist die Fugetechnik fur moderne, ressourcen-
schonende Leichtbauplatten nur mit erheblichem technischen Aufwand anwend-
bar, da bei diesen Werkstoffen i. d. R. nur wenig Material fur die Befestigung mit
Schrauben zur Verfligung steht. Dem gegentber wird im laufenden Projekt eine
Technologie entwickelt, mit der Beschlage und Verbindungselemente in einem Ar-
beitsschritt durch die Nutzung der induktiven Erwarmung flachig mit Plattenwerk-
stoffen verklebbar sind. Die nachfolgenden Abbildungen zeigen beispielhafte Be-
schlage mit Klebstoffvorbeschichtung und die Vorrichtung zum Erwarmen und
Flagen der Beschlage.

Links: Verbindungssituation ,Aufgeklebter Beschlag”, Rechts: Beschlige mit
unterschiedlicher Klebstoffapplikation
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Entwickelte Vorrichtung zum teilautomatisierten Fligen von Beschlégen

Im Ergebnis kann festgestellt werden, das geringste Erwarmungszeiten (< 1 s) be-
reits bei der Verarbeitung der Beschlage mit der Demonstratoranlage moglich sind.
Die Festigkeiten sind bei Anpassung der Beschlage vergleichbar mit verschraubten
Beschlagen, wobei eine ausreichende Verbundfestigkeit des Mdbelteilwerkstoffes
vorauszusetzen ist.

Das Forschungsvorhaben wurde gemeinsame mit der Fa. Steremat Induktion
GmbH durchgefuhrt.

Das ZIM-Vorhaben wurde tber die
AiF im Rahmen des Programms
»Zentrales Innovationsprogramm
Mittelstand” vom BMWi aufgrund ei-
nes Beschlusses des Deutschen Bun-
destages gefordert.
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M. Zauer, R. Kriiger

Entwicklung der technischen L6sung und des Verfahrens fiir die Herstellung
von dimensionsstabilem Tonholz aus einheimischen Holzarten fiir die Ver-
wendung im Konzertgitarrenbau

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. R. Krliger (geb. Sprofimann), Dr.-Ing. M. Zauer
Finanzierung: BMWi/AiF/ZIM (03/15 - 02/17)

Die einzelnen Bauteile - Hals, Zarge, Boden, Decke - von hochwertigen Konzertgi-
tarren bestehen Ublicherweise zumeist aus tropischen Holzarten wie z. B. west-
indischer Zedrele (Hals), ostindischem Palisander, Ziricote, Mahagoni (Zargen und
Boden) sowie Ebenholz (Griffbretter). Dies begriindet sich insbesondere in der
hohen Steifigkeit und Dimensionsstabilitat und den bedeutenden klangrelevanten
Materialeigenschaften sowie ausgezeichneten farblichen Nuancen. Weiterhin
werden als Deckenmaterial Fichte und Zeder verwendet. Fur die Erzielung
erforderlicher Eigenschaften fir den Musikinstrumentenbau im Premiumbereich,
insbesondere einer hohen Resonanzglte (hohe Steifigkeit bei geringer Rohdichte),
hohen Dimensionsstabilitat (geringeres Quellen und Schwinden) sowie reduzierte
Wachstumsspannungen, werden die verwendeten Holzer im Konzertgitarrenbau
zum Teil Uber einen sehr groBen Zeitraum, mitunter Jahrzehnte lang, gelagert, um
das Holz natirlich altern zu lassen. Wéahrend dieser Lagerungszeiten erfolgen
naturliche Umwandlungs- und Abbauprozesse an den chemischen Holzzellwand-
bestandteilen, was zu den erwdhnten Eigenschaftsanderungen fuhrt.

Ziel des Forschungsprojektes war die Entwicklung der technischen Lésung und des
Verfahrens zur Herstellung von Tonholz aus einheimischen Holzarten, welche im
nativen Zustand zunachst im Sinne klangrelevanter Eigenschaften eine minderwer-
tige Qualitat aufweisen. Dies erfolgte am Beispiel des hochwertigen Konzertgitar-
renbaus. Dabei sollten die Ublicherweise eingesetzten tropischen Holzarten substi-
tuiert und darUber hinaus die zum Teil Jahrzehnte langen Lagerzeiten von
Tonhdlzern, zur naturlichen Alterung und der daraus resultierenden verbesserten
klangrelevanten Eigenschaften, umgangen werden. Zur Losung der Aufgabenstel-
lung wurde eine gezielte thermische Behandlung von einheimischen Holzarten bei
geeigneten Behandlungstemperaturen, -zeiten und -atmospharen durchgefihrt,
wodurch eine reproduzierbare Anwendung auf die entsprechenden Bauteile einer
Konzertgitarre ermdglicht werden kann. Hierzu gehorten zusatzlich zum Bau der
Prototypen auch die Entwicklung entsprechender Bearbeitungs- und Verarbei-
tungsverfahren des thermisch behandelten Holzes, welche den Anforderungen des
Musikinstrumentenbaus gerecht werden.
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Modalanalyse an Priifstében (links), Anzupftest am gesamten Instrument (Mitte); Spiel-
test der Gitarre mit Musiker (rechts)

Das Projekt wurde in Kooperation mit der Firma HANIKA Gitarren (Baiersdorf)
durchgefihrt. Im Ergebnis des Forschungsprojektes wurden von der Firma HANIKA
Gitarren vier neue Gitarren-Modelle aus thermomodifizierten 100 % einheimischen
Holzern entwickelt und werden zurzeit erfolgreich verkauft.

Auszug aus dem Produktspektrum der Firma HANIKA Gitarren: zwei Gitarren-
Modelle aus 100 % einheimischen Holzarten (speziell thermisch modifiziert)

Das ZIM-Vorhaben wurde tber die
AiF im Rahmen des Programms
.Zentrales Innovationsprogramm
Mittelstand” vom BMWi aufgrund ei-
nes Beschlusses des Deutschen Bun-
des-tages gefordert.
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M. Britzke, S. Lippitsch

Entwicklung einer Auftragstechnologie fir Schmelzklebstoff auf Hohlraum-
Kernstrukturen zur Herstellung beanspruchungsgerecht und materialeffi-
zient verklebter Sandwichwerkstoffe

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr
Bearbeiter: Dr.-Ing. M. Britzke, Dipl.-Ing. S. Lippitsch
Finanzierung: BMWi/AiF/ZIM (04/15 - 05/17)

Projektinhalt war die Entwicklung einer Technologie zum Walzenauftrag von
Schmelzklebstoff auf Hohlraum-Kernstrukturen (vorzugsweise Papierwabenkerne)
zur Herstellung von Sandwichplatten fir den Mobelbau. Dabei bestand der
Wunsch, die resultierenden Materialeigenschaften der Sandwichplatten, beispiels-
weise in Bezug auf die Feuchteeinwirkung zu verbessern. Das resultierende Her-
stellungsverfahren sollte Gberdies im Vergleich zu bereits bestehenden Lésungen
weniger aufwandig im Herstellprozess sein.

Typische, fehlerhafte Auftragsbilder (von links oben) Klebstoffiiberschuss, Fischaugen-
effekt, Stegbenetzung, Fadenzug sowie Darstellung der Auswirkung des Rakelab-
stands und der Durchlasshéhe auf die Auftragsmenge (Weber, A.: Untersuchungen
zum Auftragen von Schmelzklebstoff auf Sandwich-Kernstrukturen mittels Walzen-
auftragstechnik. Belegarbeit, TU Dresden, HFT, 2016)

Im Detail wurden notwendige Untersuchungen mit einer vom Projektpartner Fa.
ICO System bereitgestellten Schmelzklebstoffauftragsmaschine durchgefihrt.
Durch systematische Versuchsplanung konnte die grof3e Anzahl an Parametern,
Materialien und konstruktiven Méglichkeiten auf die zielfihrendsten eingeschrankt
werden. Schlussendlich wurde eine Regressionsgleichung erarbeitet, mit der der
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Einfluss wesentlicher Parameter auf das Auftragsbild beschrieben werden kann.
Derart konnten bereits frihzeitig im Projekt gute Beschichtungsergebnisse repro-
duzierbar erzielt werden. Die folgende Abbildung zeigt typische fehlerhafte Auf-
tragsbilder sowie ein Ergebnis der Regressionsanalyse ausgewahlter Parameter.

Um bestehenden Bedenken der Industrie hinsichtlich der Industrietauglichkeit
entgegnen zu konnen, erfolgte die Entscheidung zur Erweiterung der Versuchsma-
schine so, dass der komplette Herstellungsprozess abgebildet wird. Hierfur galt es
nun die entsprechenden peripheren Baugruppen zu entwickeln, zu konstruieren
und zu erproben. Das Ergebnis ist eine Anlage zur Herstellung von Sandwichplat-
ten mit Schmelzklebstoff.

Sandwichplatten- Expandierer
Herstellungsanla- [\
Walzenauf-

tragsmaschine

Entwickelte Anlage zur Sandwichplattenherstellung mit Schmelzklebstoff-Auftrag

Nachdem die Schmelzklebstoff-Applikation auf Papierwaben erste zufriedenstel-
lende Ergebnisse ermdglichte, wurden exemplarisch Sandwichplatten verpresst
und hinsichtlich ihrer Eigenschaften untersucht. Zur Ergebniskontrolle wurden
Kennwerte ermittelt, die eine Beurteilung und einen Vergleich der erzielten Resul-
tate ermoglichen. Fur die Klebstoff-Applikation selbst waren dies vor allem qualita-
tive GroR3en. Die Eigenschaften der hergestellten Sandwichplatten wurden hinsicht-
lich branchentblicher Normen und Richtlinien untersucht. Als wohl wichtigste
Prifmethoden zur Bewertung der Sandwichplattenverklebung dienen die Biege-
prifung und die Spaltprifung. Erstere lasst einen guten Vergleich der resultieren-
den Sandwichplatten mit anderen Holzwerkstoffen zu. Mit Hilfe der Spaltprifung
ist eine Bewertung und Vergleich verschiedener Klebstoffe gut moglich.

Das ZIM-Vorhaben wurde tber die
AiF im Rahmen des Programms
»Zentrales Innovationsprogramm
Mittelstand” vom BMWi aufgrund ei-
nes Beschlusses des Deutschen Bun-
des-tages geférdert.
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H. Unbehaun, M. Herzberg

Entwicklung eines Bergungssystems und biogener Olbinder zur Bekidmpfung
von Olhavarien in Kiistengewdassern - Teilprojekt: Entwicklung einsatzge-
recht gestalteter und funktionalisierter Olbinder aus Holz- und Naturfasern

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. H. Unbehaun, Dipl.-Ing. M. Herzberg
Finanzierung: BMWi/AiF/ZIM (04/15 - 09/17)

Vorhandene Skimmertechnologien zur Olhavariebekdmpfung auf See besitzen ei-
ne stark eingeschrankte Einsatzfahigkeit und Wirksamkeit bei unglinstigen Witte-
rungsbedingungen. Im Verlauf eines Verbundvorhabens ,Biobind” wurde ein neu-
artiges Olhavariebekdmpfungssystem, das eine schnelle Reaktion auf kleine und
mittlere Verschmutzungen und hohe Reinigungsraten auch bei ungtinstigen Witte-
rungsverhaltnissen, insbesondere in Flachwassergebieten und kiistennahen Berei-
chen ermdglicht, entwickelt und erprobt. Dazu wurden von der TU Dresden und
der Univ. Leipzig biobasierte, biologisch abbaubare Olbinder entwickelt, patentiert
(EP 3038 744 81 B1) und auf See erprobt.

Im neuen Forschungsverbundvorhaben wurde von den Projektpartnern Fa. Okotec
und Univ. Leipzig ein Herstellungsverfahren fur Biopraparate, bestehend aus 6lab-
bauenden Mikroorganismengemeinschaften entwickelt, die auf die Binder aufge-
bracht werden kénnen und einen beschleunigten Olabbau bewirken.

Im Teilprojekt der Professur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik wurde ein Ap-
plikationsverfahren zur Benetzung und Fixierung der entwickelten Biopraparate
auf den Bindern entwickelt und im Technikumsmalf3stab erprobt.

