
25. Ausgabe - März 2018

Westsächsische Hochschule Zwickau
University of Applied Sciences

Neue Honorarprofessorin
berufen

12. Auflage des Buches
„Spanlose Fertigung Stanzen“

Forschungsprofilschärfung am
IfP

Drucken von Verbundwerkstof-
fen - Erfahrungen, Ergebnisse

Spektroskopische
Untersuchungen verbessert

Seminar zur
Koordinatenmesstechnik

Erster Masterabschluss
„Produktionsoptimierung“

Herausragende Diplomarbeiten
prämiert

Ultraschall-Bohren Modell aus faserverstärkten Knoten und CFK-Rohren Emissionsspektrometer SPEKTROMAXx



der beständige Wandel der Kundenwün-
sche, begleitet von veränderten Rahmen-
bedingungen wie Vorschriften, Technolo-
gien und Wettbewerben stellt immer wie-
der neue Herausforderungen an die Ent-
wicklung und Gestaltung der Produktions-
technik. Während scheinbar ein großer Teil
von Problem- und Fragestellungen, wie
grundsätzliche Be- und Verarbeitungstech-
nologien, die Kostenbeherrschung, die Res-
sourcenschonung oder die Materialaus-

wahl scheinbar gleichbleiben, verändern sich zahlreiche Themen im
Detail grundlegend. Neue Fahrzeuggenerationen setzen auf Leicht-
bau, sollen aber auch noch sicherer werden. Neue Standards sollen
durch einen größeren Abdeckungsgrad von Einsatzgebieten bei im-
mer kundenindividueller werdenden Produkten zur Qualitätssiche-
rung und Kosteneffizienz beitragen.

Die Mitarbeiter des Instituts für Produktionstechnik setzen sich täg-
lich mit diesen Entwicklungsaufgaben auseinander und verfolgen da-
bei verschiede Strategien. Einerseits steht die stärke Fokussierung auf
wichtige Kernthemen, wie die schmierstoffarme Hochgeschwindig-

keitsbearbeitung, andererseits werden Kooperationen beständig aus-
gebaut, um wie in einem großen Puzzle wichtige Technologiebaustei-
ne zu einem neuen Leistungsprozess zusammenzuführen. Diese Seite
findet sich in der Verleihung einer Honorarprofessur an Frau Prof. Ver-
ena Kräusel vom Fraunhofer IWU oder den zahlreichen praktischen
studentischen Arbeiten, welche in der Region umfassende Aufmerk-
samkeit genießen und mit entsprechenden Preisen honoriert werden.
Informieren Sie sich in den neuen IfP-News über die aktuellen Projekte
in Forschung und Studium am Institut für Produktionstechnik.

Ihr

Prof. Torsten Merkel
Direktor des Institutes für Produktionstechnik an der WHZ

Sehr geehrte Damen und Herren,
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Frau PD Dr.-Ing. habil. Verena
Kräusel wurde zur Honorarprofes-
sorin für Fertigungstechnik/An-
wendungsspezifische Verfahren
der Umform- und Zerteiltechnik
an der Fakultät Automobil- und
Maschinenbau berufen. In seiner
Laudatio führte Prof. Matthias Kol-
be aus, dass Dr. Verena Kräusel zur
Honorarprofessorin deswegen be-
stellt wird, da sie sich intensiv um
eine moderne Lehre in der Ferti-
gungstechnik-Ausbildung küm-
mert und dies weiter tun wird, sie
aktuelle Forschungsergebnisse
des Fraunhofer Instituts in der Um-
formtechnik den Studenten ver-

mittelt und damit den fachlichen Horizont bei den Studenten zu er-
weitern hilft sowie sich für die Vertiefung unserer wissenschaftlichen
Zusammenarbeit in der Forschung auf dem Gebiet der Umformtech-
nik engagiert. In diesem Zusammenhang werden sich auch über For-
schungsarbeiten noch engere Beziehungen zum Fraunhofer Institut
IWU Chemnitz ergeben, was zur weiteren Profilierung des IfP beitra-
gen wird.

Frau Prof. Kräusel hielt am 08.01.2018 Ihre Antrittsvorlesung zum
Thema „Moderne Verfahren der Blechumformung“. Der Prorektor
für Forschung, Prof. Dr.-Ing. Christian Busch, begrüßte sie dazu ganz
herzlich.

