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Schnell, aktuell und kompetent:

Das Forschungsinformationssystem (FIS) an der TU Dresden

Die TU Dresden unterstiitzt ihre Wissenschaftlerinnen und Wissenschaftler bei der gezielten Vermarktung innovativer Ideen. Dabei setzt die Trans-
ferstelle der Universitat neben bewéhrten Formen des Marketings auch verstarkt das FIS ein, um den Austausch zwischen Wissenschaft und
Wirtschaft verstarkt zu fordern. Seit seiner Einfilhrung haben die Wissenschaftlerinnen und Wissenschaftler Informationen mit einem
Gesamtvolumen von (iber 480.000 Datensatzen in der Datenbank gespeichert. Darunter sind detaillierte Angaben in Deutsch und Englisch tiber
Forschungsprojekte, Patentangebote, wissenschaftliche Publikationen, Diplom- und Promotionsthemen und andere forschungsrelevante Daten und
Fakten. Aber auch das Expertenprofil mit den Forschungsschwerpunkten sowie den i
Dienstleistungs- und Kooperationsangeboten ist fiir potentielle Partner in Wissenschaft und

Das Forschungsinformationssystem bietet eine tagesaktuelle Recherche unter:
http://forschungsinfo.tu-dresden.de/recherche

Mit seinen transferrelevanten Offerten mochte das Forschungsinformationssystem der e
TU Dresden beitragen, vor allem kleine und mittelstandische Unternehmen zu stdrken. =~ e e o
Nutzen auch Sie unsere online-Angebote, um zur richtigen Zeit den richtigen Partner fiir
eine neue Forschungskooperation oder den geeigneten TU-Experten fiir die Losung
Ihres Problems zu finden. Sprechen Sie uns an, wir vermitteln den gewiinschten Kontakt

lhre Ansprechpartnerin an der TU Dresden:

0]
Suchergebnisse zum Beispiel Nanotechnologie werden angezeigt:
Screenshot der website http://forschungsinfo.tu-dresden.de/recherche




Thema: Produktionsoptimierung - fit fiir die Zukunft

Unternehmen - vor allem kleine und mittlere Unternehmen (KMU) - stehen
unter groBem Wettbewerbsdruck. Wirtschaftliche und technische
Entwicklungen erméglichen und erzwingen standige Anpassungen: in der
Organisation, im Produktionsprozess, in der technischen Logistik, in der
Fabrikplanung- und Optimierung und sogar in der Arbeitsmedizin. So soll-
ten verarbeitende Betriebe mit Blick auf ihre Zukunftsfahigkeit grundsatz-
lich und regelmaBig priifen, welche Schritte zur Automatisierung méglich
und sinnvoll sind. Unterstiitzung dafiir finden sie bei Experten in der
Sachsischen Unternehmerschaft. Doch wie kénnen KMUs auf diese Ent-
wicklung reagieren, deren Schwerpunkt in der Einzelfertigung oder bei
kleinen Produktionsserien liegen? Gerade fiir diese Unternehmen ist eine
Produkt- und Produktionsoptimierung wichtig. Wie aber kann sie gelingen?

Editorial

Produktionsprozesse effizienter machen -

Kommunikation optimieren

Nach meiner Erfahrung sind Fortschritt
und Unternehmenserfolg nur gemeinsam mit den
Mitarbeitern méglich. Wenn diese spiiren, dass
neue Entwicklungen das Unternehmen voranbrin-
gen, wenn sie selbst erfahren, dass sich auch der
Chef personlich einsetzt, werden sie sich mit En-
gagement und Freude in die Entwicklungsprozesse
einbringen. Sind diese gut organisiert, professionell
begleitet und werden alle Entwicklungsschritte
offen und verstdndlich kommuniziert, entsteht
innerhalb des Teams eine auf den Unternehmens-
erfolg orientierte Dynamik.

Mitarbeiter, die erfolgreich an solchen Entwick-
lungsprozessen teilgenommen haben, fiihlen sich
dem Unternehmen stdrker verbunden - sie haben
mitgestaltet, Verantwortung fiir einzelne Bereiche
tibernommen und sich in das Team eingebracht. So
konnen Entwicklungsprozesse, beispielsweise in der
Produktionsoptimierung, ein geeignetes Instrument
sein, Mitarbeiter zu motivieren und starker an das
Unternehmen zu binden. Meiner Uberzeugung
nach liegt bei den sdchsischen und Dresdner Unter-
nehmern in diesem Bereich ein wertvoller und in
grolRen Teilen bislang nicht gehobener ,Schatz".

Wissenschaft und Wirtschaft im Gesprach

Berater dazu gibt es viele. Aber gibt es auch ein
ganzheitliches und umsetzbares Konzept fiir die
kleineren Unternehmen? Diese Frage wird oftmals
verneint. Lassen Sie uns darum gemeinsam neue
Wege finden oder bewdhrte Wege den Erforder-
nissen der heutigen Zeit anpassen, um Wirtschaft
und Wissenschaft noch besser miteinander zu ver-
kniipfen. Lassen Sie uns einen Kommunikationspro-
zess finden, der vorhandene Strukturen integriert
und als ,Dolmetscher” funktioniert, um so auf bei-
den Seiten Verstdndnis und Vertrauen entstehen zu
lassen. Wir miissen Anreize setzen, damit zukunfts-
gerichtete Ideen aus der Dresdner Wissenschafts-

und Forschungslandschaft zuerst mit den regiona-
len KMUs erarbeitet und umgesetzt werden. Gute
Forschungsergebnisse miissen vor allem in der Re-
gion umgesetzt werden. Das ist auch ein ,Schatz”,
den es zu heben gilt.

Die Allianz ,DRESDEN-concept” ist ein tragfdhiges
Blindnis, wie es die Unternehmen der Region brau-
chen. Aber zurzeit sind es fast immer dieselben
Firmen, die Entwicklungsprozesse angehen und um-
setzen. Der Anteil der nicht innovierenden Unter-
nehmen betrdgt liber 80 Prozent. Darum sollten
u.a. bestehende Unternehmensnetzwerke einen
wirtschaftlichen Anreiz erhalten, Innovationen in
Wertschopfungen zu bringen. Nur dann ist eine
Innovation auch wirklich eine sdchsische Innova-
tion. Die Forschungseinrichtungen sollten einen An-
reiz bekommen, mit regionalen KMUs intensiver zu
kooperieren. Und der gemeinsam erreichte Wissens-
und Technologietransfer sollte starker in die Bewer-
tung der Reputation von Wissenschaft und Lehre
einflieBen. Anstrengungen in diesem Bereich -
gemeinsam getragen und strategisch umgesetzt -
bringen nicht nur den Unternehmen wirtschaft-
lichen Erfolg, sondern langfristig auch den Univer-
sitdten, Forschungsinstituten und unserem Freistaat.
Der Mittelstand kann sich hier als Motor der heimi-
schen Wirtschaft einbringen.

Natirlich miissen die Rahmenbedingungen stim-
men. So sehe ich Handlungsbedarf bei der Kommu-
nikation zwischen Wissenschaft und Wirtschaft. Ob
die ,Dolmetscher” das richtige Werkzeug zur Ber-
gung unseres ,Schatzes" sind, weil} ich nicht. Doch
wir sollten uns bemiihen, dies herauszufinden oder
einen typisch sdchsischen Weg zu entwickeln. W

Hans Jlirgen Kagerer

DRESDEN
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Kontakt:

Industrie- und Handelskammer Dresden
Langer Weg 4

01239 Dresden

Tel.: +49-351-2802-0

Fax: +49-351-2802-280

E-Mail: service@dresden.ihk.de
www.dresden.ihk.de

JKL Kunststoff Lackierung GmbH

Bergener Ring 33

01458 Ottendorf-Okrilla

Hans Jiirgen Kagerer

Tel.: +49-35205-4520

Fax: +49-35205-45220

E-Mail: kagerer@jkl-kunststofflackierung.de
www.jkl-kunststofflackierung.de
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Hans Jiirgen Kagerer,
Vorsitzender im IHK-Fachaus-
schuss fiir Innovation und
Technologie der IHK Dresden
und Geschéaftsfihrer der JKL
Kunststoff Lackierung GmbH
(Foto: privat)
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Kontakt:

Technische Universitat Dresden

CIMTT- Zentrum fiir Produktionstechnik
und Organisation

HelmholtzstraBe 7a

01069 Dresden

Solveig Hausmann

Tel.: +49-351-463-33597

Fax: +49-351-463-37119
E-Mail: solveig.hausmann@tu-dresden.de
http://cimtt.de/
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Wissensnetzwerk Innovative
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Abb. 1: WIM-STEPS - vierstufiges Analyse- und
Strategieentwicklungswerkzeug zur Einfiihrung

von Wissensmanagement (Quelle: CIMTT)
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A>MMvCIC 1
Das KSD_Aﬂ LI LI ist das Kompetenzzentrum an der Fakultit Maschinenwesen der TU
Dresden. Es entwickelt und realisiert seit seiner Griindung 1991 mehrere Transferprojekte
und interdisziplinare Forschungsprojekte. Die Bearbeitung der Projekte umfasst die Konzi-

in kleinen Unternehmen

Im Rahmen des Projektes WIM (Wissens-
netzwerk innovative Metallverarbeitung, siehe
http://wim.cimtt.de/) haben 19 Unternehmen aus
dem Landkreis MeiBen gemeinsam mit dem CIMTT
und dem Technologie- und Griinderzentrum Glau-
bitz die Einflihrung von systematischen Wissens-
management in den betrieblichen Alltag in Angriff
genommen. Damit verbundene Ziele der Unterneh-
men waren die effiziente Nutzung, liickenlose Be-
wahrung und stetige Weiterentwicklung des eigenen
betrieblichen Wissens.

Um den teilnehmenden Firmen einen niedrigschwel-
ligen und praxisgdngigen Einstieg in systematisches
Wissensmanagement zu ermdglichen, wurde das am
CIMTT entwickelte Verfahren WIM-STEPS einge-
setzt. Bei diesem durchlaufen Unternehmen einen
extern begleiteten mehrstufigen Analyse- und Strate-
gieentwicklungsprozess (Abb. 1). Mittels vier aufein-
ander aufbauender Verfahren werden Informationen
Uiber vorhandenes Wissen, dessen aktuelle Nutzung
sowie Austausch- und Ablagemodalitdten im Unter-
nehmen gesammelt. In den Prozess der WIM-STEPS
werden sowohl Geschiftsfiihrung als auch Beleg-
schaft involviert. Als Ergebnis entsteht ein mit den
Unternehmen erarbeiteter Umsetzungsplan, der Hand-
lungsempfehlungen zur strukturierten Einfiihrung von
MaBnahmen zum Wissensmanagement enthalt.

Bei der Metall- und Trockenbau Dietmar Rothe
GmbH aus Kmehlen ergaben die WIM-STEPS, dass
grolRer Bedarf hinsichtlich der effektiven Wissens-
weitergabe von erfahrenen Mitarbeitern an Jung-
facharbeiter besteht. Die Firma Metall- und Trocken-
bau Dietmar Rothe GmbH stellt Erntemaschinen fir
Hopfen her (Abb. 2). Montage und Reparatur dieser
sehr speziellen Erntemaschinen basieren wesentlich
auf Erfahrungswissen, Dokumentationen liegen nur
unvollstdndig vor. Hier sollte angesetzt werden und
das Wissen der zwei Mentoren systematisch an zwei

pierung und Erbringung von Beratungsleistun-
gen gegeniiber Unternehmen, das Entwickeln
und Erproben verschiedener Transferformen
wie Workshops, Online-Portale, Online-Daten-
banken und Umsetzungsarbeiten in Unter-
nehmen. Zu den weiteren Erfahrungsbereichen
des CIMTT gehort das Netzwerk- und Projekt-
management sowie Projektentwicklung und
Umsetzung in Verbundprojekten.

o]
Abb. 2: Hopfenpfliickmaschine der Metall-
und Trockenbau Dietmar Rothe GmbH (Foto: D. Rothe)

Das Zentrum fiir Produktionstechnik und Organisation (CIMTT) bietet
Wegweiser fir systematisches Wissensmanagement

Jungfacharbeiter weitergegeben werden. Der Um-
setzungsplan sah vor, die Jungfacharbeiter schritt-
weise in den Aufbau und die Reparatur der Maschi-
nen einzubeziehen. Zusatzlich wurde die Dokumenta-
tion zu den Hopfenpfliickmaschinen durch die Jung-
facharbeiter berarbeitet und erweitert. Am Ende des
Mentoring konnten die Jungfacharbeiter Teile der
Hopfenpfliickmaschine selbststandig montieren.