Ausbringen der funktionalisierten Binder im Wellenbecken der Univ. Rostock (links) und
Schwimmtest mit Welle (rechts)
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Saubere Wasserfldche nach 46 h Versuchsdauer

Mit dem entwickelten Verfahren ist die Applikation der Biopraparate entweder di-
rekt nach der Binderherstellung oder auch wahrend des Einsatzes (bei Ausbrin-
gung per Schiff oder im Uferbereich) méglich.

Das ZIM-Vorhaben wurde tber die
AiF im Rahmen des Programms
»Zentrales Innovationsprogramm
Mittelstand” vom BMWi aufgrund ei-
nes Beschlusses des Deutschen Bun-
destages gefordert.
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H. Unbehaun, D. Einer, A. Réwe

Entwicklung neuer Fertigungsverfahren zur Verarbeitung von Biopolymeren
- Teilprojekt: Entwicklung anwendungsgerechter Materialkombinationen,
sowie die Entwicklung der Verarbeitungsgrundlagen hierfir

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr

Bearbeiter: Dipl.-Ing. H. Unbehaun, M.Sc. D. Einer, Dipl.-Ing. A. Réwe;
Dr.-Ing. C. Baurich, Dr.-Ing. M. Freese

Laufzeit: BMWi/AiF/ZIM (07/15 - 12/17)

Der Einsatz von Biopolymeren in der Industrie ist bereits bei Verfahren wie Spritz-
guss-, Extrusion-, Schmelzspinn- und Pressverfahren sowie dem Fused Filament
Fabrication bekannt. Ziel in diesem Forschungsvorhabens war die Entwicklung von
Biopolymeren fur den Einsatz in Lasersinter- (SLS) und Vakuumgussverfahren (VG)
far die Fertigung von Funktionsmodellen und Prototypen. Dabei wurden biobasier-
te Polymere als preiswerte Alternativen zur Substitution bzw. Teilsubstitution von
PUR-GielBharzen (VG) bzw. Polyamid (SLS) untersucht. Neben verschiedenen Prif-
kérpern wurden Funktionsmodelle hergestellt und getestet.

Prifkérper und Funktionsmodell im Vakuumguss

Herstellung der Priifkérper im Sinterverfahren (li.) und fertige Priifkérper (re.)
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In beiden Verfahren wurde lediglich durch Anpassung der Verfahrensparameter
der Produktionsanlage ein hoher Substitutionsgrad erreicht. Die veranderte Mate-
rialzusammensetzung fuhrte jedoch in Abhangigkeit vom Substitutionsgrad zu ei-
ner Veranderung der Werkstoffeigenschaften. Beim Vakuumgussverfahren war
aufgrund einer Viskositatserhohung eine lunkerfreie Verarbeitung bis zu einem
maximalen Substitutionsgrad von 40 % maoglich. Die Zugfestigkeit verringerte sich
bei einem Biopolymeranteil von 15 % auf ca. 60 % des Ausgangswertes. E-Modul
und Shore-D-Harte blieben jedoch nahezu stabil.

0 5 0 15 20 25 30 35 40
Biopolymer-Anteil in %

Abhdngigkeit der Zug-E-Moduln vom Biopolymeranteil beim VG-Verfahren

Abhdngigkeit des Zug-E-Modul vom Biopolymeranteil beim
Sinterverfahren
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Beim Selektiven Lasersintern gelang es Prifkorper und Bauteile komplett aus Bio-
polymeren zu fertigen. Auch hier kam es mit steigendem Biopolymeranteil zu einer
Abnahme der Festigkeiten. Der Substitutionsgrad ist den Anforderungen der tech-
nischen Anwendung anzupassen.

Das Kooperationsprojekt wurde in Zusammenarbeit mit dem Beckmann-Institut
fur Technologieentwicklung e.V. und den Industriepartnern, der Fa. PTZ-
Prototypenzentrum GmbH sowie der Fa. 3D-Mectronic durchgefuhrt.

Das ZIM-Projekt KF 2418634CM4
wurde Uber die AiF Projekt GmbH
vom Bundesministerium fur Wirt-
schaft und Energie aufgrund eines
Beschlusses des Deutschen Bundes-
tages gefordert.

T. Schrinner

Kartonherstellung im Trockenverfahren - Ein innovatives und umweltfreund-
liches Verfahren zur wasser- und energiesparenden Produktion von Karton

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. H. GroBmann
Bearbeiter: Dipl.-Ing. T. Schrinner
Finanzierung: BMWi/AiF/ZIM (07/15 - 06/17)

Die Herstellung von Papier, Karton und Pappe erfolgt traditionell in einem Nass-
prozess. Dabei sind die notwendigen Teilprozesse mitunter so wasser- und ener-
gieintensiv, dass die Papierindustrie zu den grofiten Energieverbrauchern des pro-
duzierenden Gewerbes zahlt. Hauptgrund hierfur ist vor allem der Gebrauch von
Wasser, da dieses zusatzlich zu den Fasern gepumpt und geférdert werden muss.
Vor allem aber muss das Wasser auf mechanischem und spater thermischem Weg
wieder entfernt werden, wobei insbesondere die Trocknung den energieintensivs-
ten Produktionsschritt darstellt.

Aus den genannten Griinden stellt sich nicht erst seit den Zeiten stark steigender
Energiekosten die Frage, warum nicht auf Wasser verzichtet werden kann, um Pa-
pier bzw. Karton in einem Trockenprozess herzustellen. Ein Vorbild fur die geplan-
te Entwicklung bietet die Faserplattenherstellung, deren urspriingliche Produktion
im Nassverfahren nahezu vollstandig durch umweltfreundlichere Trockenverfah-
ren ersetzt wurde.

Das Forschungsvorhaben zielte auf die wissenschaftlich-technologische Entwick-
lung eines neuen innovativen Verfahrens zur nahezu wasserlosen und energiespa-
renden Produktion von Karton ab. Voraussetzung hierfir war die Entwicklung ei-
ner trockenen Prozesskette, die es erlaubt, das verwendete Altpapier ohne
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Wasserzugabe in Einzelfasern zu zerlegen, papierfremde Bestandteile und Verun-
reinigungen zu entfernen, die Einzelfasern zu einem trockenen Faservlies zu legen
und anschlieBend unter Zuhilfenahme eines geeigneten Bindemittels zu einem
Karton zu pressen.

Untersuchungen in Labor und Technikum haben gezeigt, dass die Kartonherstel-
lung im Trockenverfahren unter wirtschaftlichen und qualitativen Gesichtspunkten
grundsatzlich méglich ist und die erzielten Festigkeitseigenschaften mit denen
konventionell hergestellter Kartons vergleichbar sind. Darlber hinaus kénnen
Produkte mit besonders hohen flachenbezogenen Massen hergestellt werden, die
im konventionellen Prozess zu Entwasserungs- und Trocknungsproblemen fiihren
wirden. Nachteilig bei diesem Verfahren ist jedoch der Einsatz eines Bindemittels,
da durch den weitgehenden Wasserverzicht keine Wasserstoffbriickenbindungen
erzeugt werden kénnen.

Die Entwicklung eines geeigneten Bindemittels stellte sich als groRte Herausforde-
rung des Projekts dar, da neben den produktspezifischen Eigenschaften auch noch
andere Faktoren eine entscheidende Rolle spielen. Anfangliche Versuche mit typi-
schen Bindemitteln der Faserplattenindustrie (Kondensationsharze, Isocyanat)
konnten die grundsatzliche Machbarkeit zwar nachweisen, jedoch nicht die Anfor-
derungen hinsichtlich der Wirtschaftlichkeit und insbesondere der Rezyklierbarkeit
erflllen. Erst durch die Entwicklung eines speziellen starkebasierenden Bindemit-
tels war es moglich, neben den qualitativen Zielvorgaben an das fertige Produkt
auch dessen Rezyklierbarkeit zu gewahrleisten. Nachteilig ist allerdings, dass durch
die Kosten des Bindemittels ein Grof3teil der Energieeinsparungen im Trocknungs-
prozess aufgebraucht werden und somit die Betriebskosten des Trockenprozesses
nach jetzigem Stand etwa auf dem Niveau des konventionellen Nassprozesses lie-
gen - und nicht wie erhofft deutlich darunter.

Weiterfihrende Forschungsarbeiten zielen daher auf eine Reduzierung des Bin-
demittelbedarfs ab. Dies soll einerseits durch eine optimierte Bindemittelvertei-
lung und andererseits durch eine Modifizierung des Bindemittels realisiert werden.

Das Projekt wurde in Kooperation mit der Kartonfabrik Porstendorf GmbH bear-
beitet.

Das ZIM-Projekt KF 2418634CM4
wurde Uber die AiF Projekt GmbH
vom Bundesministerium fur Wirt-
schaft und Energie aufgrund eines
Beschlusses des Deutschen Bundes-
tages gefordert.
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S. Grasselt-Gille
Technologiedemonstratoren der TU Dresden

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. S. Grasselt-Gille
Laufzeit: Initiativbudget TU Dresden (01/17 - 12/17)

Der Kommunikation wissenschaftlicher Errungenschaften kommt in Zeiten zu-
nehmender Komplexitat in allen Forschungsbereichen eine immer wichtigere Rolle
zu. Nicht alleine die Darstellung der Ergebnisse in nachvollziehbarer Form inner-
halb der forschenden Gesellschaft ist dabei von Bedeutung, mindestens ebenso ist
es die Prasentation in verstandlicher Art und Weise gegentber der breiten Bevdl-
kerung: Angesichts horrender staatlicher Ausgaben ist es zum einen notwendig,
zum anderen, wie z. B. aus der hohen Annahme der Langen Nacht der Wissen-
schaften ersichtlich, gewulinscht, dass die Gesellschaft erfahrt, welche Fortschritte
auf den verschiedensten Forschungsgebieten erzielt werden.

Technologiedemonstratoren stellen fir die TU Dresden sowie die ingenieurwissen-
schaftlich orientierte Forschungslandschaft Dresdens fir beide Zwecke, die for-
schungsspezifische und die populdrwissenschaftliche Kommunikation, ein heraus-
ragendes Mittel dar. Sie definieren sich durch die ,Uberspitzte Darstellung einer
spezifischen Technologie auf Basis von anwendungs- und zielgruppenspezifischen
Begeisterungsmerkmalen Aufmerksamkeit fir Ihre Technologie zu gewinnen.”
(Fraunhofer Arbeitswirtschaft und Organisation | Technologie- und Innovations-
management).

Die Selbstprasentation mittels eines Demonstrators, der den ,technologische Kern
des Forschungsprojektes, aufgewertet und eingebettet in einen sowohl funktiona-
len als auch kommunikationsorientierten Rahmen” (Lorenz, S.: Technologiede-
monstrator. TU Dresden, 2013) erlebbar darstellt, kann aul3erdem eine hervorra-
gende Alleinstellung sein, um den Transfer von Forschungsergebnissen voran zu
bringen oder vertiefende Forschung zu erméglichen.

Die Funktionen, die Demonstratoren in der Forschung und Entwicklung erftllen,
bewirken, dass an einer ingenieurwissenschaftlich orientierten Hochschule wie der
TU Dresden zahlreiche solcher Objekte existieren.

Das Forschungsprojekt dient dazu, einen Uberblick (iber existierende Demonstra-
toren an der TU Dresden zu erhalten. Neben der reinen Datenerhebung werden
die gewonnenen Informationen ausgewertet. Die Erarbeitung von Bewertungs-
und Einordnungskriterien, die entsprechende Kategorisierung der ermittelten De-
monstratoren sowie evtl. bekannter Entstehungsprozesse ermdglicht die Erarbei-
tung von Handlungsempfehlungen fir den Umgang.
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Demonstratorenausstellung von DD-Concept auf der
Werkstoffwoche Dresden 2017
(Foto: S. Grasselt-Gille - TU Dresden)

Diese verspricht eine Verbesserung des Qualitdtsmanagements innerhalb der For-
schung der TU Dresden: Sowohl die gesteigerte, einheitliche Wahrnehmung und
der Gebrauch des Kommunikationsmittels an sich als auch der professionelle Um-
gang mit dessen Erarbeitung sind das Ziel.

Die Bearbeitung erfolgt in Kooperation mit dem Zentrum fir Technisches Design.