Neue Honorarprofessorin berufen Buch „...Stanzen“ in Neuauflage

In der nunmehr 12. Auflage gibt Prof. Dr.-
Ing. Matthias Kolbe einen Überblick über
den Stand der Fertigungsverfahren Schnei-
den, Biegen, Tiefziehen sowie weiterer Ver-
fahren, die mit dem in der Praxis üblichen Be-
griff „Stanzen“ verbunden werden. Somit
eignet sich dieses Buch auch weiterhin als
praxisbasiertes Lehrbuch für Auszubildende
und Studierende der Produktionstechnik im
Automobil- und Maschinenbau, zur Weiter-
bildung in der Industrie sowie als Ideenge-

ber für neue Produktionsmöglichkeiten im Management.
Diese neue Auflage des Lehrbuchs erfuhr Änderungen und Erweite-

rungen in vielerlei Hinsicht. Die Aktualisierungen betreffen Überarbei-
tungen von Inhalten und Neugestaltung der Abbildungen auch als far-
bige Darstellungen und mit verbesserter Aussagekraft, Zusammen-
fassungen von Kapiteln bei besserer Übersichtlichkeit, Einbezug neuer
Entwicklungen bei den Vorschubapparaten an Hochleistungsstanzau-
tomaten sowie grundsätzliche Hinweise und Beispiele für die Hard-
und Software zur Steuerung von Stanzprozessen. Neu aufgenommen
wurde ein Kapitel, das alternative Schneidverfahren zur Erzielung ho-
her Schnittflächenqualitäten erläutert und Vergleiche zwischen aktu-
ellen einhubigen Schneidverfahren gestattet. Besonders unterstützen
anschaulich Bilder und Tabellen die Möglichkeiten des industriellen Ein-
satzes. Durch Vergleich verschiedener Werkzeugausführungen wer-
den Optimierungen möglich. Studierende erhalten mit Darstellungen
von Varianten und Detaillösungen für Stanzwerkzeuge einen um-
fangreichen Überblick.
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Forschungsprofilschärfung am IfP
Ultraschallunterstützte Fertigungsverfahren

von Michael Schneeweiß und Jan Glühmann

Die Forschungsgruppe Spanungstechnik – unter Leitung von Prof.
Dr. sc. techn. M. Schneeweiß – am Institut für Produktionstechnik der
Westsächsischen Hochschule Zwickau – forscht und entwickelt seit ca.
20 Jahren auf dem Gebiet der wirkenergieunterstützten Fertigungs-
verfahren. Hauptaugenmerk liegt dabei auf der Ultraschallüberlage-
rung, welche zu Verbesserungen in Bezug auf den Bearbeitungspro-
zess und/oder das Bearbeitungsergebnis führt. Schwerpunkte bilde-
ten in den Untersuchungen bisher die Verfahrensvarianten Ultra-

schallbohren mit geometrisch bestimmter Schneide, Ultraschallglät-

ten Ultraschallverfestigensowie (vgl. Bild1).

Das er-Ultraschallbohren mit geometrisch bestimmter Schneide

möglicht – infolge einer ultraschallüberlagerten Vorschubbewegung
beim Bohren – das drastische Absenken der Vorschubkraft, eine ver-
minderte Gratbildung am Bohreraustritt sowie eine verringerte Ober-
flächenrauheit. Sowohl das als auch dasUltraschallglätten Ultra-

schallverfestigen stellen Verfahrensvarianten dar, bei denen ein hartes
Bearbeitungswerkzeug mit definierter Geometrie normal zur Werk-
stückoberfläche schwingt und entsprechend der vorliegenden Werk-
stückgeometrie über diese geführt wird. In Abhängigkeit der Gestal-
tung des Bearbeitungswerkzeuges sowie der gewählten Prozesspara-
meter wird dann ein Glätt- oder ein Verfestigungseffekt erzeugt, der ei-
ne gezielte Verbesserung der Bauteileigenschaften zur Folge hat.
Beide Effekte können auch gleichzeitig erreicht werden.

Branchen wie der Allgemeine Maschinenbau, die Luft- und Raum-
fahrtindustrie, die Medizintechnik, die Energietechnik oder aber der
Automobilbau können von den verfahrensspezifischen Effekten profi-
tieren. Zum Beispiel wird das Bohren dünnwandiger Bauteile – die eine
starke Neigung zur Durchbiegung während des Bohrprozesses besit-
zen – verbessert, die Oberfläche sensibler Bauteile geglättet und die
Dauerfestigkeit durch das Einbringen von Druckeigenspannungen in
oberflächennahen Bauteilbereichen positiv beeinflusst.

Die zur ultraschallunterstützten Bearbeitung erforderliche Anlagen-
technik am Institut für Produktionstechnik (IfP) basiert zum einen auf
marktgängigen Ultraschallkomponenten, die entsprechend der jewei-
ligen Bearbeitungsaufgabe angepasst wurden. Zum anderen kommen
Prototypen zum Einsatz, die aus Entwicklungsprojekten hervorgegan-
gen sind. Dies betrifft vorrangig das Ultraschallbohren mit geome-
trisch bestimmter Schneide, wobei dem IfP hier ein flexibler Schall-
wandler mit genormter Schnittstelle zur Verfügung steht (Fa. Herr-
mann Ultraschalltechnik GmbH & Co. KG), der variabel in eine Viel-
zahl unterschiedlicher Bearbeitungszentren eingewechselt werden
kann und mit einer maximalen Drehzahl von 20.000 min auch die-1