Neben der individuellen Arbeit zur Einflihrung von
Wissensmanagement in den Unternehmen des
WIM-Projektes stand auch der Wissensaustausch
zwischen diesen Firmen im Fokus. Verschiedene
Instrumente stiitzten das Netzwerk. Auf der person-
lichen Ebene waren dies die regelméRig stattfinden-
den Netzwerktreffen und die Diskussionen im
Rahmen der projektspezifischen Veranstaltungsreihe
,Drehscheibe Wissen”. Innerhalb der Fokusgruppen
stellten Unternehmen, die bei ihnen eingefiihrten
Wissensmanagementlésungen vor und benannten
Erfahrungen aus dem praktischen Einsatz.

Mehr als 55 Einzelldsungen zur Unterstiitzung des
firmeninternen Wissensmanagements konnten in
den WIM Firmen eingefithrt werden. Den Grund-
tenor der Unternehmen zum Nutzen des Projekts
spiegelt die folgende Aussage einer Firma wieder:
,Das Thema Wissensmanagement sollte man als
Unternehmen ernst nehmen, denn es ist das
Werkzeug zur Schaffung einer breiten Wissensbasis
im Unternehmen. Bei der Einfihrung haben uns die
wissenschaftlichen Grundlagen und die externe
Begleitung geholfen. Auf jeden Fall ist der Austausch
mit Firmen, die bereits Wissen strukturiert managen,
unheimlich hilfreich."

Das WIM-Netzwerk wird im Mdrz 2012 mit einem
anderen Netzwerk aus der Region fusionieren und
das Thema Wissensmanagement in weitere Firmen
tragen. |



Thema: Produktionsoptimierung - fit fiir die Zukunft
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Beispiele 3D-verformter Kartonteile

Dreidimensional geformte Teile aus naturfaserbasierten Materialien wie
Karton sind keine Wunschvorstellung mehr. Forschungsergebnisse an der
Professur fiir Verarbeitungsmaschinen/ Verarbeitungstechnik zeigen
sprunghafte Fortschritte bei der Herstellung von Verpackungskompo-
nenten mit komplexen Geometrien durch Ziehen von Karton.

Verpackungsevolution angestoBen und die Nachhaltigkeit im Blick

3D-Umformung von Naturfaserstoffen als

Basis fiir nachhaltige Verpackungen

Der verantwortungsvolle Einsatz von Res-
sourcen insbesondere von Packstoffen ist in der
Konsumgiiterproduktion und bei deren Verpackung
traditionell wie aktuell ein zentrales Thema und
wird unter den aktuellen Vorzeichen bei der Ent-
wicklung von Bevdlkerungswachstum und Bevdlke-
rungsdichte weltweit ein Brennpunkt bleiben.
Zahlreiche verpackungstechnische Lésungen wie
Joghurtbecher, Beutel, Flaschen oder Blister basie-
ren auf der Nutzung endlicher Ressourcen wie
petrochemischen Kunststoffen. Die Entwicklung
alternativer Verpackungslosungen ist genauso not-
wendig wie einschneidend fiir die Verpackungs-
industrie, da besonders bei der Formung von Ver-
packungskomponenten die Eigenschaften des Stof-
fes wie z.B. Thermoplastizitdt genutzt und mit ge-
ringen Materialkosten kombiniert wurden. Bei kon-
tinuierlich steigenden Rohstoffpreisen, insbesonde-
re von Ol, reicht eine weitere Materialreduktion, die
bereits an ihre Grenzen gelangt ist, nicht mehr aus
und auch die dquivalente Anwendung bestehender

7

Einblick in das Verarbeitungssystem beim Ziehen von Karton

Technologien mit neuen Materialien ist nicht ziel-
fiihrend.

Die 3D-Umformung naturfaserbasierter Materialien
ist eine besondere Herausforderung. Geringe
Zugfestigkeit, hohe Bruchanfélligkeit, Delamination
von Lagen, anisotropes Materialverhalten, Hygros-
kopizitdt und Inhomogenitdt sind typische Eigen-
schaften, die bei mehrdimensionalen Spannungs-
zustdnden zu Defekten flihren. Die weiterentwickelte
technologische Prozessfithrung bei der 3D-Umfor-
mung verhindert diese Defekte und ldsst die Her-
stellung vollig neuer Verpackungskomponenten zu.
Die gezielte Abstimmung von Rickhaltekraft,
Kompression und zugeflihrter Wérmeenergie be-
wirkt eine Homogenisierung der Materialverteilung
im umgeformten Zustand. Die fehlenden FlieB-
eigenschaften des Materials werden so weitgehend
kompensiert und die entstehenden Mikro-Falten
genutzt, um die Formhaltigkeit des Endzustandes zu
gewidbhrleisten. Erreichbare Umformgrade sind mit
denen von Bechern vergleichbar
und die Geometrie der Grund-
fliche ist weitgehend flexibel.
Damit wird den Anforderungen
bei der Verpackungsentwicklung
in vielerlei Hinsicht entsprochen.
Die Forderung nach Barriereeigen-
schaften wie sie in der Lebens-
mittelverpackung fiir die Haltbar-
keit der Produkte gestellt wird,
lasst sich durch die analoge Um-
formung von beschichteten Faser-
materialien wie Verbundkarton
erflllen. Einer breitflachigen evolu-
tiondren Weiterentwicklung von
Verpackungskonzepten unter dem
Blickwinkel Nachhaltigkeit steht
mit diesen Ergebnissen nichts
mehr im Wege. |
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Professur fiur Verarbeitungsmaschinen/
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Jens-Peter Majschak

Dr-Ing. Marek Hauptmann
(Fotos: TUD)
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Virtuelle CHC, SPS
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Dr-Ing. Seok Won Lee
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(Foto: FA.Z.)

Abb. 2: Uberpriifung der Oberflichengiite via

virtuelles Werksttick
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Abb. 3: Untersuchung des
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Abb. 1: Bestandteile der virtuellen Fertigung und Einordnung des virtuellen Zerspanprozesses

In modernen Produktionssystemen sind
die Anforderungen an die Produktqualitdt und der
Zwang zur Einsparung von Zeit und Kosten in der
Produktion immens. Bauteile mit steigender For-
menvielfalt und -komplexitdt sowie Materialvielfalt
zwingen zunehmend bereits vor der realen Ferti-
gung umfangreiche Simulationen durchzufiihren.
Dariiber hinaus forcieren stark variierende Stiick-
zahlen und kundenindividuelle Auftrdge bis hin zur
Einmalfertigung den reaktionsschnellen und effekti-
ven Einsatz verfligbarer Ressourcen.

Die simultane 5-Achs-Bearbeitung als eine innovati-
ve Verfahrensvariante fir anspruchsvolle Zerspan-
aufgaben in zahlreichen Branchen ermdéglicht es,
diesen Anforderungen zunehmend gerecht zu wer-
den. Eine dazu notwendige leistungsfédhige Prozess-
planung ist nur durch den Einsatz moderner
Computer Aided Manufacturing (CAM)-Systeme
wirtschaftlich durchfiihrbar, die jedoch dafiir erheb-
liche Schwachstellen aufweisen. Sie beriicksichtigen
fir die Berechnung lediglich rein geometrisch-kine-
matische Aspekte aber keine oder véllig unzurei-
chend mechanisch-dynamische Aspekte ausgehend
von der Wirkstelle des Gesamtsystems (Werkzeug-
Werkstlick-Maschine). Die in der Planungsphase im
CAM-System generierten Schnittwerte zur Bearbei-
tung sind letztendlich fiir die erreichbare Bearbei-
tungsqualitdt und -zeit verantwortlich. Bei der
simultanen 5-Achs-Bearbeitung sind diese Planungs-
vorhersagen aufgrund der komplexen Bearbeitungs-
abldufe in punkto Sicherheit und Zuverldssigkeit
nicht ausreichend genau.

Fertigungssimulationen, die den Prozess ganzheit-
lich betrachten, werden daher zu unabdingbaren
Komponenten in der Prozesskette, um zunehmend
innovative automatisierte Prozesse abzusichern.
Diese Beitrdge unterstiitzen im Zusammenhang mit
den genannten Anforderungen den Trend zur

Schon beim ersten Versuch exakt fertigen .

Simulation Aided Manufacturing

Notwendigkeit der ,virtuellen Fertigung”. Die Ent-
wicklung geht hin zur méglichst vollstdndigen vir-
tuellen Zerspanung durch das Zusammenfassen der
Ergebnisse aus den relevanten Sachgebieten der
Bearbeitungssimulation und des virtuellen Werk-
stiickes das durch die Bearbeitungssimulation ent-
steht (vgl. Abb. 1). Dadurch wird es moglich, ein In-
Prozess-Werkstlick bereits vor der eigentlichen
Fertigung am Rechner zu erstellen und hinsichtlich
technologisch relevanter GréBen (z.B. Fertigungs-
genauigkeiten, Hauptzeiten, Energieeinsatz, etc.) zu
untersuchen (Abb. 2).

Aufgrund der Vielzahl von Einflussparametern, die
zum Teil noch aufwendig zu ermitteln und deren
Wechselwirkungen komplex sind, besteht fiir ein
ganzheitliches Simulationswerkzeug bis heute er-
heblicher Forschungsbedarf. Im Hinblick darauf ent-
wickelt die AG PAZAT am IFF seit einigen Jahren
einen leistungsfdhigen NC-Simulationskern (NCSK)
im Rahmen mehrerer 6ffentlich geférderter For-
schungsprojekte. Basis des NCSKs ist eine mathe-
matisch exakte Berechnung des Werkzeughill-
volumens, welches das Werkzeug wahrend der
Bewegung entlang einer Bahn im Raum hinterldsst.
Das erméglicht zunédchst die geometrisch exakte
Fertigungssimulation (Abb 2). Zusétzlich lasst sich
ein Zerspankraftmodell mit NCSK koppeln, so dass
reale Schnittkrdfte via tatsdchliche Eingriffsflache
des Werkzeuges gegen das aktuelle Werkstlick
berechnet werden. Die Informationen, die wéhrend
der virtuellen Fertigung entstehen, z.B. Kraftver-
laufe, aktuelles Werkstiick, Eingriffsflichen usw.
werden zur Weiterverarbeitung in Finite-Elemente-
Analyse (FEA) und fir nachfolgend bendétigte
Fertigungsunterlagen bereitgestellt (Abb 3). NCSK
lasst sich in ein bestehendes CAM-System einbinden
und kann damit die Optimierung der Trajektorie-
geschwindigkeit bei simultaner 5-achsiger Bearbei-
tung innerhalb des CAM-Systems durchfiihren. W
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Abb. 1: Bohrungsbearbeitung einer partikelverstarkten Aluminiumlegierung

durch Zerspantests

,Die Dividenden der Unternehmen sitzen
auf den Schneiden der Werkzeuge." - Dieses vor
mehr als 100 Jahren ausgesprochene Zitat hat an
Aktualitdt nicht verloren.