Das Forschungsvorhaben wurde aus
Mitteln des Initiativbudgets der
TU Dresden gefordert.
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S. Grasselt-Gille

EFB - Einweg-Feldbett aus nachwachsenden Rohstoffen fiir die humanitéare
Hilfe

Projektleiter:  Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr
Bearbeiter: Dipl.-Ing. S. Grasselt-Gille
Laufzeit: BMBF/PT) (04/17 - 12/17)

Hilfsorganisationen sind auf die Bereitstellung von Feldbetten in immensen Zahlen
angewiesen, um auf vielfaltige Katastrophenszenarios bei wachsenden Bevolke-
rungszahlen reagieren zu kdnnen. Die bendtigte Ausristung muss vor allem billig,
leicht zu transportieren und einfach zu entsorgen sein.

Aktuelle Gestaltungen erfiillen diese und andere Kern-Anforderungen der moder-
nen humanitaren Hilfe nur ungenlgend. Sie weisen zusatzlich Nachteile wie z. B.
ungeniigende Ergonomie und lange Logistikketten auf und sind fir mehrfache
Verwendung ausgelegt, was in der Praxis die Ausnahme darstellt. Einem hohen
Ressourcenaufwand steht somit ein geringer Nutzwert gegenuber.

Standard-Klappfeldbetten (Foto: Bernd Rosenlieb - DRK)

Im Rahmen des BMBF-Projektes "EFB - Einwegfeldbett aus nachwachsenden Roh-
stoffen fur die humanitare Hilfe" wird ein Produkt-Konzept erarbeitet, dessen
Grundpramissen die Auslegung fur den einmaligen Transport und die Konstrukti-
on aus nachwachsenden Rohstoffen sind. Weitere Anforderungen sind die Verbes-
serung der Ergonomie fur alle Nutzergruppen und die Beschrankung der Kosten
auf ein konkurrenzfahiges Niveau. Sowohl die grundlegende Problemstellung als
auch die dafur entwickelte Lésung wurde auf wirtschaftliche und anwenderorien-
tierte Relevanz untersucht und bestatigt.
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Die bisherigen Projektergebnisse erfillen dank der grundlegenden Neugestaltung
die gestellten Anspriche in vollem Umfang. Die gefundenen Lésungen bieten dar-
Uber hinaus durch Verwendung vorhandener entsprechender Technologien die
Moglichkeit, durch flexible Produktion bedarfsgerecht grof3e Stiickzahlen in kurzer
Zeit regional herzustellen.

Aufgrund des groRBen Potenzials des Ansatzes wird eine sekundére Verwertungs-
option verfolgt, die die CNC-basierte Fertigung von einfachen, standardisierten
Stuhl-/Tisch-Sets fur Bildungseinrichtungen in wiederaufzubauenden Katastro-
phengebieten zum Ziel hat.

Aufgrund einer laufenden Patentanmeldung sind leider keine detaillierten In-
formationen zur Verdffentlichung freigegeben.

Gefordert im Rahmen des Ideenwett-
bewerbs ,Neue Produkte fur die Bio-
Okonomie” des BMBF in Tragerschaft
des PTJ

3.4 GRADUIERUNGEN

Promotion von Herrn Dipl.-Ing. Jan Herold am 24.05.2017 zum Doktor-
Ingenieur

Thema: Neue Verfahrensansiatze zur Beschlagbefestigung an Mdbelbauteilen
in Sandwichbauweise

Der Einsatz von leichten Sandwichwerkstoffen
stellt fir die Mobelindustrie eine interessante Per-
spektive dar, da dieser Werkstoff neben den be-
wahrten Platteneigenschaften viele Vorteile auf-
weist. Zu den bedeutendsten gehoren die Res-
sourceneffizienz und die damit einhergehende
Gewichtseinsparung im Maobel, welche sich beim
Transport (Fahrzeugauslastung) und beim End-
kunden (Handling) positiv auswirkt.

Die Befestigung von Beschlagen in leichten Sand-
wichwerkstoffen mit dinnen Deckschichten und
Papierwabenkern stellt derzeit die zentrale Kern-
aufgabe dar und ist entscheidend fur die Markt-
durchdringung der Sandwichwerkstoffe. Zur Lo6-
sung der Problemstellung wurde im Rahmen der
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Arbeit eine Unterteilung des Mdobelbauteils in zwei Bereiche vorgenommen: Die
Beschlagbefestigung im Randbereich und in der Plattenmitte (mit Abstand zum
Bauteilrand).

Fir den Randbereich ist das im Mobelbau eingefihrte Systemraster 32 bekannt.
Dabei handelt es sich vereinfacht um Lochreihen mit Bohrungen im Abstand von
32 mm zueinander und meist 37 mm von der Vorder- und Hinterkante eines Bau-
teils. Auf dieses System ist eine Vielzahl von gangigen Beschlagen abgestimmt. Ak-
tuell ist die Anwendung des Systemrasters nur in Sandwichbauteilen méglich, wel-
che entweder wahrend des Plattenherstellungsprozess oder durch nachtraglich
eingefligte Riegel im Randbereich verstarkt wurden. Fir riegellose, grolRformatige
Sandwichplatten bietet der bisherige Wissensstand keine Lésung.

In Plattenmitte erfolgt die Befestigung von Beschlagen ohne Vorgaben. Die Mehr-
zahl konventioneller Beschlage wird mit Schrauben befestigt. Mit dem Einsatz von
Sandwichwerkstoffen konzentriert sich der Anteil hochfesten Materials auf die
dinnen Deckschichten. Eine wirksame Befestigung ist ohne spezielle Dibel und
Sonderbeschlage nicht (oder nur in dickeren Deckschichten) moglich. Die entwi-
ckelten Leichtbaubeschlage eignen sich mehrheitlich fir Deckschichten mit einer
Dicke >3 mm. Fur die Steigerung der Effizienz bei dinnen Médbelbauteilen
(<19 mm) ist der Trend zur Verwendung noch dunnerer Deckschichten (<3 mm)
ein konsequenter Schritt. Aus dem Wissensstand wurden entsprechend der vorge-
nommenen Einteilung zwei erganzende Verfahrensansatze mit dem Ziel entwi-
ckelt, Beschlage an leichten Sandwichwerkstoffen mit dinnen Deckschichten (vgl.
Abb.) zu befestigen.
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Bauteilmuster ,Randverstdrkung” (links) und ,,Induktionsgestiitztes Kleben (rechts)
Das erste entwickelte Verfahren basiert auf der Grundidee, den Randbereich des
Mobelteils nachtraglich durch zusatzliches, flachbandférmiges Material zu verstar-
ken. Dieses wird ,liegend”, plattenparallel und mit Abstand zur Deckschicht in die
Kernschicht eingefligt. Die Kernaufgabe in den Voruntersuchungen bestand in der
Flexibilisierung des Bandes, um dieses in einem kontinuierlichen Prozess zuzufuh-
ren. Als Vorzugslésung wurde zur Flexibilisierung die Reduzierung des Bandquer-
schnitts durch das Stanzen von Schlitzen ausgearbeitet. In die erzeugten Offnun-
gen wird im gebogenen Zustand des Bandes eine groRBere Menge Klebstoff
eingetragen, welche nach Rickverformung des Bandes im Bauteil (in den Aus-
gangszustand) die Verbundfestigkeit zum Mobelbauteil herstellt. Nach Herstellung
der Bohrungen kénnen handelstbliche Bodentrager eingesetzt werden.

Das zweite Verfahren beruht auf der Idee, Beschlage unabhangig vom Befesti-
gungsort und dem Materialaufbau auf die Deckschicht aufzukleben. Um eine hohe
Effizienz und Sauberkeit im Prozess zu gewahrleisten, besteht das Kernkonzept in
der induktionsgestutzten Erwarmung vorbeschichteter, ferritischer Beschlage. In
Voruntersuchungen wurde eine geeignete Anordnung des Induktors zum Beschlag
mit dem Ziel einer sicheren Verklebung durch die homogene Erwarmung im Ver-
arbeitungsfenster des Klebstoffs und eine niedrige Zykluszeit erarbeitet. Die Kleb-
stoffauswahl wurde durch die Produktanforderungen an den Klebstoff (u. a. ,tro-
cken” nach Vorbeschichtung, Zwischenlagerfahigkeit, Warmestandfestigkeit) und
die Prozessanforderungen (Vorapplizieren, Reaktivieren durch induktionsgestutzte
Verarbeitung) stark eingeschrankt und reduzierte sich sukzessive auf die Gruppe
nachvernetzender Schmelzklebstoffe.

Ausgehend von den produkt- und verfahrensseitigen Anforderungen wurden nach
Aufstellung der jeweiligen Verfahrenskonzepte einschlie3lich der Erarbeitung der
Randbedingungen die Funktionsstrukturen formuliert. Darauf aufbauend erfolgte
nach Konzipierung und Entwicklung die Errichtung der Anlagen im Demonstrator-
MaRstab unter Bertcksichtigung der verfahrensseitigen Einflussgréen. Die Anla-
gen- und Prozessparameter wurden durch Versuche ermittelt. Nach Funktions-
nachweis der beiden Verfahren wurden die Eigenschaften der erzeugten Produkte
und erarbeiteten Verfahren experimentell untersucht.

Zur Charakterisierung des lokalen Verhaltens von Mobelsandwichwerkstoffen er-
folgte eine Analyse des Werkstoffs. Im Ergebnis zeigt sich, dass die Holzwerkstoff-
Deckschichten mit ihrem ausgepragten Rohdichteprofil ein ,Sandwich im Sand-
wich” darstellen, wobei der Festigkeitsverlauf direkt mit dem Rohdichteprofil korre-
liert. Die Zugfestigkeit senkrecht zur Plattenebene wird aufgrund der ,Reihenschal-
tung der Einzelfestigkeiten” durch die schwachste Sandwichkomponente definiert.
Eine Bewertung des lokalen Materialverhaltens ist mit den bisher vorhandenen
Methoden fur die Prufung von Holzwerkstoffen nicht hinreichend méglich. Zur
Bewertung der Eigenschaften des Verfahrens der Randverstarkung wurde die
selbst entwickelte Prufmethode zur Bestimmung der Bodentragerfestigkeit erar-
beitet. FUr die Einschatzung der Verbindung von verklebten Beschlagen auf Tra-
gerwerkstoffen wurde die Prifmethode zur Bestimmung der Abhebefestigkeit in
Abhangigkeit von der Fugeflache entwickelt.

Im Ergebnis der Untersuchungen (Kraft-Verschiebungs-Verlauf des Bodentragers)
weisen randverstarkte Proben etwa die 3-fache Belastbarkeit gegentiber dem un-
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verstarkten Sandwichwerkstoff auf und erreichen in Bezug auf das Referenzmate-
rial Spanplatte etwa 2/3 der Belastbarkeit. Bei geringfligig hdherer Verschiebung
des Bodentragers bezogen auf die Referenz (P2) werden auch die Mindestfestigkei-
ten von 30 kg je Bodentrager Uberschritten. Auf Basis weiterfihrender Untersu-
chungen mittels optischen Messsystems konnte die Uberlagerte Bewegung aus
Verdrehung und Verschiebung eines Bodentragers weitergehend verifiziert wer-
den.

Die Ergebnisse der induktiv geklebten Prifkorper zeigen, dass im Vergleich zu ver-
schraubten Proben bei selber Beschlagvariante grundsatzlich dhnliche Abhebe-
krafte auf dem Referenzmaterial (P2) erreicht werden. Die Festigkeit ist in allen
Versuchen vom Tragerwerkstoff abhangig; die Proben versagen Uberwiegend auf-
grund von ,Holzbruch”. Die Sandwichmaterialien erreichen aufgrund der geringen
inneren Verbundfestigkeit in der Fligestelle Kern-Deckschicht bzw. des Fehlens der
verstarkend wirkenden Oberflachenbeschichtung maximal 50 % der Festigkeit des
Referenzmaterials. Mit den ermittelten Kennwerten aus der entwickelten Prifme-
thode ist eine Abschatzung der Abhebekrafte bzw. -festigkeiten weiterer Beschlage
moglich, bzw. es konnen Aussagen zur notigen BeschlaggrofRe getroffen werden.
Die Abschatzungen zu den Abhebekraften weiterer Beschlage (z. B. Kreuzplatte)
zeigen, dass durch die groRBere Klebeflache eine hinreichend sichere Verklebung
von Beschlagen moglich ist.