Herstellung kleiner Bohrungen er-
möglicht (vgl. Bild 2).
Aktuell ergeben sich bei der verfüg-
baren Anlagentechnik am IfP Ein-
schränkungen hinsichtlich der wähl-
baren Prozessparameter. Dies betrifft
beispielsweise die nicht variable Fre-
quenz der Schallwandler, die einge-
schränkte Amplitudengröße und
ebenso die Regelbarkeit der Ultra-
schallparameter während des Bear-
beitungsprozesses. Weiterhin kann
mit den vorhandenen Ultraschall-
komponenten nur eine begrenzte An-
zahl an wirkenergieunterstützten Fer-

tigungsverfahren abgebildet werden.
Um die genannten Defizite auszugleichen, wurde im letzten Quartal

2017 ein Großgeräteantrag zur Beschaffung einer hochmodernen Ul-
traschallbearbeitungsmaschine gestellt (Großgeräte der Länder). Die-
se Maschine ermöglicht neben dem Ultraschallbohren weiterhin die
Bearbeitung durch ultraschallüberlagertes Fräsen, ultraschallunter-
stütztes Schleifen sowie die Nutzung der – speziell bei hochharten und
spröden Materialien weit verbreiteten – Verfahrensvariante des Ultra-
schallschwingläppens. Darüber hinaus lassen sich die Ultraschallpara-
meter mit Hilfe der modernen Steuerungstechnik in weiten Grenzen
und während des Bearbeitungsprozesses einstellen bzw. anpassen.

Mit dieser Ultraschallbearbeitungsmaschine sollen zukünftig die For-
schungs- und Entwicklungsmöglichkeiten am Institut für Produktions-
technik wesentlich erweitert und die studentische Ausbildung im Be-
reich der Fertigungstechnik zukunftsweisend ausgerichtet werden.
Diese Erweiterung der experimentellen Ausrüstung wird insgesamt
zur Schärfung des Forschungsprofils am IfP beitragen.

Bild 2: Ultraschallbohreinheit in
einem Bearbeitungszentrum
(li.) und Kraftreduktion bei
der Stahlzerspanung (o.)

Die Autoren
Prof. Dr. sc. techn. Michael Schneeweiß, Professur Spanungstechnik
Dr.-Ing. Jan Glühmann, wissenschaftlicher Mitarbeiter
�michael.schneeweiss@fh-zwickau.de

Bild 1: Ultraschallverfahrensvarianten am IfP



4

Drucken von Verbundwerkstoffen
Erfahrungen und Ergebnisse mit dem Mark Two

von Holger Klose, Andreas Sedner, Lucas Bittner und Johannes Lutz

Die Additive Fertigung von Bauteilen gewinnt zunehmend an Be-
deutung. Die Vorteile sind vielfältig und reichen vom geringen Auf-
wand bei der Bearbeitung, der Einsparung von Material bis zur schnel-
len Verfügbarkeit. Entwicklungs- und Herstellungsprozess können zu-
sammengelegt, optimiert und beschleunigt werden. Neue konstrukti-
ve Ansätze und Designlösungen können schnell und einfach umge-
setzt werden und ermöglichen zudem extreme Leichtbaulösungen.
Die Eignung für kleine Losgrößen eröffnet neue Wege in der Individu-
alisierung der Produktion und macht die Additive Fertigung bzw. den
„3D-Druck“ zu einem Stützpfeiler der Produktion 4.0.

Druckbare Werkstoffe stehen mittlerweile aus allen Werkstoffhaupt-
gruppen zur Verfügung, wobei der 3D-Druck von Kunststoffen deut-
lich überwiegt. Die Möglichkeit, diese Werkstoffe während des Druck-
prozesses zusätzlich mit Fasern zu verstärken, wird nur von wenigen
Geräteherstellern angeboten. Markforged Inc. und Mark3D GmbH
bieten auf diesem zukunftsträchtigen Gebiet mehrere Gerätelösungen
an. Als Laboranwendung steht den Studenten und Mitarbeitern der
WHZ seit kurzem der 3D-Drucker Mark Two (Bild 1) zur Verfügung.

Als Druckmaterial kommen PA6 und kurzfasergefülltes PA6 (PA6-
CFs) und als Verstärkungsfasern Glas- (E und HS), Kohlenstoff- und
Aramidfasern in der Form endlosfaserhaltiger PA-Filamente zum Ein-
satz. Zum Druck werden 2 Druckdüsen und Extruder (Filamentförde-
rer) für ein Arbeitsvolumen von 320x130x150 mm verwendet. Für3

die Druckvorbereitung und -steuerung wird eine cloudbasierte Soft-
ware (Bild 2) eingesetzt, die die externe Generierung von Druckfiles
und Vorbereitung von Druckaufträgen für Studenten und Mitarbeiter
der WHZ ermöglicht.

Die Druck-Software Eiger ermöglicht die Gestaltung und Optimie-
rung der Drucklagen, das Slicing, die definierte Ablage der Verstär-
kungsfasern mit beliebigen Faserorientierungen und die materialspa-
rende und leichtbaugeeignete Gestaltung der Ablage der PA6-Matrix.