Spanende Prozesse werden durch deren hohe Flexi-
bilitit und Produktivitdt im industriellen MaBstab
immer haufiger etabliert. Zusatzlich kommen auf-
grund erhdhter Energieeffizienz und verbessertem
Leichtbau Werkstoffe zum Einsatz, die bei der
Bearbeitung als schwer zerspanbar eingestuft wer-
den. Beispielhaft seien dazu hoch abrasive Werk-
stoffe wie CFK, MMC's oder CMC's bzw. hoch-
warmfeste Werkstoffe wie Nickelbasislegierungen
und Titanwerkstoffe zu nennen. Um diesen Anforde-
rungen gewachsen zu sein, kénnen Zerspanwerk-
zeuge mit Hartstoff-Schichtsystemen versehen wer-
den, um deren VerschleiBverhalten zu verbessern.
Den physikalisch relativ leicht detektierbaren
Eigenschaften wie der Schichtharte oder dem tribo-
logischen Verhalten stehen die anwendungsrelevan-
ten Eigenschaften der Schicht im Anwendungsfall
gegenlber.

In der Arbeitsgruppe wurde dazu eine Methode der
.Komplexen Schicht- und Werkzeugdiagnose" unter
der Leitung von Prof. K. Kiinanz und Dr. A. Nestler
entwickelt, um eine marktorientierte Testung und
Bewertung von Hartstoffschichten fiir deren Ent-
wickler und Anwender innerhalb kurzer Zeit aussa-
gekraftig zu gewahrleisten (Abb. 2). Anhand von
definiert ausgelegten Zerspantests der Bohr- und
Frasbearbeitung konnen dabei eine Vielzahl rele-
vanter Kenngréfen und Daten gewonnen werden:
1. VerschleiBverhalten der beschichteten Werk-
zeuge bei der Bearbeitung
2. Analyse der entstehenden Werkstlickqualitdten
3. Verhalten der Bearbeitungskrafte und des not-
wendigen Energiebedarfs
4. Warmeentwicklung bei der Bearbeitung

(Foto: IFF-PAZAT)

Methoden zur VerschleiBminderung in der Fertigung:

Optimierung von Hartstoff-Schichtsystemen

5. Zuverldssigkeit und Streubreite der Beschichtungs-
qualitat

Dazu Dipl.-Ing. Uwe Teicher: ,Dieses Wissen stellt
fur Hersteller und Anwender von aufwendigen
Schicht- und Werkzeugsystemen einen entscheiden-
den Vorteil dar." Aktuelle Arbeiten in der Arbeits-
gruppe zielen auf die Analyse von hochharten ta-C-
Schichtsystemen fiir die Anwendung von Hoch-
leistungswerkzeugen fiir die Bearbeitung abrasiver
partikelverstarkter Aluminiumlegierungen (Abb. 1)
und von faserverstdrkten Kunstoffverbunden ab.

Zerspankrafte

[~

Ny

Werkzeugverschleil

T —

O T Vi

Komplexe Schicht- und
Werkzeugdiagnose

Warmeentwicklung Oberflachenqualitat

o]
Abb. 2: Analyseschwerpunkte der komplexen Schicht- und Werk-
zeugdiagnose (Quelle: IFF-PAZAT)

Als Schichtverbunde fiir die verbesserte Bearbeitung
von Stahlwerkstoffen stehen zurzeit Systeme auf
der Basis von AITiSiN und TiAIN im Vordergrund der
Forschung. Hintergrund dieser Arbeiten ist die ver-
mehrte Anwendung der Trockenbearbeitung von
hochfesten Stdhlen und einer daraus folgenden
erhéhten thermischen Belastung des Zerspanwerk-
zeugs, der es gewachsen sein muss. |
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Visualisierte Durchlaufzeitreduktion
bei tiberlappender Fertigung (Quelle: TUD)
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Die fiir die Auftragsdurchlaufzeit besonders vorteilhafte iiberlappende Fertigung
lasst sich in aktuellen Softwarel6sungen fiir die Maschinenbelegungsplanung zumeist
nicht abbilden. Das zugrunde liegende Planungsproblem gilt als eins der schwierig-
sten kombinatorischen Probleme, so dass fiir praxisrelevante ProblemgroBen opti-
mierende Verfahren ausscheiden. Mithin werden am Lehrstuhl fiir Industrielles

Management sogenannte Metaheuristiken

entwickelt, mit denen sich in kurzer

Rechenzeit zielsetzungsgerechte Planungslosungen ermitteln lassen.

von Fertigungsauftragen

Um bei der Auftragsakquisition erfolgreich
sein zu kénnen, spielt neben dem Preis, den Produkt-
eigenschaften und den produktbegleitenden Dienst-
leistungen insbesondere die Fahigkeit eine Rolle, wie
schnell das Produkt nach dem Auftragseingang dem
Kunden ausgeliefert werden kann. Haufig lasst sich
allerdings feststellen, dass die vom Kunden gewiinsch-
te Auslieferungszeit deutlich kirzer ausféllt, als die
gesamte Abwicklung des Auftrages in Anspruch
nimmt. Die Differenz zwischen der Auftragsabwick-
lungszeit und der vom Kunden geforderten Aus-
lieferungszeit wird als Durchlaufzeitliicke bezeichnet.

Der Teil der gesamten Auftragsdurchlaufzeit, der
durch die Produktion beeinflusst werden kann (Auf-
tragsdurchlaufzeit im engeren Sinne), bezieht sich
auf die Zeitspanne, die vom Eintreten des Auftrages
in den Produktionsbereich bis zu seiner Fertigstel-
lung verstreicht. Mithin gilt es die Auftrdge auf den
Maschinen so einzuplanen, dass diese Zeitspanne
moglichst kurz ausféllt. Bei der Festlegung der Rei-
henfolge von Fertigungsauftrdgen in ERP-Systemen
wird traditionellerweise davon ausgegangen, dass
ein Fertigungsauftrag erst nach der kompletten
Bearbeitung von einer Arbeitsstation zur nédchsten
weitergegeben wird. Eine Aufteilung von Auftragen
ist zumeist nicht vorgesehen. Dies ist umso erstaun-
licher, als dass die Durchlaufzeit verkiirzende Wir-
kung der Uberlappenden Fertigung nicht neu ist.

Effektive Maschinenbelegungsplanung in KMU .
Reduzierte Durchlaufzeiten durch Uberlappung

Die auch als Lot Streaming bezeichnete Losiiber-
lappung sieht vor, dass Teillose bereits auf der fol-
genden Stufe bearbeitet werden kdnnen, bevor das
gesamte Los auf der vorhergehenden Stufe fertig-
gestellt ist. Eine nicht zu vernachldssigende Pla-
nungsaufgabe stellt dabei die Bestimmung der An-
zahl und die Dimensionierung der Transportlose
dar. Die Integration des Gedankens der liberlappen-
den Fertigung in die Maschinenbelegungsplanung
weist aber die entscheidende Schwierigkeit auf,
dass die ohnehin bestehende planerische Kom-
plexitat weiter gesteigert wird. Vor diesem Hinter-
grund erkldrt es sich auch, warum aktuelle Soft-
warepakete nicht in der Lage sind, eine echte
Planungsunterstiitzung zu leisten.

Am Lehrstuhl fir Industrielles Management wer-
den seit geraumer Zeit Metaheuristiken entwi-
ckelt, die innerhalb kurzer Rechenzeiten fast-opti-
male Losungen fiir Maschinenbelegungsprobleme
mit Losliberlappungsoptionen generieren. Projekt-
leiterin Dr. Liji Shen stellt heraus, dass nur mit tief-
griindigem Wissen uber die Strukturen und Ver-
haltensweisen des zugrunde liegenden Planungs-
problems die Metaheuristiken addquat ausgestal-
tet werden koénnen, um die gewliinschte Losungs-
gite zu erzielen. Mit einer groBen Anzahl von
Simulationsstudien konnte bereits die Uberragende
Leistungsfahigkeit der Metaheuristik nachgewiesen
werden. Lehrstuhlinhaber Prof. Dr. Udo Buscher
betont, dass unternehmensindividuelle Anforde-
rungen in enger Abstimmung mit den Praxispart-
nern in die Metaheuristik aufgenommen werden
konnen. Die Planungsergebnisse lassen sich mit
einer ebenfalls selbstentwickelten Visualisierungs-
software darstellen. Dariiber hinaus bieten Meta-
heuristiken den groBen Vorteil sie so auszugestal-
ten, dass sie zur Losung unterschiedlichster kom-
plexer Planungsprobleme herangezogen werden
kénnen. |
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Vor allem in der Containerglasindustrie werden mehr und mehr
Thermoelemente durch spezielle Pyrometer ersetzt. Der Vorteil dieser
Pyrometer liegt in der einfachen Anwendung, dem giinstigen Preis und
der sehr langen Standzeit im Vergleich zu herkdmmlichen Thermoele-
menten. Da das Glas sehr aggressiv ist und die Thermoelemente in das
flissige, geschmolzene Glas eintauchen miissen, sind die Standzeiten

Beriihrungslose Temperaturmessung

Ersatz von Thermoelementen
durch Pyrometer in der Glasherstellung

Aus Kostengriinden und wegen des Tempe-
raturbereiches werden normalerweise Thermoele-
mente vom Typ K verwendet. Bei fliissigem Glas
arbeiten sie an ihrem Temperaturlimit und unterlie-
gen daher einer Alterung, die nur durch eine regel-
méRige Nachkalibrierung ausgeglichen werden
kann. Die bedeutet zusatzliche Arbeit und erzeugt
zusétzliche Kosten.

Pyrometer dagegen unterliegen keinerlei Alterung
und werden nur einmal im Jahr oder sogar nur alle
zwei Jahre Uberprift und kalibriert. Fir diesen
Einsatz wurden von der Firma DIAS Infrared GmbH
spezielle Lichtleiterpyrometer entwickelt (Modelle
PYROSPOT DSF 30NG und DSF 34NG), die ohne
Kithlung bei den hohen Umgebungstemperaturen in
der Glasindustrie eingesetzt werden kénnen.

| ——
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Lichtleiterpyrometer fiir die Glasindustrie

(PYROSPOT DSF 30NG und DSF 34NG)
(Foto: DIAS Infrared GmbH)
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Hauptsdchlich werden diese Pyrometer am Vorherd,
aber auch an der Glaswanne und am Glasfeeder
installiert. Die Pyrometer PYROSPOT DSF 30NG
und DSF 34NG bestehen aus einem Optikkopf ohne
jegliche Elektronik, einem Lichtleitkabel und einer
Auswertelektronik. Der Optikkopf und der Lichtlei-
ter kdnnen ohne Kiihlung bei Umgebungstempera-
turen bis zu 250 °C verwendet werden. Um die
Linse des Optikkopfes dauerhaft sauber zu halten,
wird ein Montagehalter aus Edelstahl mit Luftspi-
lung verwendet. Dieser Montagehalter ist mit einer

der Thermoelemente limi-
tiert. Zudem miissen sie
mit einem teuren Platin-
schutzmantel vor mechani-
scher und chemischer Zer-
stérung geschiitzt werden.

Glascontainerproduktion
(Foto: Wikipedia)

Art Bajonettadapter versehen, in den der Optikkopf
eingeschraubt wird. Diese Einrichtung ermdglicht
ein schnelles Abnehmen und gegebenenfalls eine
einfache Reinigung der Linse. Die Linse kann im
Falle eines Schadens einfach abgeschraubt und aus-
getauscht werden, ohne dass das Pyrometer nach-
kalibriert werden muss.