Restimierend ist festzustellen, dass im Rahmen der Arbeit Losungen zur Beschlag-
befestigung auf leichten Sandwichwerkstoffen mit diinnen Deckschichten sowohl
im Bauteilrand als auch in Bauteilmitte erarbeitet und deren Eignung nachgewie-
sen wurde. Zur Herstellung der Beschlagverbindungen nach den jeweiligen Verfah-
rensansatzen wurden sowohl Demonstratoren in Betrieb genommen als auch ent-
sprechende Prozessparameter ermittelt. Die Ergebnisse der neu entwickelten
Materialprifungen zeigen, dass grundsatzlich konkurrenzfahige Festigkeiten er-
reicht werden. Im Fall reduzierter Festigkeiten ist das Versagen auf die geringen
Jinneren” Verbundfestigkeiten der leichten Sandwichwerkstoffe zurlckzuflUhren.
Das Ergebnis der Verfahrensentwicklung ist exemplarisch als Musterbauteil in der
Abb. dargestellt.

(Diese Arbeit ist als Band 20 der Schriftenreihe Holz- und Papiertechnik,
ISBN 978-3-86780-536-0 verdffentlicht)
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Promotion von Herrn Dipl.-Forsting. Frank Jornitz am 21.07.2017 zum Doktor-
Ingenieur

Thema: Entwicklung eines Verfahrens zur Aufbereitung von lignocellulosen
Reststoffen aus der Altpapieraufbereitung fiir den Einsatz in faserverstéark-
ten Kunststoffen

In der kunststoffverarbeitenden Industrie erlangt

der Einsatz biobasierter Kunststoffe eine stetig

wachsende Bedeutung. Besonders sind hier die

vollstandig biobasierten und kompostierbaren Lo-

sungen hervorzuheben, welche vor allem fir den

Verpackungsbereich die 6kologisch sinnvollste Va-

riante darstellen. Preislich rangieren diese Losun-

gen gegenwartig aber immer noch deutlich Gber

den herkdmmlichen petrochemischen Kunststof-

fen weshalb hier der Einsatz eines kostengunsti-

gen Reststoffes aus der Papierindustrie unter-

sucht wurde. Ein haufiges und bekanntes Problem

in Verbindung mit Naturstoffen in der Kunst-

stoffverarbeitung ist die Materialfeuchtigkeit. Fur

eine reibungslose Verarbeitung sowie eine hohe

Produktqualitat sollte diese so gering wie moglich gehalten werden. Die daflr zur
Verfugung stehenden Technologien wurden allerdings nur fir sehr hohe Material-
durchsatze konzipiert und stehen kleinen und mittleren Unternehmen kaum oder
nur sehr begrenzt zur Verfligung.

Als ein besonders glnstiger Reststoff stellte sich Fangstoff der Papierindustrie dar,
da dieser bereits als faserformiges Ausgangsmaterial vorliegt. Fir den Einsatz in
der Kunststoffverarbeitung muss allerdings noch eine entsprechende Aufbereitung
erfolgen, da das Ausgangsmaterial mit einem sehr geringen Trockengehalt
(ca. 36 %) und in agglomerierter Form vorlag. Zusatzlich mussten diverse Fremd-
stoffe wie Glas und Metall abgeschieden werden um eine stoérungsfreie Weiterver-
arbeitung zu gewahrleisten.

Zur Umsetzung dieser Anforderungen wurde ein Verfahrenskonzept erstellt des-
sen Kern ein Heiz-Kuhl-Mischer darstellt. Mit Hilfe dieser Anlage wurden die Fa-
seragglomerate schonend aufgeldst und gleichzeitig der Faserstoff getrocknet. Im
Anschluss wurde der Faserstoff in dem angegliederten Kuhlbehalter auf unter
50 °C gekuhlt um das Risiko einer Selbstentziindung zu minimieren. AbschlieRend
wurden die unerwinschten Fremdstoffe von dem Faserstoff gravimetrisch in ei-
nem Zyklon getrennt und der Faserstoff konnte der Weiterverarbeitung zugefihrt
werden. Flr den industriellen Einsatz besitzt die Wiederholgenauigkeit von Prozess
und Produktqualitat einen hohen Stellenwert. Aus diesem Grund wurde die Mog-
lichkeit der Prozessberechnung fur eine gleichbleibende Produktqualitat unter-
sucht. Als Ergebnis wurde eine logistische Wachstumsfunktion mit der Form:
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7394,34

T6® = (73,9434 + 26,0566 + e~00018+T)

ermittelt, welche eine reproduzierbare Prozessfiihrung erméglicht. Es zeigte sich,
dass mit Hilfe dieses Berechnungsmodells der erzielbare Trockengehalt des Faser-
stoffes sowie die erforderliche Trocknungszeit mit relativ geringen und tolerierba-
ren Schwankungen prognostiziert werden konnte. Aus dem aufbereiteten Fang-
stoff wurden Compounds mit polymerer Matrix hergestellt um die mechanischen
Festigkeitseigenschaften der daraus hergestellten Prifkdrper zu ermitteln. Es stell-
te sich heraus, dass die mechanischen Festigkeitseigenschaften von Prifkdrpern
aus dem Fangstoffcompound denen von vergleichbar hergestellten Prufkorpern
aus Cellulosecompound relativ ahnlich waren. Lediglich bei der Charpy-
Schlagzahigkeit konnte eine deutlich verminderte Schlagenergieabsorption der
Prufkorper aus Fangstoffcompound gegeniber dem Cellulosecompound festge-
stellt werden. AbschlieRend erfolgte die Betrachtung der Wirtschaftlichkeit des
neuartigen Verfahrens. Sie gilt neben der Funktionserfullung als zentrales Ent-
scheidungskriterium fir die Uberfihrung in die praktische Anwendung. Daflr
wurde das neuartige Aufbereitungsverfahren mit einem konventionellen Verfahren
mittels einer Wirbelstrommuhle verglichen. Es zeigte sich, dass die Fixkosten die
Wirtschaftlichkeit maf3geblich beeinflussen. Allein die Hohe der erforderlichen In-
vestitionen sowie der jahrliche Materialdurchsatz stellen die wichtigsten Einfluss-
faktoren dar. Da die Investitionskosten einer entsprechend ausgestatteten Wir-
belstrommuhle die eines Heiz-KihI-Mischers um ein Vielfaches Ubersteigen, liegen
deren Fixkosten bei sonst gleichem Materialdurchsatz in einem inakzeptablen Be-
reich. Auch die variablen Kosten der HKM-Aufbereitung befinden sich deutlich un-
ter denen der Aufbereitung mittels Wirbelstrommuhle, da diese ,all in one - L6-
sung” des HKM deutlich weniger Energie benétigt als das dieselbetriebene
Heizgeblase der Wirbelstrommuhle.

(Diese Arbeit ist als Band 21 der Schriftenreihe Holz- und Papiertechnik,
ISBN 978-3-86780-537-7 verdffentlicht)
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Promotion von Herrn Dipl.-Ing. (FH) Dirk Siebrecht am 20.12.2017 zum
Doktor-Ingenieur

Thema: Beitrag zur Abbildung mdéglicher Konstruktionsprozesse im Pols-
termoébelbau im Kontext moderner computergestiitzter Entwicklungsum-
gebungen

Mobel werden unter hohem Zeitdruck entwickelt und
mussen auf Grund der sehr individuellen Kundenanfor-
derungen spezifisch ausgestattet und konfiguriert werden
kénnen. Der Anspruch einer soliden fertigungstechnischen
Umsetzbarkeit der Produktentwicklung spielt dabei eine
maBgebende Rolle. Die jeweiligen entwicklungstechnischen
und fertigungstechnischen Prozesse mussen inhaltlich exakt
aufeinander abgestimmt werden, um moglichst kurze
Entwicklungs- und Fertigungszeiten erreichen zu kénnen.

In der vorgelegten Dissertation werden unterschiedliche

Aspekte untersucht, Sitzmobel, fur die jeweils spezifische

Nutzungsform effektiv entwickeln zu kénnen und vorberei-

tende Arbeiten fUr Bereiche der computergestitzten Fertigungstechniken zu
ermoglichen. Verschiedene Moglichkeiten, die dazu beitragen koénnen die
Entwicklungs- und Herstellungsprozesse zu verbessern und somit auch die
Planungssicherheit diesbeziglich zu erhéhen, wurden in der Arbeit aufgezeigt. In
diesem Kontext spielt der computergestitzte Konstruktionsprozess als eine Basis
der Produktentwicklung die zentrale Rolle bei den vorgenommenen Unter-
suchungen und Betrachtungen. Die erzielbaren Effekte kénnen sich neben der
deutlich beschleunigten Produktentwicklung auch in der funktionalen Reife, der
hoheren Qualitat und den effektiveren Fertigungsmoglichkeiten der jeweils
entwickelten Produkte niederschlagen. Ebenso betrachtet wurden technische
Moglichkeiten internetbasierenden Handelsplattformen oder Einrichtungspla-
nungen mit entsprechenden geometrischen und sonstigen Daten zu bedienen. Die
Bedeutung und Erarbeitung der Basisdaten fir die Verwendung in sogenannte
Konfiguratoren wurden herausgearbeitet. Einige daflur verfigbare Arbeitstechni-
ken und technologische Rahmenbedingungen wurden in der vorliegenden Arbeit
dargestellt und exemplarisch erldutert, um somit die realistischen Moglichkeiten
und Chancen bei der Nutzung fir ein Unternehmen abzubilden. In diesem Zu-
sammenhang wurden ebenso per-

spektivisch zu erwartende Arbeits-

umgebungen und Randbedingun-

gen fur eine erfolgreiche Nutzung

diverser Arbeitstechniken im be-

nannten Umfeld untersucht wie z. B.

computergestitzte Mess- und Scan-

systeme und die Moglichkeiten der

generativen Fertigung. Nach erfolg-

reicher Prufung der vorliegenden

Modellvarianten wurde der Daten-

transfer fur den realen Fertigungs-
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prozess in den spezifischen Herstellungsablauf von Moébeln untersucht. Die daftr
erforderlichen Randbedingungen und Moglichkeiten sind ebenso im Rahmen
dieser Arbeit mit Bezug zur praktischen Nutzung im Handwerk und Industrie-
bereich abgebildet worden.

(Diese Arbeit ist als Band 22 der Schriftenreihe Holz- und Papiertechnik, ISBN 978-3-
86780-557-5 verdffentlicht.)
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3.6 WISSENSCHAFTLICHE VERANSTALTUNGEN

3.6.1 ZINT-DOKTORANDENFORUM

Das in der Regel zweimal pro Jahr stattfindende Forum bietet Doktoranden der
dem ZINT angeschlossenen Professuren die Moglichkeit, den Stand der eigenen
Promotionsarbeit vorzustellen und zu diskutieren sowie generell interessante Vor-
trage zu aktuellen Forschungsthemen der ZINT-Mitglieder anzuhéren und einen
regen Austausch zu fordern.

Im Berichtszeitraum fanden am Zentrum fur Integrierte Naturstofftechnik (ZINT)
der TU Dresden

e am 10.04.2017 das 19. ZINT-Doktorandenforum am Institut fir Naturstoff-
technik (ZINT-Komplex Bergstral3e) sowie

e am 26.09.2017 das 20. ZINT-Doktorandenforum am Institut fir Naturstoff-
technik (ZINT-Komplex Bergstral3e)

statt.

3.6.2 22. FACHTAGUNG ZUR NUTZUNG NACHWACHSENDER ROHSTOFFE -
BIOOKONOMIE 3.0

Vom 16.-17.03.2017 fand die 22. landerubergreifende Fachtagung ,Nutzung
nachwachsender Rohstoffe - Biookonomie 3.0” an der TU Dresden im Festsaal im
Dulfer-Bau statt. Organisiert wurde die Veranstaltung durch die DBI - Gastechno-
logisches Institut gGmbH Freiberg in Gemeinschaft mit den Veranstaltern der TU
Bergakademie Freiberg, der TU Dresden, der Thiringer Landesanstalt fur Land-
wirtschaft in Jena sowie dem Leibniz-Institut fir Agrartechnik Potsdam-Bornim die
landerlbergreifende Fachtagung.

Im Fokus der Veranstaltung standen zwei Themenbldcke. Neben der energetischen
Nutzung, setzten sich die Referenten zu Themen der praktischen Implementierung
nachwachsender Rohstoffe mit interessanten Vortragen auseinander. Den Auftakt
am ersten Tag Ubernahm dabei Herr Dr. Bernhard Widmann (TFZ Straubing) mit
seinem Plenarvortrag zum Thema ,Energie (und mehr) aus Biomasse - gesell-
schaftlichen Anforderungen faktenbasiert diskutieren”.