Die durch den Fasereinsatz möglichen Eigenschaftsverbesserungen
des Polyamids umfassen z. B. die Erhöhung der Formbeständigkeit
(HDT, D648) um 300% auf 140°C, um 2000% erhöhte Werte für die
Steifigkeit von 20 GPa und spezifische Festigkeiten, die denen von Alu-
minium (6061T6) entsprechen. Damit ergeben sich herausragende
Möglichkeiten zur Generierung von festen und steifen Verbundbau-
teilen mit anisotropen Eigenschaften und leichtbauoptimierten Struk-
turen.

So wurden die Vorteile der schnellen Prototypenfertigung vom Ra-
cingteam der WHZ schnell erkannt und genutzt. Bauteile für die Küh-
lung (Bild 2) und Abdeckkappen für die Elektromotoren wurden ge-
druckt und erfolgreich eingesetzt. Entsprechend der relativ hohen ther-
mischen und mechanischen Beanspruchungen kam das kurzfaserver-
stärkte PA als Druckwerkstoff zum Einsatz.

Der Ermittlung der Werkstoffeigenschaften, dem Verständnis des
Druckprozesses und der Optimierung der druckspezifischen Bauteil-
auslegung widmeten und widmen sich zahlreiche Studienarbeiten.
Die umfangreichen Möglichkeiten der Prüfung und Charakterisierung
von Werkstoffen und Bauteilen im Bereich Werkstofftechnik der WHZ
bieten hierfür eine hervorragende Grundlage.

Im Bild 3 ist die Oberfläche des gedruckten Kühlerbauteils aus Bild 2
dargestellt. Erkennbar sind die gedruckten PA-Filamente und die darin
eingebetteten Kohlenstoffkurzfasern. Die Breite der Druckablagen be-
trägt 110 10 µm. Eine Analyse der Länge der sichtbaren Kurzfasern±

mit Hilfe von Bildverarbeitungsmethoden ergab 270 60 µm. Für die±

Breite der Kohlenstofffasern wurde ein Wert von 8,5 µm ermittelt (Bild
3, rechts).

Ein weiterer wichtiger Untersuchungsgegenstand sind die verwen-
deten Druckfilamente der Verstärkungsfasern. Die lichtmikroskopi-
sche Bewertung von Querschliffen (Abb. 4) ist hierfür gut geeignet.
Der so ermittelte Wert für den Durchmesser der Druckfilamente be-
trägt 360 33 µm. Der Durchmesser der im Filament enthaltenen End-±

los-Glasfasern beträgt 8,7 0,6 µm, gemessen als Majorwert der um-±

hüllenden Ellipse. Im Druckfilament sind 375 17 Glasfasern enthal-±

ten (siehe Bild 4, rechts). Aus diesen Daten lassen sich die Phasen-
Flächenanteile und daraus der Volumenanteil der Glasfasern ermit-
teln. Mit dem so bestimmten Wert von 28 Vol.-% können mit Hilfe mi-
kromechanischer Zusammenhänge und den Werkstoffkennwerten
von PA6 und E-Glasfasern die wesentlichen mechanischen Daten des
Druckfilaments berechnet werden. Für die Zugfestigkeit ergibt sich ein
Wert von 560 MPa und für den E-Modul ein Wert von 22 GPa.

Bild 2: Kühlhelix aus PA6-CFs, , CAD-Ansicht, Volumenansicht in
Drucksoftware Eiger, gedrucktes Bauteil

Bild 1: Markforged 3D-Drucker Mark Two

Bild 3:
REM-Bilder der
Druckoberfläche
(PA6-CFs) und
einzelner C-Faser



5

Von Interesse sind weiterhin die Eigenschaften und Kennwerte ge-
druckter Bauteile sowie deren Abhängigkeiten von den Druck-
strukturen. In Bild 5 ist ein Ausschnitt des Querschliffs eines mit Glas-
fasern verstärkten PA-Zugstabes (Fasern in Stabrichtung orientiert) ab-
gebildet. Die Analyse des Fasergehaltes ergibt einen Wert von 26,5
Vol.-%. Die im Zugversuch ermittelten mechanischen Kennwerte be-
tragen für den E-Modul 16 GPa und für die Zugfestigkeit 250 MPa.

Für die Charakterisierung der verschiedenen Druckstrukturen der
PA-Matrix wurde die Röntgen-Computertomographie (XCT) einge-
setzt. In Bild 6 ist beispielhaft der „Soll-Ist“-Vergleich von Druckstruk-
turen als Slicing-Bild (CAD-Ebene) und als Schnittbild der XCT-
Messung eines gedruckten Prüfteils dargestellt. Das Verständnis die-
ser Strukturen ist für die Optimierung der Bauteilmerkmale und des
Materialeinsatzes wichtig. Der Bestimmung des gedruckten Material-
anteils und dessen lokale Verteilung im Volumen kommt hohe Bedeu-
tung zu und ist mit der XCT in einer hohen Genauigkeit möglich.