Ein Sichtrohr aus Inconel (bis zu 1100 °C) oder
Keramik (bis zu 1700 °C) kann durch die Decke des
Vorherdes oder durch die Wand bzw. Decke der
Wanne gefiihrt werden, damit das Pyrometer opti-
mal an die vorhandene Konstruktion und die Um-
gebungsbedingungen angepasst werden kann.

Meist werden bis zu sechs Pyrometer entlang eines
Vorherdes verwendet und drei oder vier Vorherde
aus einer Glaswanne gespeist, so dass ein neues
Projekt typischerweise 18 bis 24 Pyrometer benétigt.
Zur Zeit werden meist noch Pyrometer in 2-Leiter-
technik verwendet (DSF 30NG), da dies eine sehr
einfache Verkabelung zur Kontrollwarte erméglicht.
Das DSF 34NG ist fiir den Anschluss an ein
Bussystem vorgesehen und lasst sich einfach Gber
die digitale Schnittstelle RS485 in ein vorhandenes
System integrieren.

Beide Pyrometermodelle sind in Digitaltechnik auf-
gebaut und koénnen ohne Nachkalibrierung auf
jeden Teilmessbereich innerhalb ihres Grundmess-
bereiches von 600 °C bis 1800 °C eingestellt wer-
den. Damit wird die Ersatzteilhaltung erleichtert
und man kann die Messbereiche optimal an die
Messaufgabe anpassen. |

DIAS

Infrared Systems

A

Kontakt:

DIAS Infrared GmbH
Gostritzer StraBe 65

01217 Dresden

Prof. Dr.-Ing. Giinter Hofmann
Tel.: +49-351-8717228

Fax: +49-351-8717230

E-Mail: info@dias-infrared.de
www.dias-infrared.de

Vorherd mit PYROSPOT DSF 30NG
(Foto: DIAS Infrared GmbH)
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ex!sts ist der Partner, um mit Ideen aus der Dresdner Wissenschaft
neue Wirtschaftskraft zu schaffen. Seit iiber 10 Jahren beglei-

tet dresden | exists Studierende, Absolventen und Wissenschaftler individuell von der
ersten Geschéftsidee bis zur Umsetzung im eigenen neuen oder einem bereits etablier-

Mehr als nur Statistik

ten Unternehmen. Um lhre Ideen op-
timal zu verwirklichen, bietet dresden |
exists ein breit aufgestelltes Beratungs-
team, ein umfassendes Angebot aus In-
formations- und Qualifikationsveran-
staltungen sowie gezielten Kontakt zu
Partnern, die weitere Kompetenzen und
Unterstiitzung bereitstellen.

o]
Symate-Produkt im Einsatz an einer Plasmaschneid-
anlage (Foto: TUD/MZ/MD/Liebert)

Symate GmbH bietet Prozessoptimierung mit

neuartigem Technologiedatenmanagement-System

Dass sich mit Forschungsergebnissen vie-
les unternehmen lasst, zeigt die Symate GmbH, das
Anfang 2012 gegriindeten Start-up aus dem Institut
fiir Werkzeugmaschinen und Steuerungstechnik der
TU Dresden. Seit Jahren ist das Griinderteam in
Forschungsprojekten involviert, die auf die Model-
lierung und Analyse von innovativen technologi-
schen Prozessketten fokussieren. Dabei kristallisier-
ten sich zwei wichtige Problemfelder heraus: feh-
lendes oder zu geringes Wissen zu technologischen
Prozessen bei der Einflihrung einer neuen Ferti-
gungstechnologie sowie die Folgen fiir den Serien-
betrieb. Gerade bei komplexen mehrstufigen Ferti-
gungsprozessen in Verbindung mit neuartigen
Werkstoffen und komplizierten Maschinensteuerun-
gen fehlen den Unternehmen zu Beginn anwen-
dungsbereite Erfahrungen, so dass diese Prozesse
hochgradig schwankungs- oder fehleranféllig blei-
ben. Dies zu dndern bedarf es eines quantifizierba-
ren Verstdndnisses der produktionstechnologischen
Zusammenhdnge und wichtiger Einfluss- und Stér-
faktoren. Die Symate GmbH hat daher ein inte-
griertes Technologiedatenmanagement-System ent-
wickelt, mit dem Daten zu Produktionsprozessen
systematisch erfasst und zielgerichtet ausgewertet
werden. Damit kdnnen produzierende und material-
verarbeitende Unternehmen bei technologischen
Problemstellungen hin zu technologischen L&sun-
gen individuell begleitet werden.

Das System unterstiitzt zundchst die systematische
Beschreibung des technologischen Problems und lei-
tet daraus eine passende Datenerfassungs- und
Analysestrategie ab. Als Daten kdénnen objektiv
gemessene Maschinen- und Materialdaten oder sub-
jektive Bewertungen erfasst werden. Eine Erhebung
nicht nutzbringender Daten wird verhindert. Erst
das schafft die nétigen Voraussetzungen fiir die
effektive, zielorientierte Anwendung mathemati-
scher Analysemethoden zur Ermittlung technologi-

scher Zusammenhdnge. Mdichtige Statistikmetho-
den werden fiir konkrete Problemstellungen und fiir
Anwender ohne spezialisiertes Statistikwissen be-
herrschbar. Durch die Unterstiitzung bei der Inter-
pretation der Analyseergebnisse wird der Aufbau
des fiir eine reproduzierbare und qualitatsgerechte
Fertigung nétigen technologischen Wissens ermog-
licht und durch konkrete Handlungsanweisungen
oder eine angepasste automatischen Prozessiiber-
wachung nutzbar gemacht.

Das umfassende Technologiedatenmanagement-
System unterscheidet sich damit deutlich von der-
zeit am Markt befindlichen Softwarelésungen. Das
Griinderteam sieht in diesem durchgéngig kontext-
bezogenen und ingenieurtransparenten Ansatz eine
wesentliche Voraussetzung, damit Unternehmen
unter Nutzung der Symate-Software Prozesse eigen-
stdndig und zielorientiert optimieren kénnen.

Die Griindungsphase wird begleitet durch dresden |
exists. Im Businessplanseminar entstand ein erstes
Geschéftskonzept, das auch die Grundlage fiir die
erfolgreiche Bewerbung um Férdermittel war. Mit
dem Programm ,EXIST-Forschungstransfer" des
Bundeswirtschaftsministeriums werden die vier
Wissenschaftler sowie der Nachweis der techni-
schen Machbarkeit und die Vorbereitungen fiir den
Unternehmensstart finanziert. In der Projektlaufzeit
begleitet dresden | exists als Coach die Entwicklung
des tragfdhigen Geschaftsmodells sowie die Errei-
chung zentraler Meilensteine und stellt dem Team
sein breites Partnernetzwerk zur Verfligung.

Aktuell widmet sich das Team der ErschlieBung von
weiteren Einsatzfeldern des Produktes in Industrie
und Wissenschaft. Deshalb freut sich das Griinder-
team Uber neue Diskussionspartner, die an einer
Einfiihrung des Produkts von Symate interessiert
sind. |
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Die reaktionstechnische Durchdringung von katalytischen Mehrphasenprozessen stellt
hinsichtlich Schnelligkeit und praziseren Erkenntnisgewinn erhohte Anforderungen an
die Versuchs- und Sensortechnik. Von primaren Interesse sind weiterhin Energie- und
Ressourceneffizienz, Ausbeuteerh6hung, schnellere Inbetriebnahme, verringerte
Wartungsintensitat oder Reduzierung von vor- / nachgeschalteten Prozessschritten. Ein
vielversprechender Weg ist die Prozessintensivierung durch Miniaturisierung

(MRT.LAB), das heiBt Versuchsanlagen im Mini- und MikromaBstab.

ForMaT
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Prozessintensivierung durch Miniaturisierung

Mikroreaktionstechnik-Labor eroffnet neue Wege

zur Prozessfiihrung von Mehrphasenreaktionen

Fir uRT.Lab liegen die Potenziale in einer
Spezialform chemischer Reaktionen, der heteroge-
nen Katalyse. Dabei stehen gerade Mehrphasen-Re-
aktionen (Gas-, Flussig- und Festphase) im Fokus, die
hohes sicherheitstechnisches Risiko z.B. durch Ex-
plosionsgefahr, bergen oder stark endo-/exotherm
sind. Diese Reaktionsklasse wird derzeit mit her-
kommlichen Verfahren sehr kosten- und zeitintensiv
hergestellt. pRT.LAB wird im Rahmen des BMBF-Pro-
gramms ,Forschung fiir den Markt im Team (For-
MaT) geférdert und bearbeitet aktuelle Problemstel-
lungen zum effektiven Einsatz von Mini- und
Mikroreaktoren. Diese flexibel einsetzbaren Systeme
kénnen z.B. einer hocheffizienten und nachhaltigen
Produktion von Fein- und Spezialchemikalien dienen.

Das gesamte Projekt ist in drei Sparten unterteilt:
Reaktorentwicklung, Fluidverteilung und Sensor-
technik (siehe Abb. 1).

Reaktorkonzept: Mit neuartigen Reaktorkonzepten
wird das Ziel verfolgt, Warme- und Stofftransport
entscheidend zu verbessern. Im Vergleich zu bishe-
rigen Reaktorsystemen kénnen héhere Reaktionsra-
ten, kiirzere Verweilzeiten, gesteigerte Selektivitat
und erhdhte Raum-Zeit-Ausbeute erreicht werden.
Des Weiteren erdffnen sich Moglichkeiten, schnelle
Katalysatortests durchzufiihren, neue Reaktionswe-
ge bei Mehrphasenreaktionen nachzuweisen und bei
reaktionstechnischen Untersuchungen explosiver Re-
aktionen das Sicherheitsrisiko zu minimieren.

Fluidverteilung: Bei Katalytischen Mehrphasenreak-
tionen (Oxidations- und Hydrierreaktionen) spielt
insbesondere die Gas-Fliissigkeits-Verteilung sowohl
im Katalysatorsystem als auch am Katalysator selbst
eine entscheidende Rolle fiir die Reaktionsfiihrung.
Deshalb besteht ein wesentliches Ziel des Projektes
in der Neuentwicklung (basierend auf CFD Simula-
tion) und Testung von optimalen Fluidverteilungen.

Sensortechnik: Ein Expertenteam bestehend aus Phy-
sikern und Elektrotechnikern entwickelt neuartige mi-
niaturisierte Sensoren (fiir Temperatur, Druck, Pha-
sengrenzflachen, etc.), die insitu Informationen tber
Reaktionszustdnde im Reaktionsraum online zur Ver-
figung stellen. Die Leistungsfahigkeit dieser Sensoren
wird in einer eigens entwickelten Versuchstechnik unter
praxisnahen Bedingungen getestet.