Ein weiteres Highlight der Veranstaltung war eine Podiumsdiskussion mit Vertre-
tern aus Wirtschaft, Forschung, Politik und Verbanden unter dem Motto ,Bioener-
gie und Biookonomie - Moglichkeiten und Grenzen”.

3.6.3 BESUCH DER CTAPI

Am 10.07.2017 besuchte eine Delegation von Fihrungskréften chinesischer Pa-
pierunternehmen, Vertreter des Verbandes CTAPI und Wissenschaftler des Chine-
se National Pulp & Paper Research Institute (CNPPRI) sowie der Beijing Forestry
University die Papiertechnische Stiftung und die Professur fur Holztechnik und Fa-
serwerkstofftechnik der TU Dresden.
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Die Delegation wurde durch die Professoren Frank Miletzky und André Wagenfihr
begrit. Im Anschluss stellten Prof. Dr.-Ing. André Wagenfuhr und Dr.-Ing. Roland
Zelm die Professur und die Forschung der einzelnen Arbeitsgruppen vor. Herr
Dipl.-Ing. Thomas Schrinner und Herr Dipl.-Ing. René Kleinert prasentierten Auszi-
ge aus ihren aktuellen Forschungsarbeiten. Vor der Weiterfahrt der Delegation hat-
ten die Gaste Gelegenheit Labore und Technika der Professur am Standort Jo-
hannstadt zu besichtigen.

Delegation vor dem Eingang Marschnerstrafie 39°

3.6.4 SYMPOSIUM DER PAPIERINGENIEURE IN DARMSTADT

Der Vereinigte Papierfachverband Minchen e. V. (VPM), der Akademische Papier-
ingenieurverein Darmstadt e. V. (APV Darmstadt) und der Akademische Papierin-
genieurverein Dresden e. V. (APV Dresden) veranstalteten das dritte gemeinsame
Jahrestreffen am 20. und 21. Oktober 2017 im Alten Maschinenhaus in Darmstadt.

Unter der Leitung von Dr. Roland Pelzer war es gelungen eine interessante Vor-
tragsreihe zum Thema ,next2paper - Mit Innovationen erfolgreich in die Zukunft
von Papier” zusammenzustellen.

Frau Bundeswirtschaftsministerin Brigitte Zypries als prominente Gastrednerin
war gleich zu Beginn ein Hohepunkt des Vortragsprogrammes. Kontakte und Ge-
sprache mit der Politik sind ganz wesentlich, um sich Uber die Rahmenbedingun-
gen fur die Papierindustrie zu informieren und um sich auch mit der externen
Wahrnehmung dieses Industriezweigs auseinanderzusetzen. Weitere prominente
Referenten aus Industrie und Forschung sprachen zu den Schwerpunkten: Indust-
rie im Wandel, Fasern, Papier und Weiterverarbeitung.

3 Bild bereitgestellt von Anatoli Davydov, Papiertechnische Stiftung Heidenau
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Dr. Ulrich Wittmann und Bundeswirtschaftsministerin Brigitte Zypries*

Prof. Dr. habil. Key Pousttchi sprach als weiterer Gastredner zum Megatrend Digi-
talisierung - wie Smartphones und Daten unsere Wirtschaft verandern werden.

Der Erfolg des Symposiums der Papieringenieure hat sich mittlerweile in der Bran-
che herumgesprochen, wodurch es gelang, auch in diesem Jahr wieder 361 inte-
ressierte Teilnehmer nach Darmstadt zu locken.

Das umfassende Tagungsprogramm wurde in 4 Sessions unterteilt:

Session | (Diskussionsleitung: Prof. Dr. Frank Miletzky)

e Innovation als Erfolgsfaktor fiir Unternehmen der Papierwirtschaft; Arne Kant,
P&yry Management Consulting

o Voith Foresight-Management zur vorrausschauenden Auseinandersetzung mit
Midrkten und Technologiefeldern; Tim Kalefe, Voith Paper Fabrics & Roll Sys-
tems GmbH & Co. KG

e Die Folgen der Digitalisierung auf ein analog ausgelegtes Geschdftsmodell. Die
Felix Schoeller Group 2005 - 2020; Hans Christoph Gallenkamp, Felix Schoel-
ler Holding GmbH

* Bild bereitgestellt von Frau Dr. Kerstin Graf, Deutscher Fachverlag GmbH
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Session Il (Diskussionsleitung: Prof. Dr. Markus Biesalski)

o Neue Einblicke in die Ausbildung von Festigkeiten im Papier; Dr. Jurgen Belle,
mbflux GmbH

e Cellulosefasern in der 3. Dimension; René Kleinert, TU Dresden

e Radar und Radiometrie - das Messtechnik-Duo fiir einen effizienten Pulperbe-
trieb; Christian Langensiepen, VEGA Grieshaber KG; Jens Lambrecht, erma
engineering GmbH & Co. KG

e Innovatives Verfahren zur Aufbereitung schwierig aufzulésender Altpapiere er-
laubt die Fertigung neuer Produkte; Chr. Elsner, Repulping Technology GmbH
& Co. KG

Session Il (Diskussionsleitung: Erich Kollmar)

o Megatrend Digitalisierung - wie Smartphones und Daten unsere Wirtschaft ver-
dndern werden; Prof. Dr. Key Pousttchi, Universitat Potsdam

e Bauen mit Papier - Neue Anwendung fir einen vielfdltige Werkstoff; Prof. Dr.
Samuel Schabel, TU Darmstadt

o KOHPA® - das heizbare Kohlefaser-Recycling-Papier; Peter Helfer, Helfer Pa-
pier; Siegfried Fuchs, Neenah Gessner GmbH

e Papierbasierte Elektroden fiir die mikrobielle Stromerzeugung; Johann Strauf3,
PTS; Eva Gilbert, Envirochemie

e FEinsatz von Filtration als Nachkldrung einer aeroben Biologie; Anja Dabbert, Al-
gas GmbH; Richard Huster, Sappi Alfeld GmbH

Session IV (Diskussionsleitung: Prof. Dr. Martin Angerhéfer)

e Innovative Produkte; Robert Mohr, Valmet GmbH

e FEine neue, innovative Thermodirekt-Drucktechnologie; Dr. Markus Wildberger,
PF August Koehler SE

e FEinflussparameter auf die visuelle Akzeptanz von (lberdruckten RFID-Etiketten;
Prof. Dr. Edgar Dérsam, TU Darmstadt - IDD

Die Berichte von den Universitaten TU Darmstadt und TU Dresden sowie von der
Hochschule Minchen einschlie3lich der Studentenvortrage ermdoglichten den Ta-
gungsteilnehmern, sich einen umfassenden Uberblick zu den Aktivititen in Lehre
und Forschung an diesen Ausbildungseinrichtungen zu verschaffen.

Traditionell wurde wieder der Gesellschaftsabend und in diesem Jahr zusatzlich ein
Ballabend durchgefuihrt. Auch Exkursionen wurden wieder angeboten, wahlweise
Besichtigungen in und um Darmstadt oder Fachexkursionen zu DS Smith nach
Aschaffenburg oder Sappi Stockstadt.
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Die Ziele einer gemeinsamen Tagung, vereint Starke zu zeigen, besser die gegen-
seitigen Ressourcen zu nutzen, die Wahrnehmung der Papierindustrie in der Of-
fentlichkeit zu verbessern, die Interessenvertretungen der Papierindustrie mitei-
nander zu verknupfen, persénliche Kontakte und Netzwerke zu intensivieren und
damit die Papieringenieure fur die Zukunft zu positionieren, wurden erneut umge-
setzt.

Blick ins Auditorium im Alten Maschinenhaus®

Die Unterstutzung und Forderung des Papiertechnik-Nachwuchses ist Zweck und
Ziel von VPM, APV Dresden und APV Darmstadt an der jeweiligen Hochschule bzw.
Universitat. Dabei gilt es Wege zu finden, flr etablierte Ingenieure weiterhin attrak-
tiv zu bleiben, frische Absolventen und Absolventinnen in den Verbanden zu halten
und gleichzeitig Studierende als zukunftige Generation der Papieringenieure mit
der Industrie zusammenzubringen und fur diese zu begeistern.

® Bild bereitgestellt von Frau Dr. Kerstin Graf, Deutscher Fachverlag GmbH
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Ehemalige Vereinsvorsitzende und Referenten der Studentenvortrége (v. I. n. r): M. Mo-

ser, Dr. U. Wittmann, C. Helbrecht, I. Regir, T. Carstens und T. Villforth®

Um diese Ziele erreichen zu kénnen, wird die groRzigige Unterstltzung durch
zahlreiche Sponsoren bendtigt. Ihnen gilt ein besonderer Dank.

Das nachste gemeinsame Symposium der Papieringenieure findet am 12. und 13.
Oktober 2018 in Kdéln statt. Es wird sich in seiner Vortragsreihe mit dem Thema
.Klartext.Digitalisierung. Standortbestimmung - Chancen und Risiken flr die Pa-
pierindustrie” beschéaftigen.”

3.7 NETZWERKE, MITGLIED- UND HERAUSGEBERSCHAFTEN

acatech - Deutsche Akademie der Technikwissenschaften (Ordentliches
Mitglied: Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr)

AiF - Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungsvereinigungen Otto von
Guericke e. V. (Fachgutachter: Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr, Prof. Dr. rer. nat.
F. Miletzky)

APV - Akademischer Papieringenieurverein an der Technischen Universitat
Dresden e.V. (Vorstand: Dipl-Ing. I. Greiffenberg; Beirat: Prof. Dr.-
Ing. A. Wagenflhr, Dr.-Ing. S. Heinemann, Dr.-Ing. R. Zelm; Kassenpruferin:
Dr.-Ing. S. Heinemann)

© Bild bereitgestellt von Frau Dr. Kerstin Graf, Deutscher Fachverlag GmbH
’ Beitrag basierend auf dem Veranstaltungsbericht von Frau Dr.-Ing. Kerstin Graf, Wochenblatt fur
Papierfabrikation. Deutscher Fachverlag, Frankfurt a. M.(2017) 12, S. 787 - 789
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APV - Akademischer Papieringenieursverein Karlsruhe e. V. an der DHBW
Karlsruhe im Papierzentrum Gernsbach

CEN/TS 00112189:2010 Projektgruppe ,Sandwichboard” innerhalb CEN/TC
112 WG 4 ,Test Methods”

COST Action FP 1302 “WoodMusiCK” - Wooden Musical Instrument Conver-
sation and Knowledge

COST Action FP 1407 “ModWoodLife” - Understanding wood modification
through an integrated scientific and environmental impact approach

CPF - Cluster Paper Fibre

COST Action FP 0802 “Experimental and computational methods in wood
micromechanics”

COST TC Forest and Forest based Products

DFG - Deutsche Forschungsgemeinschaft (Sonderfachgutachter: Prof. Dr.-
Ing. A. Wagenfuhr)

DWA - Deutsche Vereinigung fur Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall
(Mitglied der DWA-Arbeitsgruppe 1G-7.1 ,0l- und Chemikalienbindemittel”
im DWA-Fachausschuss 7 ,Geratschaften und Mittel zur Abwehr von Ge-
wassergefahrdungen (GMAG)": Dipl.-Ing. H. Unbehaun)

EFPRO - European Fibre and Paper Research Organisation (General Secre-
tary: Dipl.-Ing. M. Harting)

Fachzeitschrift ,,European Journal of Wood and Wood Products” (Editorial
Board: Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr)

Fachzeitschrift ,holztechnologie” (Herausgeber: Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr;
Redakteure: Dr.-Ing. C. Gottlober, Dr.-Ing. F. Jornitz)

Fachzeitschrift ,Wood Research Journal - Journal of Indonesian Wood Re-
search Society” (Member of the Advisory Board: Dr.-Ing. C. Gottléber)

FaTaMa - Fachschaftentagung Maschinenbau (deutschlandweit)
Forest Products Engineers Association (Puunjalostusinsindorit Ry)

Gesellschaft von Freunden und Forderern der Technischen Universitat
Dresden e. V. (Mitglied: Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr)

FGW - Forschungsgemeinschaft Werkzeuge und Werkstoffe e.V. in Rem-
scheid (Vorsitzender des Kuratoriums: Dr.-Ing. C. Gottl6ber)