Weitere Arbeiten beschäftigten sich mit der Lösung von Fügeproble-
men für gedrucktes PA. Neben dem Kleben und Reibschweißen wur-
den die Gestaltung und Eigenschaften von Insertstrukturen für das me-
chanische Fügen untersucht. In Bild 7 ist ein Prüfteil für die Messung
der Auszugskraft von Inserts in verschiedenen Ansichten dargestellt.
Durch den Faserdruck ist eine optimierte, lastgerechte Anordnung der
Glasfasern um die Insertaufnahme möglich. Eine Erhöhung der Aus-
zugskraft konnte gemessen werden. Beispiele für die Anwendung ge-
druckter Faserstrukturen bieten auch diverse Bauteile und Rahmen-
strukturen von Fahrrädern. An Modellen wurde so die Faserablage für

Sattelstützen für ein optimiertes Flexverhalten untersucht. In Bild 8
sind Modellbauteile mit unterschiedlichen Strukturen bzw. Faserver-
stärkungen abgebildet.

Eine deutliche Verbesserung des Flexverhaltens wird mit dem Einsatz
von Glasfasern (Bild 8, unten) erreicht. Die am Modell gemessenen
Werte lassen auf elastische Verformungen an realen Sattelstützen im
Bereich von 7 mm bei einer Belastung von 750 N schließen.

Die Fertigung von Modellstrukturen wird mit dem 3D-Druck deut-
lich vereinfacht und beschleunigt. Das dafür notwendige Vorgehen
und die damit verbundenen Auslegungs- und Fertigungsschritte wur-
den an einem Rahmenmodell für ein Mountainbike getestet. Steifig-
keitsuntersuchungen des Rahmens belegen die Möglichkeit, durch
den Einsatz faserverstärkter Knoten, verbunden durch CFK-Rohre, die
typischen Werte realer Mountainbikes zu erreichen und sogar zu ver-
bessern.

Die Autoren
Prof. Dr.-Ing. Holger Klose, Prof. Werkstofftechnik/Verbundwerkstoffe;
Johannes Lutz, Geschäftsführer Mark3d GmbH;
Andreas Sedner, Mitarbeiter Werkstofftechnik;
Lucas Bittner, studentische Hilfskraft, Student der Fakultät Kraftfahrzeug-
technik
Johannes Lutz, Geschäftsführer Mark3d GmbH
�holger.klose@fh-zwickau.de; jl@mark3d.de

Bild 5: LM-Bild des Querschliffs eines gedruckten Faserverbundes

EP-GF (0°)

Bild 8:
Modellstrukturen für
Sattelstützen, von oben:
PA, PA-AF, PA-GF

Bild 7:
Insert-Prüfteil, von links/oben:
CAD-Ansicht, Makrobild, XCT-Schnitt-
bild, Slideansicht der Faserschlaufen

Bild 9: Modell aus faserverstärkten Knoten und CFK-Rohren
Die dargestellten Ergebnisse beruhen auf Studienarbeiten
von L. Bittner, L. Lämmel und E. Weber.

Bild 4: LM-Bild des Querschliffs eines Druckfilaments mit Glas-
fasern

Bild 6: Vergleich der XCT-Schnittbilder gedruckter PA-Strukturen
(hell) und von Slicebildern aus dem Druckprogramm Eiger
(dunkel)
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Spektroskopische Untersuchungen verbessert
Neues Großgerät im Bereich Werkstofftechnik installiert

von Silke Mücklich

Im Juli 2017 wurde im
Bereich Werkstofftech-
nik ein optisches Emis-
s i ons spek t romete r
SPECTROMAXx von
der Firma SPECTRO
Analytical Instruments
GmbH installiert. Die
Beschaffung des Gerä-
tes erfolgte über einen
Großgeräteantrag mit
100%-iger Förderung
aus SMWK-Mitteln.

Das bisher im Einsatz befindliche Altgerät war seit ca. 30 Jahren im
Einsatz und zeigte bereits zahlreiche technische Mängel. Das neue
Spektrometer dient der schnellen und genauen Bestimmung der Zu-
sammensetzung von Proben und kommt sowohl für die Ausbildung
der Bachelor-, Master- und Diplomstudiengänge in den Studienrich-
tungen Maschinenbau, Kraftfahrzeugtechnik, Textil- und Ledertech-
nik, Automobilproduktion, Industrial Engineering and Management
u.a. als auch für zahlreiche Forschungs- und Industrieprojekte aus den
Fakultäten Maschinenbau und Kraftfahrzeugtechnik zum Einsatz.

Spektroskopische Untersuchungen gehören zu den wichtigsten Stan-

dardmethoden im Bereich der Werkstofftechnik. Eine genaue Analyse
der Materialzusammensetzung, die die mittels energiedispersiver Rönt-
genanalyse (EDX) am Rasterelektronenmikroskop ermittelte Genauig-
keit um mehrere Kommastellen übersteigt, hat bei zahlreichen Unter-
suchungen grundlegende Bedeutung.