Alle drei Forschungsschwerpunkte orientieren sich an
industriellen Anforderungen und werden von einem
Wirtschaftsingenieur Uberwacht. Durch die Ver-
schmelzung von Wissenschaft und Wirtschaft soll im
Projekt der Technologietransfer gelingen. Eine gute
Ausgangsposition dafiir bildet ein Businessplan, der in
Zusammenarbeit mit der Griindungsinitiative dres-
den|exists entstanden ist.

pRT.Lab als Griindungsvorhaben der TU Dresden:

Im Mittelpunkt stehen Consulting fiir Mittelstandi-
sche Chemieunternehmen, industriebegleitende For-
schungsexperimente sowie die Konzeption und der
Bau von kundenspezifischen Mini- und Mikro-Reak-
tionsanlagen (z. B. fiir Fein- und Spezialchemikalien).
Kernkompetenz der pRT.Lab GmbH bildet die Ent-
wicklung neuer Synthesewege mit den eigens kon-
struierten Mini- und Mikroreaktoren mit einem an-
gestrebten hohen Kostenvorteil. Nach einer Studie
von Frost & Sullivan (2010) kdnnen durch die Mikro-
reaktionstechnik bis zu 40 % an Kosten eingespart
werden. Das international anerkannte Know-how
der Dresdner Verfahrenstechnik auf dem Gebiet der
katalytischen Mehrphasenreaktionen stellt dabei die
Basis des Unternehmens dar und hat bereits starkes
Interesse in der Industrie geweckt. Wichtige Grund-
pfeiler fir die angestrebte Griindung im Jahr 2013
bilden sowohl die Suche nach Investoren als auch die
friihzeitige Einbindung potenzieller Kunden in das
ForMaT-Projekt im Rahmen industrieller Kollabora-
tionen. |

TECHNISCHE
UNIVERSITAT
DRESDEN

Kontakt:

Fakultat Maschinenwesen

Institut fiir Verfahrenstechnik

und Umwelttechnik

Professur fiir Chemische Verfahrens-
und Anlagentechnik

01062 Dresden

Prof. Dr.-Ing. habil. Riidiger Lange
Tobias Bauer, Jochen Fiedler,
Martina Ludwig, Maria Weill

Tel.: +49-351-463-35181

Fax: +49-351-463-37757

E-Mail: jochen.fiedler@tu-dresden.de

Reaktorentwicklu
* Mustersynthesen

Hitrofieactina Technplegien

‘LRT.LAB

= Temparatur * Injektion

Abb. 1: ForMaT-Projekt uRT.LAB
(Quelle CVT)

GEFORDERT VOM

Bundesministerium
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Thomas Holstein

Leiter Industriebereich

Tel.: +49-351-25933-160

Fax: +49-351-25933-251

E-Mail: thomas.holstein@gwtonline.de
http://www.gwtonline.de

Technische Universitat Dresden
Fakultat Informatik

Institut fiir Angewandte Informatik
Professur Technische Informationssysteme
01062 Dresden

Prof. Dr.-Ing. habil. Klaus Kabitzsch
Dipl.-Ing. Alexander Dementjev

Tel.: +49-351-463-38289

Fax: +49-351-463-38460

E-Mail: klaus.kabitzsch@tu-dresden.de
http://www.iai.inf.tu-dresden.de

o]

Prof. Dr.-Ing. habil.
Klaus Kabitzsch (Foto: TUD)

o]
Abb. 1: APC-Entwurfsschritte,
unterstitzt durch das ADM-Tool

1 APC-Lib: Grundlegende Untersuchungen an
verschiedenen automatisierten Prozessen bei
der Herstellung von photovoltaischen Ele-
menten hinsichtlich ihrer Modellierbarkeit als
APC-Losung und deren Klassifizierung in einer
APC-Bibliothek.

Projekttrager: Sachsische Aufbaubank, Forder-
kennzeichen: 12675/2098.

DresdnerTransferbrief 1.12 20. Jahrgang

APC (Advanced Process Control) als Strategie zur Qualitatsoptimierung in der Halb-
leitertechnik hat sich in den letzten zehn Jahren zu einer Standardtechnologie entwickelt.
Dabei hat APC den Ubergang von der 200 mm- zur 300 mm-Technologie (Wafer-GroRe)
ermdglicht. Inzwischen wurden verschiedene APC-Strategien entwickelt, beziehungsweise
verfeinert, wie etwa Model Predictive Control (MPC), Statistical Process Control (SPC),
Run-to-Run Control (R2R), Fault Detection and Classification (FDC). Nun werden auch
weitere Anwendungsbereiche fiir APC erschlossen, wie die Photovoltaik. An der TU Dres-
den wurden dazu im Rahmen des Verbundprojektes APC-Lib mehrere hochkomplexe
Beschichtungsprozesse aus dem Bereich Photovoltaik untersucht. Daraus entstanden sind
zwei APC-Regelungskonzepte. Diese sollen die Produktion von Diinnschichten optimieren
- am Beispiel von PVD- (Electron-Beam Physical Vapor Deposition) und PMS- (Pulsed
Magnetron Sputtering) Beschichtungsprozessen, die in der Photovoltaik sehr verbreitet
sind. Der APC-Entwurf wurde dabei durch die verfahrensintegrierte Software zur Prozess-
identifikation - ADM (Advisory Data Modeling) - unterstiitzt.

Qualitatsoptimierung fiir Produktionsprozesse:

Optimierung mit APC - Advanced Process Control

fiir Beschichtungsprozesse

Moderne Produktionsprozesse in der Solar-
technik stellen hohe Anforderungen an eine flexible
und dynamische Steuerung einzelner Prozessschritte
in Abhdngigkeit gewonnener Prozessdaten aus vor-
angegangenen Arbeitsschritten und aktuellen Umge-
bungsvariablen der beteiligten Systeme. Die Technik
fur diese Produktionsprozesse ist in den letzten Jah-
ren immer komplexer geworden. Dadurch erhdhen
sich die Anforderungen an die Analyse und an die Ver-
besserung einzelner Bearbeitungsschritte.

Systeme, die sowohl eine komfortable und effiziente
Analyse von Prozessdaten, als auch eine intelligente
Steuerung und Regelung des Prozesses auf Basis der
gewonnenen Daten erméglichen, werden APC-Lésun-
gen genannt. Mit Hilfe dieser Systeme kénnen geziel-
te Eingriffe in die Bearbeitungsschritte der Produktion
zeitnah aus dem vorangegangenen Bearbeitungs-
schritt abgeleitet und durchgefiihrt werden. Diese Me-
thode macht es moglich, die Qualitdt des Produktes
und die dafiir festgelegten Fertigungstoleranzen ein-
zuhalten, beziehungsweise zu verbessern. Dadurch
werden die Fertigungsleistung und als Folge auch die
Rentabilitdt des Prozesses erhoht.

In Abbildung 1 sind die Schritte zum APC-Entwurf so-
wie deren Unterstiitzung durch die Software zur Pro-
zessidentifikation dargestellt. Eine der wichtigsten

- die Strukturanalyse von Elementen (Produktions-
einheiten, Kammern, Maschinen usw.) in ihren Re-
lationen,

- die theoretische Durchdringung des materiellen, ener-
getischen und informationellen Systemverhaltens,

- die experimentelle Untersuchung von Systemen
und der Umgang mit mathematisch-statistischen
Verfahren zur Feststellung von Abhédngigkeiten
und/oder Zusammenhangen.

Die Innovation der an der TU Dresden entwickelten

APC-Losungen besteht in

- einer Datenbank-orientierten und Daten-gesteuer-
ten Prozessanalyse und Modellbildung mit Hilfe
des ADM-Tools (Advisory Data Modeling), ent-
wickelt in der Arbeitsgruppe von Prof. Klaus Ka-
bitzsch;

- einem modellbasierten Reglerentwurf zur Opti-
mierung von totzeitbehafteten und zeitvarianten
nichtlinearen Prozessen;

- der Realisierung einer stabilen und prézisen Beschich-
tung fiir beide Prozesse, auch im Falle einer Prozess-
drift oder nichtlinearer Prozesscharakteristika.

Als Ergebnis wurden - in Kooperation mit dem
Fraunhofer-Institut fiir Elektronenstrahl- und Plasma-
technik und der AIS Automation Dresden GmbH -
zwei APC-Losungen entwickelt, installiert und er-

Aufgaben ist dabei die Prozessanalyse. Sie umfasst: ~ folgreich getestet. |
4 N
Experimente am Prozess: Daten- Statische und
Methodik: Experimente in Arbeitspunkten, dynamische APC-Enwurf
Langzeittest usw. wmm Systemmodellierung
\ J
'8 . B
Schritte der

Prozessanalyse:

Unterstitzt durch das
ADM-Tool —
(Advisory Data
Modeling) mit
Beratungs- und

Gedachtnisfunction.




Thema: Produktionsoptimierung - fit fiir die Zukunft

Das Institut und die Poliklinik fiir Arbeits- und Sozialmedizin der TU Dres-
den (IPAS) erforscht Inhalt und Methodik der betriebsarztlichen Arbeit.
1999 entstand zudem das Zentrum fiir Arbeit und Gesundheit Sachsen
(ZAGS) der GWT-TUD GmbH, das arbeitsmedizinische und sicherheitstech-
nische Beratung und Betreuung anbietet. Dies geschieht auf neuestem
Forschungsstand, denn ZAGS und IPAS arbeiten in engem Verbund zusam-
men. Ziel ist, im Rahmen der gesetzlichen Vorschriften Arbeit so zu gestalten,

dass sie praventiv zur Gesundheit beitragt.

ZAGS - Zentrum fiir Arbeit und Gesundheit in Sachsen der GWT-TUD GmbH:
Die Arbeitsmedizin soll die Gesundheit und

das Bewusstsein dafiir starken

.Aufgabe der Gegenwart und Zukunft ist,
Arbeit entsprechend zu gestalten", so Prof. Dr. med.
Klaus Scheuch, Direktor des Zentrums fiir Arbeit
und Gesundheit Sachsen der GWT-TUD GmbH
(ZAGS) sowie Direktor des Instituts und der Poli-
klinik fiir Arbeits- und Sozialmedizin der TU Dresden
(IPAS). ,Damit gewinnen Arbeitsmediziner und Be-
triebsdrzte eine immer groRere Bedeutung. Eine ent-
scheidende Rolle spielen dabei auch die Betriebs-
und Bildungsstrukturen.”

Das IPAS erforscht seit Jahren Inhalt und Methodik
betriebsarztlicher Tatigkeiten. 1999 griindeten Prof.
Scheuch und sein Team auferdem das ZAGS. IPAS
und ZAGS arbeiten in engem Verbund von For-
schung und Praxis zusammen. Inzwischen hat das
ZAGS die betriebsérztliche Betreuung von 70 Be-
trieben unterschiedlicher Branchen (ibernommen.
Der geographische Schwerpunkt der Dresdner
Experten flir Arbeitsmedizin liegt in Sachsen. Zum
Team des ZAGS zéhlen inzwischen 24 angestellte
und Honorararzte, arbeitsmedizinische Assistenten
sowie Psychologen.

Schwerpunkt Schulen

Ein Schwerpunkt der betriebsdrztlichen Betreuung
des ZAGS sind Schulen. Prof. Scheuch: ,Der Lehrer-
beruf erfordert ein hohes MaR an pddagogischem
Koénnen, fachlichem Wissen und persénlichem Ein-
satz, um den taglichen Bediirfnissen der Schiler
sowie den Anforderungen des Lehrplans gerecht zu
werden. Eine entscheidende Voraussetzung fir die
Leistungsfahigkeit von Lehrenden ist ihre Gesund-
heit." Schulen sind seit Jahrzehnten auch ein For-
schungsschwerpunkt des IPAS. Dessen wissenschaft-
liche Erkenntnisse konnten darum direkt in die Pra-
xis der betriebsdrztlichen Betreuung von Schulen
einflieBen. Mit groRem Erfolg. ,Wir haben fiir die
Lehrkrafte in Sachsen ein bundesweit einmaliges
arbeitsmedizinisch-psychologisches Betreuungskonzept

entwickelt und umgesetzt. Heute leistet das ZAGS
mit Unterstiitzung von Kooperationspartnern in
Sachsen eine flichendeckende arbeitsmedizinsche
Betreuung an Schulen”, so Prof. Scheuch. ,Die Leit-
einrichtung ist unser Kompetenzzentrum zur be-
triebsdrztlichen Betreuung von Lehrkréften im
Rahmen von ZAGS."