FPH - Forschungsplattform Holzbearbeitungstechnologien e. V. (Beirat:
Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr, Dr.-Ing. C. Gottléber)

GWT-TUD GmbH (Bereichsleiter: Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr)
IBB - Industrielle Biotechnologie Bayern Netzwerk
igeL - Interessengemeinschaft Leichtbau e. V. (Vorstand: Dr.-Ing. M. Britzke)

INGEDE im Rahmen von Forschungsprojekten (Professur fur Holztechnik
und Faserwerkstofftechnik, AG Papiertechnik)

100



International Symposium of Indonesian Wood Research Society (Interna-
tional Scientific Advisory Board: Dr.-Ing. C. Gottlober)

iVTH - Internationaler Verein fir Technische Holzfragen e. V. Braunschweig
(Beirat: Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr)

IWMS - International Wood Machining Seminar (Member of the Advisory
Board: Dr.-Ing. C. Gottlober)

Kompetenzzentrum LignoSax (Stellvertretender Sprecher: Prof. Dr.-Ing. A.
Wagenflhr; Vorstandsmitglied: Prof. Dr. rer. nat. F. Miletzky)

MTC Lightweight Structures e. V. (Vorstand: Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr)
MusiconValley e. V. Markneukirchen

Nemo-Netzwerk iBauM ,Intelligente Baukastensysteme im deutschen Mu-
sikinstrumentenbau”

ProZeD - Produktionstechnisches Zentrum Dresden

PTS-Forschungsforum ,Modellierung und Prognose von Eigenschaften fa-
serbasierter Produkte

Sachsische Akademie der Wissenschaften zu Leipzig (Ordentliches Mitglied
und Leiter der Kommission Technikbewertung und -gestaltung: Prof. Dr.-
Ing. A. Wagenfuhr)

Sachsischer Holzschutzverband e. V.
SLB - Kompetenzzentrum Strukturleichtbau e. V. Chemnitz
Technical Association of the Pulp and Paper Industry - Tappi

Tragerverein des Institutes fur Holztechnologie (TIHD) e.V. Dresden (Mit-
glied: Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr)

VAH - Verein akademischer Holzingenieure an der Technischen Universitat
Dresden e. V. (Vorstandsmitglied: Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr, Geschaftsfuh-
rer: Dr.-Ing. C. Gottléber)

VDI - Verein Deutscher Ingenieure e. V. (Mitglied VDI-Fachausschuss FA 102
.Holzbe- und -verarbeitung”: Dr.-Ing. C. Gottl6ber)

Verband ostdeutscher Papierfabriken e.V. (Leiter des Technischen Aus-
schusses: Prof. Dr.-Ing. F. Miletzky)

Vereinigung der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure
ZELLCHEMING (Schriftfihrer der Zellcheming Bezirksgruppe Ostdeutsch-
land: Dr.-Ing. S. Heinemann)

WKI - Fraunhofer Gesellschaft (FhG) Wilhelm-Klauditz-Institutes fur Holzfor-
schung Braunschweig (Kurator: Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfuhr)

WNR - Forschungsvereinigung Werkstoffe aus nachwachsenden Rohstoffen
e. V. Rudolstadt (Kurator: Prof. Dr.-Ing. A. Wagenfihr)

ZINT - Zentrum Integrierte Naturstofftechnik
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4 OFFENTLICHKEITSARBEIT

4.1 MESSEN UND PRASENTATIONEN
e Schnupperstudium am 12.01.2017 an der TU Dresden
e UNI-Tag und Tag der Fakultat am 20.05.2017 in Dresden

e Internationale Messe Ligna vom 22. - 26.05.2017 in Hannover

e ZELLCHEMING-Jahrestagung und Expo, 04.-06.07.2017 in den Messe-
Hallen in Frankfurt a. M. (Stand 4.1 - D80)

e ,lLange Nacht der Wissenschaften” am 16.06.2017 im ZINT-Holztechnikum
Bergstral3e in Dresden
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4.2 PUBLIKATIONEN

4.3

Wagenflhr, A., Zelm, R.: Die Technische Universitat Dresden, Institut fur Na-
turstofftechnik, Professur flir Holztechnik und Faserwerkstofftechnik - Auf
dem Weg in die Naturstofftechnik. - In: Karrierestart Young Professionals -
Technik - Das Absolventenmagazin, Wintersemester 2016/2017, ALPHA In-
formationsgesellschaft mbH, Lambertheim, S. 142 - 145

Wagenfihr, A., Zelm,R.: Die Technische Universitat Dresden, Institut fur Na-
turstofftechnik, Professur fir Holztechnik und Faserwerkstofftechnik - Auf
dem Weg in die Naturstofftechnik. - In: Karrierestart Young Professionals -
Technik - Das Absolventenmagazin, Sommersemester 2017. ALPHA Infor-
mationsgesellschaft mbH, Lambertheim. S. 138 - 141

Schmid, J.; HolzweiBig, M.; Porath, J., Schuh, M.; Niese, N., Pohlent, R., Knlp-
pel, N.; Kirchner, R.; Heinemann, M.; Steinacher, J., Attula, A.-M., Korb, K,
Schole, M., Singer, P.; Horold, M.; Weinrich, G.; Wetzel, M.; Tang, S.; Heine-
mann, S.: Jahresexkursion 2016 Tschechien - Osterreich- Bayern - Bericht
der Studenten der Holz- und Papiertechnik der TU Dresden. - In: Wochen-
blatt fur Papierfabrikation 145. Deutscher Fachverlag, Frankfurt a. M. (2017)
11,S.760 - 767

Wagenflhr, A.; Miletzky, F., Zelm, R.: Auf dem Weg in die Naturstofftechnik.
In VPM, APV Dresden, APV Darmstadt (Hrsg.): Symposium der Papieringeni-
eure - Tagungsband zum Symposium der Papieringenieure 2017, Berlin, 20.
und 21. Oktober 2017. S. 66 - 71

Wagenflhr, A., Miletzky, F., Zelm, R.: Bericht der Technischen Universitat
Dresden 2017 - Studienrichtung Holztechnik und Faserwerkstofftechnik.
Wochenblatt fur Papierfabrikation 145. Deutscher Fachverlag, Frank-
furta. M. (2017) 12, S. 846 - 849.

Heinemann, S.: 28. Jahreshauptversammlung des APV Dresden in Dresden.
- In: Wochenblatt fur Papierfabrikation. Deutscher Fachverlag, Frank-
furta. M. (2017) 12, S. 842 - 845

Flyer: Forschung an der Professur fur Holztechnik und Faserwerkstofftech-
nik
Flyer: Studium - Diplomingenieur fur Holztechnik und Faserwerkstofftech-
nik

INTERNET

Im Jahre 2016 gab sich die TU Dresden eine neues, modernes Webdesign, welches
nun flar unterschiedlichste Geratearten und Eingabemethoden optimiert ist. Zur
generellen Navigation empfehlen sich die Buttons auf der weien horizontalen
Leiste. Die Struktur ist so aufgebaut, dass unter jedem Hauptpunkt bzw. folgenden
Untermenlpunkten eine Verzweigung in die jeweiligen Professuren des Institutes
moglich ist.
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Startseite des Webaulftritts des Instituts fiir Naturstofftechnik

Die Nutzung des Angebotes der Professur fir Holztechnik und Faserwerkstoff-
technik im Internet gestattet eine weitreichende Information Uber die Lehre und
Forschung unter:

http://tu-dresden.de/hft

Informationen zum Institut fiir Naturstofftechnik sind unter der Internetadres-
se:

https://tu-dresden.de/ing/maschinenwesen/int
zu finden.

Hinzuweisen ist auf die Online-Datenbank ,Holzeigenschaften" im Internet,
welche unter folgendem Link zu finden ist:

http://www.holzdatenbank.de

Die Datenbank enthalt technisch und anatomisch interessante Eigenschaften von
Vollholz. Sie beinhaltet derzeitig Angaben tber ca. 500 Holzarten.
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Das Online-Angebot des Kompetenzzentrums LignoSax kann wie folgt gefunden
werden:

http://www.lignosax.de

4.4 STUDIENWERBUNG

Traditionell wurden im Berichtszeitraum des vorangegangenen Studienjahres Gber
Publikationen in der Fachpresse, Aktivitditen zum ,Schnupperstudium” und am
UNI-Tag 2017, auf Messen und bei anderen Gelegenheiten interessierte junge Leu-
te angesprochen, um sie fur ein holz- bzw. papiertechnologisches Studium zu ge-
winnen.

Folgende Aktivitaten wurden u. a. durchgefuhrt:
e Schnupperstudium am 12.01.2017 an der TU Dresden
e UNI-Tag am 20.05.2017 in Dresden

e ,Lange Nacht der Wissenschaften” am 16.06.2017 im ZINT-Holztechnikum
Bergstralle an der TU Dresden

e Vorstellung des Major ,Holztechnik und Faserwerkstofftechnik” fur Wirt-
schaftsingenieure der TU Dresden am 06.07.2017 im Schumannbau an der
TU Dresden

e Vertiefungsstammtisch des Fachschaftsrates der Fakultat Maschinenwesen
am 06.07.2017 im Horsaalzentrum der TU Dresden

4.5 FACHZEITSCHRIFT ,,HOLZTECHNOLOGIE"

Seit ihrer Wiederauflage ab Mai 2005 hat der nunmehr 58. Jahrgang der ,holztech-
nologie” die historischen Traditionen der von 1960 bis 1990 regelmalig erschiene-
nen wissenschaftlich-technischen Fachzeitschrift unter Herausgeberschaft von
Herrn Prof. Dr. Steffen Tobisch (Institut fir Holztechnologie Dresden gGmbH (IHD))
und Herrn Prof. Dr. André Wagenfuhr (Professur Holztechnik und Faserwerkstoff-
technik der TU Dresden) fortgesetzt. Seit 01.01.2011 erscheint die ,holztechnolo-
gie” im Eigenverlag des Institutes fur Holztechnologie Dresden gemeinnutzige
GmbH. Davor wurde die Fachzeitschrift im DRW-Verlag Weinbrenner GmbH & Co.
KG verlegt.

Adressaten der ,holztechnologie” sind Entscheidungstrager der holz- und kunst-
stoffverarbeitenden Industrie, der Holzwirtschaft, des Holzbearbeitungsmaschi-
nen- und relevanten Werkzeugbaus und der Holzforschung. Alleinstellendes
Merkmal des Fachjournals ist ein hohes ingenieurfachliches Niveau und die Aktua-
litdt der Beitrdge. Die Leser der Fachzeitschrift ,holztechnologie” finden in den
sechs Heften pro Jahr aktuelle Forschungs- und Entwicklungsergebnisse aus einer
Vielzahl von fachlichen Schwerpunkten, insbesondere auf den Gebieten der
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Holzkunde (Physik, Chemie, Anatomie, Bionik, ...),

Holzwerkstoffe (Herstellung, Verarbeitung, Eigenschaften, holzanaloge
Werkstoffe, Verbundwerkstoffe, Leichtbauwerkstoffe, ...),

Bindemittel (Bindemittel fir die Verklebung von flachigen oder span-
/faserformigen Holzwerkstoffen oder Bauteilen),

Holzverguitung (Holzschutz, Holztrocknung, Holzmodifizierung, ...),
Bearbeitung (Umformen/Nachformen, Figen/Kleben, Trennen, ...),

Oberflachentechnologie (Entwicklung, Applikation und Prifung von pulver-
formigen, flissigen und flexiblen Beschichtungsmaterialien, ...),

Mobel und Bauelemente (Entwicklung, Konstruktion und Prifung, ...),

deutschen und internationalen Normung und Zertifizierung (CEN, EN, DIN,
Produktprifung, ...) sowie der

Lehre und Weiterbildung (Direktstudium, postgraduales Studium, Lehrgan-
ge, Kurse, Kolloquien, Tagungen, ...).

Titelbilder der holztechnologie (1/2017-6/2017)

RegelmaRige aktuelle Informationen zu neuen Fachpublikationen, Patenten und
Normen sowie zu in der Branche stattfindenden Tagungen und Messen sowie Wei-
terbildungsveranstaltungen runden das Spektrum dieser Zeitschrift ab.
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Ziel der Herausgeber ist es, dem Leser ein Hochstmald an Wissenszuwachs und In-
formation auf dem Gebiet der Holztechnologie zu vermitteln und damit anregende
Antworten auf aktuelle Probleme der Herstellung, Be- und Verarbeitung von Holz,
Holzwerkstoffen und Holzprodukten zu geben. Dabei wird ein besonderes Augen-
merk auf interdisziplindre Problemlésungen gelegt, wie sie z. B. fur Leichtbauld-
sungen oder Vergutungstechnologien typisch sind.