Im Vergleich zur bisherigen Ausstattung bietet die Neuanschaffung
folgende Vorteile:
• verbesserte Genauigkeit
• schnellere und einfache Gerätekalibrierung mit nur 1 Referenzrobe
• deutlich kleinere Analysefläche möglich
• bessere Analysemöglichkeit für große Proben und komplexere Pro-

bengeometrien
• Adapter für abweichende Probengeometrien (z.B.: Draht)
•keine langen Vorlaufzeiten, bis das Gerät einsatzbereit ist, damit auch

sporadischer Messbetrieb möglich
• kompatible Auswertesoftware
• große zur Verfügung stehende Bibliotheksspektrenauswahl neben Ei-

sen- und Aluminiumbasiswerkstoffen
• geringerer Geräuschpegel im Betrieb

Emissionsspektrometer SPECTROMAXx

Die Autorin
Prof. Dr.-Ing. habil. Silke Mücklich, Professur Werkstofftechnik/
Leichtmetalle
�silke.muecklich@fh-zwickau.de

Seminar zur Koordinatenmesstechnik an der WHZ
Werth-Techniktag lockt interessierte Messtechniker nach Zwickau

von Teresa Werner

Die Autorin
Prof. Dr.-Ing. Teresa Werner, Professur Qualitätsmanagement/Fertigungs-
messtechnik;

teresa.werner@fh-zwickau.de�

Am 08.-09.11.2017 fand an der WHZ ein Seminar zur Koordinaten-
messtechnik statt, das gemeinsam mit der Firma Werth Messtechnik
GmbH Gießen organisiert wurde. An den beiden Tagen verfolgten in-
teressierte Anwender von Koordinatenmessgeräten Fachvorträge und
Messgerätevorführungen zu aktuellen Fragestellungen und neuen Ent-
wicklungen auf dem Gebiet der Multisensor-Koordinatenmess-
technik. Die insgesamt ca. 40 Teilnehmer stammten dabei überwie-
gend aus Unternehmen der Region sowie aus Bayern und Thüringen,
aber auch aus verschiedenen Forschungseinrichtungen.

Auch Mitarbeiter der WHZ sowie Studierende aus weiterführenden
Lehrveranstaltungen zur geometrischen Messtechnik waren eingela-
den und nutzen diese Möglichkeit, um aktuelle Anwendungsszena-
rien im Bereich der Koordinatenmesstechnik sowie die Probleme, de-
nen Messtechniker in der industriellen Praxis derzeit noch gegenüber
stehen, unmittelbar zu erfahren.

Multisensor-Koordinatenmessgeräte bieten dem Messtechniker
mehrere Möglichkeiten, die geometrischen Eigenschaften wie etwa
Länge, Form oder Rauheit eines Bauteils zu erfassen. Dadurch können
auch anspruchsvolle Messaufgaben, z. B. mit einer Vielzahl unter-
schiedlicher Merkmale oder an sehr komplexen Bauteilen, mit nur ei-
nem Messgerät gelöst werden.

Neben Vorträgen zu aktuellen Entwicklungen bei Multisensor-
Koordinatenmessgeräten wurden vor allem Erfahrungsberichte aus

der industriellen Anwendung präsentiert, die durchweg großes Inter-
esse bei den Teilnehmern fanden. Dazu wurden von Messtechnikern
aus Unternehmen der Region Herausforderungen bei der produk-
tionsbegleitenden Prüfung von Produkten mit speziellen Anforderun-
gen, z. B. von Elementen aus Keramik oder hochgenauen Motorbau-
teilen, sowie die dazu erarbeiten Lösungsansätze und die gewonne-
nen Erfahrungen bei deren Umsetzung vorgestellt.

Diese vielfältigen Informationen wurden durch die Vorstellung der
Arbeitsgebiete der WHZ sowie Führungen durch einige Laboratorien
des IfP zur Werkstoffprüfung sowie zur geometrischen Messtechnik
abgerundet. Daraus entstanden Anknüpfungspunkte für weiterfüh-
rende Kooperationen mit interessierten Unternehmen. Das umfang-
reiche Vortragsprogramm des ersten Tages wurde durch Möglichkei-
ten zu vertiefenden Fachgesprächen am zweiten Tag beim Austausch
mit Fachexperten von Werth Messtechnik und der WHZ ergänzt.