Bei seiner Arbeit orientiert sich das ZAGS an der
Entwicklung gesetzlicher Grundlagen zum Arbeits-
und Gesundheitsschutz. So wird in der Verordnung
zur Rechtsvereinfachung und Starkung der arbeitsme-
dizinischen Vorsorge (ArbMedV) vom 24.12.2008
unter anderem das Ziel verfolgt, die arbeitsmedizi-
nische Vorsorge mit der allgemeinen Gesund-
heitsvorsorge zu verzahnen, den individuellen Ge-
sundheitsschutz zu starken und einen Beitrag zum
Erhalt der Beschaftigungsfahigkeit zu leisten. In den
vergangenen 12 Jahren hat das ZAGS alle gesetz-
lichen Grundlagen fiir die betriebsarztliche Betreu-
ung umfassend umgesetzt. Zu diesen Grundlagen
zdhlen Gefdhrdungsbeurteilung, arbeitsmedizinische
Vorsorgeuntersuchungen, Belehrungen, die Mitwir-
kung bei der Entwicklung von Gesundheit und
Arbeitsfahigkeit im Betrieb sowie bei der Wieder-
eingliederung in den Arbeitsprozess. Prof. Scheuch:
.In Zukunft werden psychische Fehlbelastungen
mehr in den Vordergrund riicken. Diese sind seit
Jahren auch Forschungsthema des IPAS. Im Mittel-
punkt stehen dann die kompetente Gesundheits-
und Arbeitsfahigkeitsberatung der Unternehmer, der
Beschéftigten und deren Interessenvertretungen.”
Auch an der Nahtstelle zwischen Betrieb und dem
kurativen Sozialversicherungssystem mit der Kranken-
versorgung, der Rentenversicherung und der Arbeits-
agentur gewinnt die Arbeitsmedizin zunehmend an
Bedeutung. ,Auch hier entscheidet sich in Zukunft
die Bezahlbarkeit unseres Gesundheitssystems”, so
der Dresdner Arbeitsmediziner. |

Gw I forschung+innovation

Kontakt:

GWT-TUD GmbH

Zentrum fur Arbeit und Gesundheit Sachsen
- ZAGS -

Fiedlerstr. 4

01307 Dresden

Univ.-Prof. Dr. med. Klaus Scheuch
Tel.: +49-351-440366-0

Fax: +49-351-440366-18

Mail: Mandy.Lakawe@tu-dresden.de
www.zags-dresden.de

GWT-TUD GmbH

Blasewitzer StraBe 43

01307 Dresden

Thomas Holstein

Leiter Industriebereich

Tel.: +49-351-25933-160

Fax: +49-351-25933-251

E-Mail: thomas.holstein@gwtonline.de
http://www.gwtonline.de

Prof. Dr. med. Klaus Scheuch

GWT-TUD GmbH,

Zentrum fir Arbeit

und Gesundheit Sachsen
(Foto: privat)
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Kontakt:
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Fakultat Maschinenwesen
Professur fiir Technische Logistik
Arbeitsgruppe Fabrikplanung
01062 Dresden

PD Dr.-Ing. habil. Michael Vélker
Tel.: +49-351-463-34398

Fax: +49-351-463-35499

E-Mail: michael.voelker@tu-dresden.de
www.logistik.mw.tu-dresden.de

DresdnerTransferbrief 1.12 20. Jahrgang

Die Arbeitsgruppe Fabrikplanung an der Professur fiir Technische Logistik der TU
Dresden beschéftigt sich unter anderem mit komplexen Problemstellungen der
Termin- und Kapazititsplanung. Mit dem speziellen Know-how der Dresdner
Forscher zu Ablauforganisation und Logistik wurden bereits Fertigungssysteme
verschiedener Branchen geplant und optimiert. Dazu analysieren die Fabrikplanungs-
experten die spezifischen Anforderungen eines Unternehmens und konzipieren
anschlieBend individuell zugeschnittene Losungen. Durch die Optimierung der
Arbeitsabldufe verbessert sich die Wettbewerbsfahigkeit fiir das Unternehmen
signifikant und nachhaltig. Im Blick haben die Wissenschaftler dabei vor allem
KMU mit kundenspezifischen Produkten und entwicklungsfahiger IT-Landschaft. Als
Partner der Forschung und Industrie bringt die GWT-TUD GmbH Wissenschaftler
und Unternehmer zusammen und bietet vom ersten Kontakt bis zur Etablierung
eines neuen Steuerungssystems im Unternehmen beiden Seiten Unterstiitzung

o]

PD Dr-Ing. habil.
Michael Volker
(Foto: TUD)

Referenz-Prozessstruktur fiir
einen Produkttypenvertreter mit

o]

Zuordnung der Steuerungsregeln
(Quelle: Arbeitsgruppe Fabrikplanung TUD)

durch Projektmanagement.

hebt Potenziale in KMU

Fir den Dresdner Transferbrief ,Produk-
tionsoptimierung” sprachen wir mit PD Dr. Michael
Volker (Leiter der Arbeitsgruppe Fabrikplanung, Pro-
fessur fiir Technische Logistik der Technischen Uni-
versitdt Dresden) und Thomas Holstein (Leiter In-
dustriebereich der GWT-TUD GmbH) liber praktikable
Moglichkeiten die Fertigung in kleinen und mittel-
standischen Unternehmen dauerhaft zu verbessern.

Herr Dr. Viélker, warum ist es fiir Unternehmen un-
verzichtbar, die innerbetriebliche Logistik zu opti-
mieren?

PD Dr. Michael Volker: Die standig zunehmende kun-
denspezifische Produkt- und Bestellmengenvarianz
stellt Unternehmen vor immer neue Anforderungen
in Bezug auf ihre Ablauforganisation und die opera-
tive Fertigungssteuerung. Davon betroffen sind vor
allem kleine und mittelstandische Betriebe (KMU),
die selbst kaum noch in der Lage sind, ihre Ferti-
gungsabldufe moglichst effizient zu gestalten, weil
sie selten liber wirksame Tools in ihren ERP-Systemen
verfligen.

Operative
Einlastung

KENNZAHL

o =_ PRIORITATSREGELUNG

Y VK g

Individuell zugeschnittene Losungen optimieren die innerbetriebliche Logistik:

Neuartiges Konzept fiir die Fertigungssteuerung

Viele Unternehmen konzentrieren sich hauptséch-
lich auf die Senkung der Fertigungskosten. Die Wis-
senschaftler lhrer Arbeitsgruppe verfolgen einen an-
deres Konzept. Welches?

PD Dr. Michael Vélker: Die Arbeitsgruppe ,Fabrik-
planung” an der Professur fiir Technische Logistik
der TU Dresden hat erforscht, dass Unternehmen ih-
re Wettbewerbsfahigkeit vor allem durch die Weiter-
entwicklung klassischer regelbasierter Ansdtze in der
Fertigungssteuerung verbessern. Die ErschlieBung lo-
gistischer Potenziale fiihrt zu signifikanten Durch-
laufzeit- und Bestandssenkungen und erhdht zugleich
die Unternehmensflexibilitat, sodass die wachsenden
Kundenanforderungen termingerecht und gewinn-
bringend erfiillt werden kénnen.

Sie setzten dabei auf individuelle Lésungen?

PD Dr. Michael Vélker: Ja. Praxisprojekte haben ge-
zeigt, dass Standardldsungen auf Basis vorhandener
PPS-Systeme insbesondere KMU iberfordern, bezie-
hungsweise nicht die gewiinschten Effekte erzielen.
Wir analysieren zundchst ganzheitlich das bestehende
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Produktionslayout mit Darstellung der Regelpunkte und zugeordneten

Fertigungssystem anhand weiterentwickelter Me-
thoden aus dem Bereich des Lean-Managements
(Wertstromanalyse, beziehungsweise Prozessmapping).
Auf Basis dieser Analyse konzipieren wir ein individuel-
les, an die spezifischen Anforderungen des jeweiligen
Unternehmens ausgerichtetes Steuerungskonzept. Bei
verschiedenen Praxisprojekten hat sich gezeigt, dass es
gerade flir kleine und mittelstandische Auftragsfertiger
mit hoher Produktvielfalt und Fertigungstiefe nicht
sinnvoll ist, eine exakte kapazitdtsbasierte Durch-
laufterminierung, das heift, eine genaue Berech-
nung von Einlastungs- und Lieferzeiten fiir sémtliche
Auftrage vorzunehmen. Grund hierfiir ist die hohe
Storanfalligkeit sowie eine unzureichende Flexibi-
litdt. So fiihrt jede ,Storung" zwangsweise zur Er-
stellung eines neuen Ablaufplans. Wegen der hohen
Rechenzeit ist das in der Praxis hdufig nicht um-
setzbar.

Was genau macht die von lhrer Arbeitsgruppe ent-
wickelten Lésungen individuell fiir KMU?

PD Dr. Michael Volker: Bei KMU ist die ,Meister-
steuerung” weit verbreitet. Doch diese ist bei wach-
sender Produkt- und Prozesskomplexitédt keine opti-
male Losung. Vielmehr sind es Hybridlésungen, die
die besten Ergebnisse erzielen. Dazu haben die Mit-
arbeiter an der Professur ein Konzept entwickelt, das
die zentrale Generierung von Fertigungsauftrdgen
durch das ERP-System mit einer dezentralen Reihen-
folgebildung kombiniert. Die operative Auftragsfolge
an den Arbeitsplatzen wird dabei durch einfache, auf
der individuellen Prozesscharakteristik der Auftrage
basierende Prioritdtsregeln gebildet. Dieses Konzept
ist so einfach, dass es nach kurzer Zeit von allen Mit-
arbeitern verstanden und aktiv ,gelebt” werden
kann. Dabei ist es zudem so wirkungsvoll, dass es zu
einer signifikanten Lieferterminverbesserung und Be-
standssenkung fiihrt. Die Arbeit der TU-Mitarbeiter
als externe Experten konzentriert sich dabei auf die
Klassifizierung und Parametrisierung der Auftrdge

I
T

Steuerungsstrategien (Quelle: TUD)

und Baugruppen. Gemeinsam mit Referenzprozess-
modellen werden anschlieBend die ,Regelpunkte”
(Arbeitsplatze) und Regeln definiert.

Sind solche Fertigungssysteme bereits im Praxisein-
satz?

PD Dr. Michael Volker: Natiirlich. Wir haben schon
fur verschiedene Branchen individuelle Systeme ent-
wickelt. Ein aktuelles Beispiel ist die Fertigungssteu-
erung, die zurzeit bei der Metallbau Heidenau GmbH
etabliert wird.

Und welche Aufgabe iibernimmt die GWT-TUD
GmbH dabei?

PD Dr. Michael Vélker: Als Leiter des Industriebe-
reichs der GWT haben Thomas Holstein und sein
Team von der GWT einen wesentlichen Anteil daran,
dass die Fdden zwischen uns TU-Ingenieuren und
den Unternehmen zusammenlaufen.