Dass diese Themen nicht nur Lehr- und Forschungseinrichtungen, Industrie und
Handel, sondern auch Handwerk, Kunsthandwerk und Restauration ansprechen,
ist ein besonderes Anliegen der Herausgeber. Ein intensiver Dialog mit Lesern und
Autoren soll und wird die Entwicklung der Fachzeitschrift durchaus beeinflussen.

Nach Uber zehn Jahren ging zum 31.08.2017 der Chefredakteur der Zeitschrift,
Herr Dr. rer. silv. Siegfried Tzscherlich, in den verdienten Ruhestand. Seit dem ist
Frau Dipl.-Betriebsw. Annett Jopien vom Institut fir Holztechnologie Dresden (IHD)
als Chefredakteurin verantwortlich.

Im Berichtszeitraum wurde ein groBer Anteil der Redaktionsarbeit durch den Mit-
arbeiter an der Professur fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik Herrn Dr.-Ing.
Christian Gottlober abgesichert.
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5 ALUMNI

5.1 VEREIN AKADEMISCHER HOLZINGENIEURE (VAH) AN DER TU DRESDEN
E. V.

Im Berichtszeitraum fand am 07.04.2017 die 18. Mitglieder-
versammlung des Absolventenvereins VAH im Rahmen einer
Vereinsexkursion zur renommierten Pianofortefabrik C. BECH-
STEIN (Seifhennersdorf) im Landgasthof und Hotel ,Zum
Hirsch” in Eibau statt.

Nach der BegrtufBung der Anwesenden durch den Vorstandsvorsitzenden, Herrn
Michael Zetzsche, erfolgten zuerst die Protokollkontrolle zur letzten Mitgliederver-
sammlung und die Feststellung der Tagesordnung. Danach wurde der Rechen-
schaftsbericht Gber die Arbeit des Vorstandes und des Vereins fir das zurtcklie-
gende Jahr 2016 vorgetragen. Wesentliche Inhalte waren dabei das stattgefundene
17. Holztechnologische Kolloquium in Dresden, die letzte Mitgliederversammlung
2016, Unterstutzungsleistungen durch den VAH und seine Mitglieder, die Unter-
stitzung des Lehrstuhls fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik (HFT) bei der
Studentenwerbung sowie sonstige Aktivitaten des Vorstandes des Vereins.

Vereinsmitglieder bei der Besichtigung der Fa. Bechstein in Seifhennersdorf

Am Ende der Ausflihrungen zum Rechenschaftsbericht bedankte sich Herr Michael
Zetzsche im Namen des Vorstandes bei allen Mitgliedern, die bei Organisation,
Durchflhrung und Finanzierung der Aktivitdten des VAH mitgewirkt haben.

Nach dem Bericht des Schatzmeisters, Herr Andreas Weber, und der Rechnungs-
prufer, Herr Hubertus Delenk und Herr Jan Herold, stand einer Entlastung des Vor-
standes nichts im Wege und diese wurde ohne Gegenstimmen angenommen.
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Ein Hohepunkt der Mitgliederversammlung war dann die Verleihung des 8. Her-
bert-Flemming-Preises fur besonders herausragende wissenschaftliche Arbeiten
von Doktoranden oder ausgezeichnete Abschllsse von Studierenden am Lehrstuhl
Holztechnik und Faserwerkstofftechnik. Der Preis ist mit 1.500 EUR dotiert und
wird im Abstand von zwei Jahren in Gedenken an den Begrinder der Studienrich-
tung HFT, Herrn Prof. Dr. Herbert Flemming, vergeben. Preistragerin 2017 wurde
Frau Dipl.-Ing. Daniela Mantke. Die Preisjury befand ihre Diplomarbeit zum Thema
LUntersuchung zur Geruchsreduktion von naturfaserverstarktem Kunststoff (Na-
turfaser und Polypropylen)” fur sehr gelungen und des Preises wurdig. In einem
kurzen Vortrag stellte Frau Mantke die wichtigsten Ergebnisse ihrer Diplomarbeit
den Anwesenden vor.

Preistibergabe an Daniela Mantke durch Michael Zetzsche, Prof. Dr. André
Wagenfiihr und Dr. Christian Gottléber (v. I. n. r.) wihrend der Mitglieder-
versammlung des VAH in Eibau

Traditionell gab dann Herr Prof. Dr. André Wagenfuhr aktuelle Informationen zum
Lehrstuhl und zur universitaren Situation. Hierbei ging es u. a. um die Neugrun-
dung des Institutes fur Naturstofftechnik (INT), zu dem der Lehrstuhl HFT nun ge-
hort, um den Stand zur Integration des ehemaligen Lehrstuhls flr Papiertechnik in
den Lehrstuhl HFT sowie zur aktuellen Struktur des Lehrstuhls mit vier For-
schungsgruppen zu holztechnologischen Schwerpunkten und einer Arbeitsgruppe
far Papiertechnik.

Im Anschluss an die Ausfiihrungen von Herrn Prof. Wagenfiihr gab der Geschafts-
fihrer des Vereins, Herr Dr. Christian Gottlober, eine allgemeine Information zur
stattgefundenen Studentenexkursion 2016 (16.-20.05.2016). Diese flhrte die
Studenten und Mitarbeiter des Lehrstuhls durch mehrere Unternehmen der Pa-
pier- und Holzbranche.
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Weiterhin wurden die Teilnehmer der Mitgliederversammlung zu administrativen
Vorgangen, wie der Mitgliederdatenverwaltung, den Zustellwegen fur Vereinsin-
formationen, eine Anpassung der Beitragsordnung und eine Aktualisierung der
Satzung informiert und diese wurden anschlieRend diskutiert.

Herr Zetzsche gab abschlieBend einen Uberblick zu den geplanten Vereinsaktivita-
ten im nachsten Berichtsjahr. Dabei ist die Fertigstellung der neuen Homepage
und des Flyers, eine Vervollstandigung der Chronik HFT, die Vorbereitung des 18.
Holztechnologischen Kolloquiums, die Vorbereitung der Mitgliederversammlung
2018 mit einer Vorstandswahl und einer Satzungsanderung, Unterstitzung der
Studenten bei Exkursionen sowie eine Studenten- und Mitgliederwerbung geplant.

Die Versammlung wurde nach dem Schlusswort des Vorstandsvorsitzenden been-
det.

Der Verein zahlte zum 31.12.2017 135 Mitglieder. Absolventen der Studienrichtung
kénnen unter http://vah-dresden.de den Antrag auf Mitgliedschaft stellen.

5.2 AKADEMISCHER PAPIERINGENIEURVEREIN AN DER TU DRESDEN E. V. (APV
DRESDEN)

Der Akademische Papieringenieurverein an der TU Dresden (APV Dresden) lud am
21. Oktober 2017 zur 28. Jahreshauptversammlung nach Darmstadt ein. Die Ver-
anstaltung fand wahrend des gemeinsamen ,Symposiums der Papieringenieure
2017" von VPM, APV Dresden und APV Darmstadt im Welcome Hotel in Darmstadt
statt.

Herr Michael Moser, 1. Vorsitzender des APV Dresden, erdffnete die 28. Jahres-
hauptversammlung und begri3te die Mitglieder und als Ehrengaste Herr Prof. Dr.-
Ing. André Wagenfuhr, Inhaber der Professur fur Holztechnik und Faserwerkstoff-
technik an der Technischen Universitat Dresden, und Herr Prof. Dr. rer. nat. Frank
Miletzky, Vorstand der Papiertechnischen Stiftung und Honorarprofessor fur Pa-
piertechnik an der TU Dresden. Besonders willkommen geheil3en wurde auch das
Ehrenmitglied des APV Dresden, Herr Dr.-Ing. habil. Manhart Schlegel.

Danach wurde der Rechenschaftsbericht vorgetragen. Neben der Unterstitzung
der Aktivitas war naturlich die Vorbereitung des Sommerfestes, des Papieringeni-
eur-Symposiums und der Jahreshauptversammlung ein Schwerpunkt der Vor-
standsarbeit. Nach dem groRen Erfolg der ersten beiden gemeinsamen Veranstal-
tungen der drei Vereine VPM, APV Dresden und APV Darmstadt in Dresden und
Berlin wurden verschiedene Arbeitsgruppen gegriindet, um das hohe Niveau der
Vorgdngerveranstaltungen zu erhalten. Sehr erfolgreich hat die Marketing-
Arbeitsgruppe unter der Leitung von Frau Dr. Kerstin Graf gearbeitet, wodurch die
Sponsoring-Einnahmen fur die Finanzierung des ,Symposiums der Papieringenieu-
re” deutlich gesteigert werden konnten. Daraus ergaben sich vor allem niedrigere
Teilnahmegebuhren. Der Vorsitzende dankte Frau Dr. Graf fur ihren Einsatz und
gab seiner Hoffnung Ausdruck, dass sie auch in Zukunft den APV Dresden so tat-
kraftig unterstiitzen moge wie bisher.
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Ein Hohepunkt in diesem Jahr war das erste Sommerfest des APV Dresden, zu dem
91 Teilnehmer begriRt werden konnten. In einer kleinen Vortragsveranstaltung
mit Informationen des Vorstands sowie einer anschaulichen Darstellung der Ver-
anderungen und Neuerungen im papiertechnischen Studium an der TU Dresden
durch die Herren Professoren André Wagenfuhr und Frank Miletzky konnten die
Raumlichkeiten der Arbeitsgruppe Papiertechnik am Campus Johannstadt besich-
tigt werden. Der Abend klang im Restaurant ,Elbterasse Wachwitz” bei sehr inten-
siven Gesprachen und ausgezeichneter sachsischer Kiiche angenehm aus. Bei al-
len Teilnehmern, besonders aber unter den alteren APV-Mitgliedern war die
Resonanz auf diese Veranstaltung so gut, dass der Vorstand dem allgemeinen
Wunsch nach einer Wiederholung im kommenden Jahr gern nachkommen wird.

Die Mitgliederzahlen sind gegenlber dem Vorjahr erstmalig wieder leicht ange-
stiegen. Der Verein hat aktuell 249 Mitglieder, davon 231 ordentliche Mitglieder
(215 Senioren und 16 Aktivitas) sowie 18 férdernde Mitglieder.

AbschlieBend wandte sich Herr Dipl.-Ing. Michael Moser als scheidender Vorsit-
zender mit persdnlichen Worten an die Mitglieder des erweiterten Vorstandes und
des Beirates und bedankte sich herzlich fir deren sehr engagierte Unterstltzung
und investierte Zeit, besonders im standigen Lernprozess fur die gemeinsame Or-
ganisation der Jahresveranstaltungen.

Der Alt-Vorsitzende der Aktivitas, Herr Jochen Steinacher, erstattete den Bericht
der Aktivitas Uber den Berichtszeitraum Oktober 2016 bis Oktober 2017 und be-
gann mit der Information Uber eine Satzungsanderung. Die Aktivitas habe sich
dem Wahlturnus der Senioren angepasst und wirde nun auch ihren Vorstand fur
einen Zeitraum von zwei Jahren wahlen. Die Wahl zum aktuellen Vorstand habe
bereits stattgefunden, so dass der ehemalige Vorsitzende bereits den neuen Aktivi-
tas-Vorstand vorstellen konnte.

Zum ersten Vorsitzenden wurde Herr Julian Schmid gewahlt. Die Funktion des
zweiten Vorsitzenden wird von Herrn Hermann Plettenberg wahrgenommen. Herr
Peter Singer ist der neue Kassenwart, und Herr Ruben Pohlent amtiert als Inter-
netbeauftragter.

Zum Berichtszeitpunkt zahlte die Aktivitas 16 Mitglieder (Oktober 2016: 10 Mitglie-
der) mit einem Frauenanteil von 31 %. Der erfreuliche Anstieg der Mitgliederzahl
ist auch auf die aktive ,Werbungsarbeit” der Aktivitas-Mitglieder aus den hdheren
Semestern unter den jingeren Verfahrenstechnik-Studenten zurtckzufuhren.