Aufgrund der sehr positiven Rückmeldungen der Teilnehmer ist vor-
gesehen, auch im nächsten Jahr wieder einen Thementag Koordina-
tenmesstechnik an der WHZ zu organisieren und damit diese erfolgrei-
che Tradition fortzusetzen.
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Erster Absolvent mit Masterabschluss
Erfolgreiche Abschlüsse im weiterbildenden Studiengang Produktionsoptimierung

von Teresa Werner

Innovationspreis des Rotary Clubs Plauen

Herr Dipl.-Ing. (FH) Friedemann Mürbe erhielt am 08.11.2017 den
Innovationspreis des Rotary Clubs Plauen für seine Diplomarbeit zum
Thema „Standardisierung der Programmierphilosophie bei Koordina-
tenmessungen von Komponenten für Dieseleinspritzinjektoren“ (2.
Platz, prämiert mit 750 €). Der Preis wird jährlich für studentische Ar-
beiten ausgeschrieben, die sich durch einen besonders hohen Inno-
vationsgrad auszeichnen und dadurch einen Beitrag zur Erschließung
neuer Marktpotentiale für Unternehmen, insbesondere in der Region
Westsachsen, leisten. Friedemann Mürbe hat im Rahmen seiner Di-
plomarbeit, die von Prof. Dr.-Ing. habil. Ulrich Lunze (Professur Geo-
metrische Messtechnik/Qualitätsmanagement) betreut wurde, um-
fangreiche Versuchsreihen geplant, durchgeführt und ausgewertet,

um optimale Messstrategien für die Prüfung der beim Kooperations-
partner Continental Automotive GmbH am Standort Limbach-
Oberfrohna gefertigten Bauteile zu definieren.

Die Planung von Messungen stellt eine anspruchsvolle Aufgabe dar.
Denn die Wahl der Messstrategie beeinflusst entscheidend die Ver-
lässlichkeit der erhaltenen Messergebnisse. Die in der Arbeit definierte
und validierte Vorgehensweise sowie die aus den durchgeführten Un-
tersuchungen gewonnenen Erkenntnisse leisten einen wichtigen Bei-
trag zum Stand des Wissens in der praktischen Koordinatenmesstech-
nik, da damit umfassende experimentelle Ergebnisse zur Quantifizie-
rung der Auswirkung verschiedener Einflussfaktoren vorliegen.

Seit dem Wintersemester 2016/17 wird an der Fakultät Automobil-
und Maschinenbau der berufsbegleitende Master-Studiengang Pro-
duktionsoptimierung angeboten. Bereits im August 2017 konnte Tho-
mas Seiler als erster Absolvent sein Studium mit der Verteidigung der
Masterarbeit erfolgreich abschließen.

Die von Thomas Seiler erstellte Masterarbeit beinhaltet die Optimie-
rung eines Werkzeugs für das Stanzen und Umformen von Kolben-
grundträgern während der Anlaufphase für die Serienfertigung. Das
angestrebte Ziel, die bei der Produktion erreichbaren Hubzahlen sowie
die Standzeit des Werkzeugs zu erhöhen und damit die Wirtschaftlich-
keit des Fertigungsprozesses zu verbessern, konnte er dabei in vollem
Umfang erreichen und die Erwartungen seines Arbeitgebers, voestal-
pine Automotive Components in Schmölln, der dieses Projekt initiiert
hatte, sogar noch übertreffen.

Weitere Studierende stehen unmittelbar vor dem Abschluss. Möglich
wurde dieses beeindruckend schnelle Studium durch die hohe Moti-
vation und das Organisationstalent der Studierenden sowie durch die
Möglichkeit, auch solche Kompetenzen anzuerkennen, die nicht wäh-
rend des Studiums erworben wurden, sondern z. B. im Rahmen von be-
ruflichen Weiterbildungen. Die bisherigen Absolventen stellen mit die-
ser Leistung auch ein Vorbild für die Studierenden dar, die das Studium

inzwischen aufgenommen haben. Der Studienbeginn ist dabei sowohl
zum Sommersemester als auch zum Wintersemester möglich.

Der Master-Studiengang Produktionsoptimierung der Fakultät AMB
richtet sich an Fach- und Führungskräfte im Produktions-
management sowie an Potenzialträger, die ihre Zukunft auf diesem Ge-
biet sehen. Der Studiengang wird als berufsbegleitendes Weiterbil-
dungsstudium auf Basis des Blended-Learning-Konzeptes durchge-
führt, so dass das Studium flexibel an individuelle Vorkenntnisse und
Interessen sowie die neben dem Beruf verfügbare Zeit angepasst wer-
den kann.

Im Mittelpunkt des Studienganges steht die Steigerung der Qualität
und Effizienz der Produktion mittels innovativer Methoden, Verfahren
und Werkzeuge. Schwerpunktthemen sind dabei: Prozessabläufe und
Materialfluss, Fertigungsverfahren, Wertschöpfungsoptimierung,
Energieeffizienz, Umwelt und Recycling, Kostenmanagement und Per-
sonalmanagement. Diese Fähigkeiten werden für Unternehmen im-
mer wichtiger, um durch kontinuierliche Verbesserung nachhaltig im
Wettbewerb bestehen zu können. Damit haben Absolventen des Stu-
diengangs beste Voraussetzungen für eine erfolgreiche Laufbahn in ei-
nem gefragten Tätigkeitsfeld.