Thomas Holstein: Wir wollen, dass méglichst viele
Unternehmen mithilfe des enormen wissenschaft-
lichen Potenzials in Sachsen ihre Produktionsprozes-
se optimal ausrichten. Nur damit wird sichersgestellt,
dass sie sich im Wettbewerb nachhaltig behaupten
kénnen. Produktionsprozesse und -infrastrukur sind
Erfolgstreiber, welche absolut zukunftsentscheidend
sind. Unser durchgehender Anspruch ist es dabei, die
jeweils besten Spezialisten fiir die gestellten Markt-
herausforderungen zu finden und unseren Kunden
passgenaue und fir ihn optimale Komplettldsungen
zu bieten. Dafiir haben wir nicht nur die Funktion
des Mittlers sondern libernehmen verantwortlich
das Projektmanagement und stehen schlieflich auch
dafir, dass unsere Losung das Problem tatsachlich
bewidltigt und unseren Kunden maBgeblich weiter
voranbringt. |

Das Gesprdch fiihrte Susanne Witzigmann.

forschung+innovation

GWT

GWT-TUD GmbH

Blasewitzer StraBe 43

01307 Dresden

Thomas Holstein

Leiter Industriebereich

Tel.: +49-351-25933-160

Fax: +49-351-25933-251

E-Mail: thomas.holstein@gwtonline.de
http://www.gwtonline.de

Thomas Holstein
Leiter Industriebereich
GWT-TUD GmbH

(Foto: GWT-TUD GmbH)
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Kontakt:

Technische Universitat Dresden
Fakultat Maschinenwesen
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01062 Dresden

Frau Dr.-Ing. habil. Christine Schéne
Tel.: +49-351-463-32798
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Tel.: +49-351-463-36268
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www.re-dresden.de
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Bild 2: 3D-Scannen eines tiefgezogenen Ver-
deckbleches im Messrahmen mit 3D-Scanner
ATOS |l TipleScan (Labor im Zeunerbau 232c)

(Fotos: TU Dresden)

DresdnerTransferbrief 1.12 20. Jahrgang

o]
Bild 1: Tiefziehwerkzeug eines Verdeckes in der Firma HARMONA Akkordeon GmbH

Reverse Engineering in der Ersatzteilefertigung -

3D-Digitalisieren, Datenaufbereitung,

Konstruktion und Fertigung von Werkzeugen

Reverse Engineering beschreibt den Pro-
zess der 3D-Erfassung eines Objektes, die Aufbe-
reitung der Digitalisierungsdaten zu CAD-Modellen
und die weitere Nutzung dieser Daten in einer
CAD/CAM-Umgebung. Ziel dieser Arbeiten ist es
dann weiterfiihrend, physische Objekte durch CNC-
Frasen oder mittels Generativer Fertigungsverfahren
herzustellen.

Der Lehrstuhl Konstruktionstechnik/CAD verfiigt
mit dem Labor ,Reverse Engineering” liber ein lang-
jéhriges Know-how sowie lber eine umfangreiche
Hardwareausstattung auf diesem Gebiet. Damit kon-
nen nahezu alle BauteilgroBen dreidimensional er-
fasst und mittels Software zu CAD-Volumenmodellen
aufbereitet werden.

3D-Messungen aulerhalb der Laborrdume sind
ebenfalls moglich. Das 3D-Scannen direkt im Unter-
nehmen ist insbesondere dann notwendig, wenn es
um die Erfassung von groBen und schweren oder
zeitlich nur begrenzt verfligbaren Bauteilen geht.
Das trifft zum Beispiel auf dltere Umformwerkzeuge
zu, die nach einem langeren Einsatz in der Serien-
produktion kurz vor dem Standzeitende stehen,
nahezu verschlissen oder bereits zerbrochen sind.
Hauptsdchlich bei alten Werkzeugen in der Serien-
produktion existieren von den Werkzeugen keinerlei
Zeichnungen oder CAD-Modelle oder die realen
Werkzeuge wurden einer Einarbeitungsphase un-
terzogen und stimmen damit mit den Zeichnungs-
daten der Bauteile nicht mehr iberein. In diesem
Kontext sehen auch die nachfolgend dargestellten
Arbeiten.

Im Musikinstrumentenbau, speziell auch im Hand-
zuginstrumentenbau wird teils historisch, teils aber
auch wirtschaftlich bedingt seit vielen Jahrzenten
noch auf die gleiche Weise gefertigt - zum GroBteil
handwerklich oder mit oft sehr veralteter Technik.

Die Firma Harmona Akkordeon GmbH fertigt
Akkordeons verschiedenster Varianten und GréRen.
Dabei werden die Akkordeonverdecke aus ebenen
Aluminiumplatinen durch Tiefziehen hergestellt und
anschlieBend variantenspezifisch beschnitten. Fir
jede spezielle Verdeckform gibt es einen eigenen
aus Werkzeugstahl bestehenden Werkzeugsatz.
Dieser setzt sich aus Stempel, Niederhalter und
Matrize zusammen. Diese Werkzeuge und die fir
die Umformung verwendete Presse sind mehr als
40 Jahre alt und verschlissen (siehe Bild 1).

Zeichnungen, CAD-Modelle und technologische
Unterlagen flir den Ersatz oder die Reparatur der
Werkzeuge fehlen vollstdndig. Somit besteht keine
Moglichkeit bei einem Defekt schnell einen Ersatz
zu bekommen. Diese Ausgangslage erfordert in
jedem Fall die 3D-Erfassung (siehe Bild 2) der Aktiv-
teilgeometrie der Werkzeuge. Die umgeformten
Blechteile aller GroRen werden gegenwdrtig noch
nachfolgend beschnitten und einer weiterfiihrenden
handwerklichen Umformung unterzogen. Daher
missen auch die gefertigten Blechteile erfasst wer-
den, um daraus dann wiederum die endgiiltigen
Werkzeugkonstruktionen mit Hilfe von Simulations-
verfahren ableiten zu kénnen. Damit sollen die
gegenwadrtig noch anfallenden handwerklichen
Nacharbeiten an den Blechteilen entfallen. Das Ziel
ist es nun, fiir das vorhandene Doppeltiefziehver-
fahren neue Werkzeuge als Baukastenelemente aus
alternativen Materialien wie bspw. Kunst- oder Ver-
bundstoffe zu entwickeln und herzustellen.

Zusammenfassend kann festgestellt werden, dass
die Werkzeuge (Hard- und Software) und die
Methoden des Reverse Engineering in Verbindung
mit Simulationsrechnungen die Grundlage fiir einen
effektiven Werkzeugersatz darstellen. |
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Ab 2014 wird ein neues Europdisches Forschungs- und Innovationsférderprogramm mit
dem Titel ,HORIZON 2020 - framework programme for research and innovation” star-

e SR

ten. Es ist geplant, dass in HORIZON 2020 die bisherigen
Programme fiir Forschung, technologische Entwicklung und
Demonstration (FP), das Programm fiir Wettbewerbsféahigkeit
und Innovation (CIP) sowie das Europiische Institut fiir
Innovation und Technologie (EIT) zusammengefiihrt werden.
Basierend auf den Anforderungen der ,Europa 2020 Strate-
gie” ist das neue Programm auf eine starke Verkniipfung von
Forschung und Innovation ausgerichtet. Die Europdische
Kommission hat am 30. November 2011 die offiziellen Vor-
schldge zum nadchsten Rahmenprogramm vorgelegt. HORI-

(o] ZON 2020 wird aus einem Spezifischen Programm mit drei

Impressionen von Future Match
20M (Foto: Leibniz Universitat
Hannover)

Mit Hilfe eines vereinfach-
ten Programmaufbaus, einheitlichen
Regeln und geringerem Verwaltungs-
aufwand soll die Zugénglichkeit der
Fordermittel von HORIZON 2020
erleichtert werden. Kennzeichnend
fir HORIZON 2020 sind:

- eine deutlich vereinfachte Kosten-
erstattung durch Einfliihrung eines
einheitlichen Pauschalsatzes fir die indirekten
Kosten und Beschrankung auf nur zwei Forder-
sdtze - fir Forschungs- bzw. fiir marktnahe
Tatigkeiten;

- eine einzige Anlaufstelle fiir Teilnehmer;

- weniger Aufwand bei der Ausarbeitung der Vor-
schlage;

- keine unnotigen Kontrollen und Audits.

Die Kommission strebt darliber hinaus an, die Ver-
trdge Uber Zuwendungen (Grants) durchschnittlich
innerhalb von 100 Tagen (time to grants) abzu-
schlieRen.

Der Rat fiir Wettbewerbsfahigkeit hat sich in seiner
Sitzung am 6. Dezember 2011 erstmalig mit den
Vorschldgen befasst. Dieser Entwurf wird (iber die
ndchsten Monate in Rat und Parlament mehrfach
diskutiert werden und stellt somit lediglich einen
Vorschlag dar. Eine endgiiltige Verabschiedung der
entsprechenden Regelungen ist fiir 2013 geplant.

Letzte Forderchancen in laufender Programm-
periode nutzen

Damit ist das Ende der Foérderperiode im 7. For-
schungsrahmenprogramm in Sicht. 2012 wird es in
vielen Programmbereichen letztmalig Aufrufe geben.
Im Vorfeld der Aufrufe bzw. zeitnah mit Publikation
des Aufrufes finden hdufig in Briissel Informations-
tage statt. Sie dienen neben der Information zum
Inhalt auch der Netzwerkbildung und sind eine sinn-

‘enterprise
europe
_network

Wir stehen Unternehmen zur Seite

separaten Initiativen (Excellent Science, Industrial Leadership
und Societal Challenges) bestehen.

Mit Forschung und Innovation auf zu neuen Horizonten

Endspurt im 7. Forschungsrahmenprogramm der EU

volle Moglichkeit, ein direktes Feed-
back auf Projektideen zu bekommen.
Wer nicht die Zeit aufbringen kann
nach Briissel zu fahren, kann die Ver-
anstaltung meist live im Internet ver-
folgen. Videos sowie die Prdsenta-
tionen stehen auch im Nachgang der
Veranstaltung zur Verfligung. Auch
die Veranstaltungen der Nationalen
Kontaktstellen sind eine Moglichkeit Informationen
aus erster Hand zu erhalten.

Wer potenzielle Projektpartner sucht, sollte auch
Kooperationsbérsen auf Messen und Kongressen
nutzen, um internationale Unternehmen und For-
schungseinrichtungen kennen zu lernen. Auch in un-
serer digitalen Zeit ersetzt nichts den persénlichen
Kontakt.

Etablierte Veranstaltungen, die seit Jahren mit hohen
Teilnehmerzahlen und erfolgreich vermittelten
Partnerschaften aufwarten kénnen, sind z. B. die Ko-
operationsborsen auf der CeBIT und der Hannover
Messe. Auf der CeBIT 2012 fand bereits die 14. Aus-
gabe der internationalen Kooperationsborse Future
Match statt. Wie erfolgreich Future Match ist, zei-
gen Zahlen aus dem Jahr 2011: 263 Teilnehmer aus
35 Landern nutzten in Uber 1.200 Gesprdchen die
Chance, Kontakte fir kommerzielle, technologie-
orientierte Zusammenarbeit oder Forschungskoope-
rationen zu kntipfen.

Wir unterstiitzen Sie gern bei der Erarbeitung
attraktiver Profile zur Vorstellung ihres Unter-
nehmens, ihres Technologieangebots oder -gesuchs
oder lhrer Suche nach Projektpartnern zur Bildung
eines Konsortiums fiir ein europdisches Innovations-
projekt. |
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Kontakt:

BTI Technologieagentur Dresden GmbH
Partner im Enterprise Europe Network
Gostritzer Str. 67

01217 Dresden

Ute Kedzierski

Tel.: +49-351-871-7564

Fax: +49-351-871-7556

E-Mail: een@bti-dresden.de
www.bti-dresden.de
www.een-sachsen.eu

Enterprise Europe Network auf den Seiten
der EU-Kommission mit Technology Market
und Veranstaltungskalender

www.enterprise-europe-network.ec.europa.eu

Im Juli 2012 wird die Europdische Kom-
mission die letzte Ausschreibung im
Forderprogramm ,Forschung fir KMU"
veroffentlichen. Bis zum Dezember 2012
kénnen sich dann zum letzten Mal min-
destens drei kleine oder mittlere Unter-
nehmen bis 250 Mitarbeiter (KMU) aus
mindestens drei verschiedenen EU-Staaten
gemeinsam um einen EU-Zuschuss bewer-
ben, um damit einen F&E-Auftrag an offent-
liche oder private Forschungsdienstleister zu
bezahlen. Die Verwertungsrechte an den
Projektergebnissen gehen dabei in das
Eigentum der KMU Uber.