Schwerpunkte der Aktivitaten im Berichtszeitraum waren Firmenprasentationen,
Fachexkursionen und die Jahresexkursion nach Stdwestdeutschland. Sechs Stu-
denten weilten im Marz 2017 beim Internationalen Minchner Papiersymposium
IMPS. Die Aktivitas dankte an dieser Stelle Herrn Prof. Dr. Stephan Kleemann flr
die Einladung zum Symposium und dem VAP fir die Finanzierung. Neun Aktive be-
suchten im Juli 2017 die Zellcheming-Expo in Frankfurt. Auch am Sommerfest des
APV Dresden im Juni 2017 hat sich die Aktivitas beteiligt, drei Studenten prasentier-
ten die Ergebnisse ihres Praktikums in der Papierfabrik Utzenstorf/Schweiz. Zur
gleichen Zeit wie das Sommerfest fand in Dresden die Lange Nacht der Wissen-
schaften statt, bei der drei Aktivitas-Mitglieder interessierten Besuchern die Kunst
des Handschopfens von Papier vorfihrten.
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Abschlielend dankte der Alt-Vorsitzende der Aktivitas fur die groRzlgige finanziel-
le Unterstutzung seitens der Firmen, Verbande und des APV Dresden e. V., denn
nur so sei es moglich gewesen, die Aktivitaten in diesem Rahmen zu organisieren.
Gedankt wurde auch den ausgeschiedenen Vorstandsmitgliedern der Aktivitas fur
ihre geleistete Arbeit.

Nach der Annahme der Berichte und Entlastung des alten Vorstandes erfolgte die
Wahl des neuen APV-Vorstandes fur die nachsten zwei Jahre. Zum neuen Vorstand
wurden einstimmig gewahlt: Herr Dipl.-Ing. Ulrich Mallon (1. Vorsitzender), Herr
Dipl.-Ing. Hagen Pecher (2. Vorsitzender), Frau Dipl.-Ing. Ina Greiffenberg (Kassen-
wartin) und Frau Dipl.-Ing. Franziska Gebauer (SchriftfGhrerin). Als neue Kassen-
pruferin wurde Frau Dr.-Ing. Sabine Heinemann einstimmig gewahit.

Ebenfalls einstimmig im Block erfolgt die Wahl des Beirats fir die nachsten zwei
Jahre. Dies sind der neugewahlte APV-Vorstand, der Vorsitzende der Aktivitas (Herr
Julian Schmid), der Ehrenvorsitzende (Herr Dipl.-Ing. Rudiger Ocken), sechs Ehren-
mitglieder (Herr Prof. Dr.-Ing. habil. Jirgen Blechschmidt, Herr Prof. Dr.-Ing. habil.
Klaus Fischer, Herr Prof. Dr.-Ing. habil. Ernst-Wieland Unger, Herr Dr.-Ing. habil.
Jurgen Tenzer, Herr Dr.-Ing. habil. Manhart Schlegel, Herr Dipl.-Ing. Volker Barth),
der Inhaber der Professur fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik (Herr Prof.
Dr.-Ing. André Wagenfuhr), der Inhaber der Honorarprofessur fir Papiertechnik
(Herr Prof. Dr. Frank Miletzky), der Leiter der Arbeitsgruppe Papiertechnik in der
Professur fur Holztechnik und Faserwerkstofftechnik (Herr Dr.-Ing. Roland Zelm)
sowie drei Beisitzer (Herr Dipl.-Ing. Michael Moser (Altvorsitzender), Frau Dr.-Ing.
Sabine Heinemann, Frau Dr.-Ing. Kerstin Graf).

Herr Dipl.-Ing. Ullrich Mallon dankte fur die Organisation der APV-Tagung 2017, far
die interessanten Vortrage im Rahmen der Vortragsreihe rund um das Thema
~next2paper - Mit Innovationen erfolgreich in die Zukunft von Papier” vom Vortag
sowie den Sponsoren fur die geleistete finanzielle Unterstitzung.

Die 29. Jahreshauptversammlung des APV Dresden wird im Rahmen des nachsten
gemeinsamen Symposiums der Papieringenieure am 12. und 13. Oktober 2018 in
KoéIn stattfinden.
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6 AUSZEICHNUNGEN, WURDIGUNGEN, STIPENDIEN UND
PREISE

Boysen Forderpreis

Herr Dr.-Ing. Tiemo Arndt wurde am 17. Juni 2017 auf
dem Tag der Fakultat Maschinenwesen der TU Dresden
mit dem Forderpreis der Friedrich und Elisabeth Boysen-
Stiftung ausgezeichnet. Diese besondere Auszeichnung
wird jahrlich an der Universitat Stuttgart, der Techni-
schen Universitat Dresden und am Karlsruher Institut fur
Technologie flr die jeweils beste Dissertation vergeben.

Herr Dr.-Ing. Tiemo Arndt wurde mit dem Forderpreis

flr seine Dissertation zum Thema ,Hydrodynamische

Kavitation zur Faserstoffbehandlung in der Stoffaufbe-

reitung” ausgezeichnet, die Herr Dr.-Ing. Arndt mit

L.Summa cum laude” abschloss. In dieser Dissertation

werden die Grundlagen fir eine nachhaltig energiespa-

rende Technologie zur Faserbehandlung und Druckfarbenentfernung in der pa-
piertechnischen Industrie gelegt. Es wird ein Verfahren vorgestellt, mit dem meh-
rere Stufen der Aufbereitung von Altpapier eingespart werden und gleichzeitig die
hohen Anforderungen an Festigkeitseigenschaften und optische Eigenschaften er-
halten und sogar teilweise noch gesteigert werden kénnen.

AGOP/VOP-Preis fiir die beste Diplomarbeit

In Vertretung fir Herrn RA Christian Prinz, Hauptge-
schaftsfihrer des Verbandes Nord- und Ostdeutscher
Papierfabriken (VNOP), wurde die Ehrung von Frau Dipl.-
Ing. Inga Regir mit dem VNOP-Preis durch Herrn Prof. Dr.
Frank Miletzky vorgenommen. Frau Inga Regir erhielt
diesen Preis fur die beste Diplomarbeit, die sie zum
Thema ,Evaluierung geeigneter Prozessparameter fir
die Herstellung eines Kartons im Trockenverfahren unter
Berucksichtigung des notwendigen Bindemittel- und
Wassereinsatzes” geschrieben hat.
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Die Schriftenreihe Holz- und Papiertechnik umfasst bisher folgende Bande:

Band 1:

Band 2:

Band 3:

Band 4:

Band 5:

Band 6:

Band 7:

Band 8:

Band 9:

Band 10:

Band 11:

Band 12:

Band 13:

Christian Gottléber: Ein Weg zur Optimierung von Spanungsprozessen
am Beispiel des Umfangsplanfrasens von Holz und Holzwerkstoffen. Dis-
sertation, Technische Universitdt Dresden, 2006, ISBN 3-86005-534-8

Roland Zelm: Moglichkeiten zur Ressourceneinsparung bei der Pa-
pierproduktion am Beispiel von Feinpapierproduktionslinien. Dissertati-
on, Technische Universitat Dresden, 2006, ISBN 3-86005-533-X

Alexander Pfriem: Untersuchungen zum Materialverhalten thermisch
modifizierter Holzer fur deren Verwendung im Musikinstrumentenbau.
Dissertation, Technische Universitat Dresden, 2007, ISBN 978-3-86780-
014-3

Denis Eckert: Bewertung der Markierungsempfindlichkeit matt ge-
strichener grafischer Papiere und Mdoglichkeiten der Einflussnahme. Dis-
sertation, Technische Universitat Dresden, 2010, ISBN 3-86780-163-0

André Wagenfuhr (Hrsg.): Tagungsband des 14. Holztechnologischen Kol-
loquiums Dresden 08. - 09. April 2010, 2010, ISBN 987-3-86780-167-6

Matthias Wanske: Hochleistungs-Ultraschallanwendungen in der Pa-
pierindustrie - Methoden zur volumenschonenden Glattung von Ober-
flachen. Dissertation, Technische Universitat Dresden, 2010, ISBN 978-3-
86780-176-8

Daniel Heymann: Untersuchungen zur Flexibilisierung von Holzfur-nieren
zum Einsatz im automobilen Innenausbau. Dissertation, Technische Uni-
versitat Dresden, 2011, ISBN 978-3-86780-206-2

Max Britzke: Entwicklung einer kontinuierlich herstellbaren Sand-
wichplatte mit Papierwabenkern. Dissertation, Technische Universitat
Dresden, 2011, ISBN 978-3-86780-255-0

André Wagenfuihr (Hrsg.): Tagungsband des 15. Holztechnologischen Kol-
loquiums Dresden 29. - 30. Marz 2012, 2012, ISBN 987-3-86780-266-6

Mario Zauer: Untersuchung zur Porenstruktur und kapillaren Was-
serleitung im Holz und deren Anderung infolge einer thermischen Modi-
fikation. Dissertation, Technische Universitat Dresden, 2012, ISBN 978-3-
86780-276-5

Tilo Gailat: Entwicklung eines Prifverfahrens zur Quantifizierung des Mi-
neraliengehaltes von gestrichenen und ungestrichenen Papieren. Disser-
tation, Technische Universitat Dresden, 2012, ISBN 978-3-86780-284-0

André Wagenfiuhr (Hrsg.): Tagungsband des 16. Holztechnologischen Kol-
loquiums Dresden 03. - 04. April 2014, 2014, ISBN 978-3-86780-385-4

Toni Handke: Neue Wege in der stofflichen Aufbereitung von Halbstoffen
zur Papierherstellung. Dissertation, Technische Universitdt Dresden,
2015, ISBN 978-3-86780-424-0
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Band 14:

Band 15:

Band 16:

Band 17:

Band 18:

Band 19:

André Wagenfuhr (Hrsg.): 60 Jahre Lehrstuhl Holz- und Faserwerk-
stofftechnik an der TU Dresden - Eine Chronik (1955 - 2015), 2015, ISBN
978-3-86780-447-9

André Wagenfihr (Hrsg.): Tagungsband des 17. Holztechnologischen Kol-
loquiums Dresden 28. - 29. April 2016, 2016, ISBN 978-3-86780-476-9

Martina Harting: Einfluss des Papiers auf die Bildwiedergabe im Rollen-
und Bogenoffsetdruck. Dissertation, Technische Universitat Dresden,
2016, ISBN 978-3-86780-492-9

Tobias Brenner: Anwendung von Ultraschall zur Verbesserung der Pa-
pierfestigkeit durch Beeinflussung der Fasermorphologie. Dissertation,
Technische Universitat Dresden, 2016, ISBN 978-3-86780-494-3

Tiemo Arndt: Hydrodynamische Kavitation zur Faserstoffbehandlung in
der Stoffaufbereitung der Papierherstellung. Dissertation, Technische
Universitat Dresden, 2016, ISBN 978-3-86780-495-0

André Wagenfuhr (Hrsg.): Jahresbericht 2016, Professur fur Holz-technik
und Faserwerkstofftechnik, 2017, ISBN 978-3-86780-532-2

Band 20: Jan Herold: Neue Verfahrensansatze zur Beschlagbefestigung an Mobel-

Band 21:

Band 22:

Band 23:

Band 24:

bauteilen in Sandwichbauweise. Dissertation, Technische Uni-versitat
Dresden, 2017, ISBN 978-3-86780-536-0

Frank Jornitz: Entwicklung eines Verfahrens zur Aufbereitung von lig-
nocellulosen Reststoffen aus der Altpapieraufbereitung fir den Einsatz in
faserverstarkten Kunststoffen. Dissertation, Technische Universitdt Dres-
den, 2017, ISBN 978-3-86780-537-7

Dirk Siebrecht: Beitrag zur Abbildung moglicher Konstruktionsprozesse
im Polstermobelbau im Kontext moderner computer-gestutzter Entwick-
lungsumgebungen. Dissertation, Technische Universitat Dresden, 2018,
ISBN 978-3-86780-557-5

André Wagenfihr (Hrsg.): Tagungsband des 18. Holztechnologischen Kol-
loquiums Dresden 12. - 13. April 2018, 2018, ISBN 978-3-86780-558-2

André Wagenfuhr (Hrsg.): Jahresbericht 2017, Professur fir Holz-technik
und Faserwerkstofftechnik, 2018, ISBN 978-3-86780-575-9
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