Das Arbeitsprogramm 2013 fiir den 7. Auf-
ruf zum Thema 4 ,Nanowissenschaften,
Nanotechnologien, Werkstoffe und neue
Produktionstechnologien” - NMP inklusive
den PPP-nitiativen (Public Private Partner-
ship Initiativen) wird vorbereitet und vor-
aussichtlich im Juli 2012 veroffentlicht.
Die Forschungsinhalte im Bereich Produk-
tion liegen weiterhin zu einem GroBteil in
den PPPs ,Factories of the Future" - FoF
und ,Energy efficient Buildings” - EeB.
Der 7. Aufruf wird der letzte Aufruf im
7. Forschungsrahmenprogramm  sein. Vom
Budget her wird er sehr gut ausgestattet
sein und bietet somit nochmals gute
Chancen, ein Forschungsprojekt im lau-
fenden FP7 zu platzieren.




| Forschung ,"II
| Entwicklung |
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Kontakt:

EBF Dresden GmbH
Forschung, Entwicklung, Erprobung
Clara-Zetkin-Str. 31

01159 Dresden
Geschiftsfiihrer:

Dr.-Ing. Klaus Hucke
Dipl.-Ing. Torsten Blum
Tel.: +49-351-42291-0

Fax: +49-351-42291-19
E-Mail: info@ebf-dresden.de
www.ebf-dresden.de

Bild 1: Ladungswechsel im Fahrentrailer
(Foto: Gessner Fahrzeugbau)

DresdnerTransferbrief 1.12 20. Jahrgang

Bisher werden Transporte von Ladungstragern (Paletten, Ladege-
stelle) zwischen nicht verbundenen Hallen und raumlich getrenn-
ten Werkteilen bei kurzen Entfernungen mit Industrieschleppern
und -anhangern und bei groBeren Distanzen im km-Bereich mit
LKW oder Sattelziigen durchgefiihrt. Das erfordert Bereitstel-
lungsflichen am Be- und Entladeort, zusatzliche Hubgerdte und
Flurforderzeuge und entsprechende Vor- und Nachbereitungszeit
fiir Ladung und LKW-Zug sowie einen hohen personellen Auf-
wand. Hinzu kommen sicherheitstechnische Probleme aus dem
Staplerbetrieb, die vermehrt Forderungen nach staplerlosen

Logistikkonzepten hervorrufen.

Fihrentrailer - Ein Konzept zur

in der Serienfertigung

Mit dem neuartigen Fdhrentrailer kénnen
Ganzziige des innerbertrieblichen Transportes von
den Kommissionierstationen des Teilelagers ohne
Umladevorgdnge und Zwischenlager in der benétig-
ten Ladefolge zu den Montagelinien transportiert
werden. Der Transport erfolgt flureben ohne exter-
ne Hubgerdte, mit zwangsldufiger Ladungssiche-
rung und vollstandig wettergeschiitzt.

Die technische Lésung entstand als Initiativentwick-
lung zu einer Anfrage. Ziel war ein effektives Kon-
zept und dessen Umsetzung fir den Transport von
Ladungstrdgern zwischen rdumlich auseinander lie-
genden Hallen und Werksteilen im 3-Schichtbetrieb.
Die entwickelte Losungsidee stand im Wettbewerb
mit dem konventionellen LKW-Transport und einer
Transportkette auf Containerbasis. Randbedingun-
gen der Entwicklung sind die Kompatibilitdt mit
bewdhrten technischen Systemen des innerbetrieb-
lichen Transportes bei gleichzeitiger drastischer Auf-
wandsreduzierung an Bereitstellungsflachen, Flur-
forderzeugen und Fahrern sowie insbesondere Um-
schlagzeiten.

Weitere wesentliche Argumente fir das Konzept
waren systembedingt der zwangsldufige Wetter-
schutz und die Ladegutsicherung. Das zu entwi-
ckelnde Fahrzeug musste zudem in der konkreten
Topographie eines bestimmten Werksgeldndes ggf.
mit lberschaubaren Ausnahmegenehmigungen, da
der 6ffentliche Verkehrsraum gekreuzt werden muss,
nach STVZO bis 50 km/h zulassungsfdhig sein. Das
System sollte eine hohe Zuverlédssigkeit bei der Ver-
sorgung der Montagelinien im 3-Schichtbetrieb
garantieren.

Als Hauptvorteile des aus diesen Forderungen ent-

standenen Konzeptes lassen sich anfiihren:

- Einsparung von Bereitstellungsflichen fiir die Be-
und Entladung

Reduzierung des Logistikaufwandes

- Einsparung von Gabelstaplern fiir das Umladen
auf und von LKW und damit Reduzierung des
Energieverbrauches

- Reduzierung von Gefdhrdungen und Beschadi-
gungen

- Wegfall von Rangier- und Sortiervorgédngen bei
der Zugzusammenstellung am Entladeort

- Senkung der Zeiten fiir Beladung und Ladegut-
sicherung um mehr als 60 %

- Geschlossener Umlaufzyklus fiir Ladungstrager

o]
Bild 2: Féhrentrailer Funktionsprinzip

(Foto: EBF Dresden)

Die erste praktisch umgesetzte Losung wurde im
Auftrag der Thomas Gessner Fahrzeugbau GmbH
Klipphausen fir einen speziellen Anwendungsfall im
Werksverkehr des Motorenwerkes eines namhaften
deutschen Fahrzeugherstellers entwickelt. Die Zeit
von der Auftragserteilung bis zur Auslieferung des
Abnahmemusters betrug durch enge Zusammen-
arbeit mit Auftraggeber und spateren Nutzer ca. 6
Monate.

Bisher haben sich fiinf von der Firma Gessner gefer-
tigte und fahrzeugtechnisch ausgeristete Trailerein-
heiten im Dreischichtbetrieb seit mehr als drei Jah-
ren bewahrt. |
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Am Institut fiir Strémungsmechanik der TU Dresden erprobt

Materialanalyse mit speziellem Werkzeug:

Die Réntgen-Mikrotomographie

Wenn Produktionspro-
zesse verandert, neue Verfahren
etabliert oder neue Materialien
synthetisiert werden, stellt sich
oft die Frage, welche innere Struk-
tur Produkte oder Materialien ha-
ben oder in welcher Form Pro-
zesse innerhalb einer Apparatur
ablaufen”, so Prof. Dr. Stefan
Odenbach vom Institut fiir Stro-
mungsmechanik der TU Dresden.
Ein Mittel, diese Fragen zerstorungsfrei und ohne ver-
andernde Beeinflussung des Priifobjekts zu beant-
worten, ist flr den Physiker, der die Professur fir
Magnetofluiddynamik innehat, die Rontgen-Mikro-
tomographie. Denn sie kann in Verbindung mit
modernen Methoden der digitalen Bildverarbeitung
quantitative Daten auf Basis dreidimensionaler Repra-
sentationen des Objekts liefern. Dazu wird das zu un-
tersuchende Objekt unter vielen verschiedenen Be-
trachtungswinkeln mit Rontgenstrahlung durchdrun-
gen. Die entstehenden Rontgenbilder werden dann
Uiber Rekonstruktionsalgorithmen zu einem dreidimen-
sionalen digitalen Abbild des Objekts zusammenge-

Réntgentomogramm eines Aluminium-Schwamms
(Quelle: Professur fiir Magnetofluiddynamik)

fihrt. Moderne Tomographie-
kameras kénnen bei Objekten mit
einer GroBe im Zentimeter-Be-
reich rdumliche Auflésungen von
einigen Mikrometern erzielen.

Um was fiir Objekte es sich bei
den Untersuchungen handelt, ist
dabei nur von der verfiigbaren
Energie der Rontgenstrahlung ab-
héngig. Prof. Odenbach: ,Ob in
Metallschaumen die Starke der Schaumlamellen, in
Keramiken oder Porenbeton die GréRenverteilung
der Poren oder in Werkstiicken Lunker und Risse
gesucht werden - das Verfahren und auch die grund-
satzlichen Aspekte der digitalen Bildverarbeitung blei-
ben gleich." Dabei kommt der digitalen Bildver-
arbeitung heute besondere Bedeutung zu. Denn sie
ermoglicht es, die groBe Menge an Information, die
ein Réntgentomogramm liefert, auf die wirklich be-
notigten Parameter des untersuchten Priifobjekts zu
reduzieren. Damit wird ein quantitativer Vergleich
zum Beispiel von Produkten aus unterschiedlichen
Produktionsprozessen moglich. |
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Kontakt:

TU Dresden

Fakultat Maschinenwesen
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15% International Conference

NEW PROLAMAT 2013

.Digitale Produkt- und Prozessentwicklungssysteme; Informations-Technologien in
der Produktrealisierung; Intelligente Strategien fiir den Produktentwurf, Fertigung

und Management"

17.-19. Juni 2013 in Dresden

Das effektive Beherrschen und Weiterentwickeln
von industriellen Prozessketten erfordert kontinuier-
liche Verbesserungen in Form von Produkt- und Pro-
zessinnovationen. Bedingt durch die gesamte dyna-
mische Entwicklung in allen Ingenieur- und For-
schungsgebieten ist der Austausch von Know-how
und Erfahrung mit Bezug zu hochentwickelter
Software von hochster Bedeutung. Unter dem ge-
samten Rahmen von komplexen PLM (Product
Life-cycle Management)-Strategien liegt der Fokus
auf wesentlichen Arbeitsfeldern der Konferenz
NEW PROLAMAT 2013.

Aus diesem Anlass werden neuartige industriell

erprobte wissenschaftliche Ergebnisse in den folgen-

den Themenfeldern erwartet:

1. IT-Anwendungen in der Produktrealisierung
virtueller Produkt- und Prozessoptimierung.

1.1. PLM-Software fiir integrierte digitale Prozess-
ketten
1.2. IT-Anwendungen fir Produkt- und Prozess-

innovationen in fiihrenden Unternehmen

2. Automatisierte Prozessplanung, Simulation
und Integration in Produkt- und Produktions-
daten-Managementsystemen.

3. Softwareentwicklungen fiir mehrachsige Hoch-
geschwindigkeits- und Hochprézisionsfertigung.

4. Rapid-Innovation durch Additive Manufacturing
und Mass Customization.

5. Prozesskontrolle und Uberwachung fiir neue
Fertigungsverfahren.

6. Qualitatskontrolle in der Fertigung, Sensorik,
optisches Messen und Reverse Engineering.

7. Nachhaltiges Management von Produktions-
ressourcen.

8. Knowledge engineering und zukunftsorien-
tierte Ausbildung.

Ergédnzend zu den forschungsorientierten Beitragen
erwarten die Organisatoren insbesondere von indus-
triellen Anwendern, Anbietern von Software und
Automatisierungslésungen die Prasentation von
Vortragen, Teilnahme an Postersektionen und der
Ausstellung. (Anderungen vorbehalten.) |
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International Federation
for Information Processing (IFIP)
Technical Committee 5 (TC 5)

15" International Conference

NEW PROLAMAT 2013

,Digitale Produkt- und Prozessentwicklungs-
systeme; Informations-Technologien in der
Produktrealisierung; Intelligente Strategien
fiir den Produktentwurf, Fertigung und
Management”

Datum: 17.-19. Juni 2013
Ort: Dresden
Organisation: IFIP TC 5 und
Intercom Dresden GmbH

Kontakt:

National Program Committee

Prof. Dr. sc. techn. Detlef Kochan

Tel.: +49-351-462 26 55

Fax: +49-351-462 26 60

E-Mail: detlef.kochan@zaft.htw-dresden.de
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