Als Motivation für die Aufnahme des Studiums wurde von den Stu-
dierenden immer wieder genannt, dass der Master als eine wichtige
Voraussetzung für die weitere berufliche Karriere angesehen wird. Die
Absolventen schätzen die im Aufbaustudium erworbenen Fachkennt-
nisse und Kompetenzen als äußerst hilfreich für die Bewältigung der
umfangreichen und vielfältigen Aufgaben im Bereich der Produktions-
optimierung ein.

Die ersten Erfahrungen, von denen die Absolventen bisher berich-
ten, sind dabei sehr positiv und entsprechen den hohen Erwartungen.
Es bleibt zu wünschen, dass sich dieser erfreuliche Eindruck bestätigt
und die ersten Absolventen ein ermutigendes Vorbild für die derzeiti-
gen Studierenden bleiben!

Die Autorin
Prof. Dr.-Ing. Teresa Werner, Professur Qualitätsmanagement/Fertigungs-
messtechnik;

teresa.werner@fh-zwickau.de�

Dipl.-Ing. (FH) Thomas Seiler (Mitte), frisch gebackener M. Eng.,
mit den  beiden Betreuern  Prof. Dr.-Ing. Teresa Werner und Prof.
Dr.-Ing. Matthias Kolbe
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Impressum

Anlässlich der 24. Sächsischen Fachtagung für Umformtechnik
(SFU2017) an der TU Bergakademie in Freiberg (Bild) erfolgte die fei-
erliche Preisübergabe für den 3. Platz an Herrn Dipl.-Ing. (FH) Philip
Landgraf. Das Thema seiner Diplomarbeit „Untersuchungen zur Er-
zeugung von lokal definierten Festigkeits- und Geometrieeigenschaf-
ten an pressgehärteten Fahrzeugteilen“ hat er mit herausragender Ein-
satzbereitschaft und zielstrebigem Engagement bearbeitet. Das Prädi-
kat seiner Arbeit ist „sehr gut“ und bestätigt das hohe, wissenschaft-
lich fundierte Niveau. Seine Betreuer waren seitens des IfP Prof. Dr.-
Ing. Matthias Kolbe gemeinsam mit Frau Prof. Dr.-Ing. habil. Silke
Mücklich sowie Herr Dipl.-Ing. Norbert Pierschel vom IWU Chemnitz.

WHZ-Student mit Sächsischem
Preis für Umformtechnik geehrt

SFU2017-Preisträger Dipl.-Ing. (FH) Philip Landgraf mit seinen
Betreuern Prof. M. Kolbe (WHZ, li.) und Dipl.-Ing. N. Pierschel
(FhG IWU Chemnitz, re.)

Herausragende Diplomarbeiten
prämiert

Prof. S. Mücklich überreicht den Rasmussen-Preis 2017 an Dipl.-
Ing. (FH) Julian Weber

Am 8. Dezember 2017 wurden zur Feierlichen Exmatrikulation unse-
rer Studenten auch wieder Preise für die besten Diplomarbeiten ver-
geben. Herr Dipl.-Ing. (FH) Julian Weber erhielt für seine Diplomarbeit
zum Thema „Entwicklung eines Konzeptes für die Reduktion von Ver-
schwendung am Beispiel einer Fertigungsinsel für Wellrippen“ den
Rasmussen-Preis 2017. Ziel der Arbeit war die Entwicklung und Reali-
sierung eines strukturierten Werkzeug-Verwaltungskonzeptes für die
Spritzgussanlagen der Firma MAGNA am Standort Meerane. lm Er-
gebnis des Konzeptes sollte eine Rüstzeit- und Prozessoptimierung
(SMED) sowie die Neustrukturierung der Werkzeugverwaltung erfol-
gen. Die vorgelegte Arbeit erfüllt die beschriebene Zielstellung umfas-
send. Als Ergebnis liegt ein alle Einflussbereiche umfassendes Konzept
zur Reduktion von Verschwendung am Beispiel der Fertigungsinsel für
Wellrippen vor. Das Vorgehen kann als exemplarisch für die Optimie-
rung weiterer Arbeitsbereiche anerkannt werden, da Vorgehensweise
und Ergebnisfindung gut nachvollziehbar dokumentiert und beschrie-
ben sind. Die Bearbeitung der Optimierungsaufgabe ist umfassend
und ganzheitlich gelöst und erfüllt damit alle Zielkriterien des Rasmus-
sen-Preises. Die Diplomarbeit wurde seitens der WHZ von Herrn Prof.
Dr.-Ing. Torsten Merkel (Erstbetreuer) und Prof. Dr.-Ing. Matthias Kol-
be betreut.

Herr Dipl.-Ing. (FH) Marco Gutmann erhielt aus den Händen von

Frau Prof. Andrea Kobylka für seine Diplomarbeit zum Thema „Ent-

wicklung eines Unternehmensstandards für das Prüfmittelmanage-

ment der thyssenkrupp System Engineering GmbH“ den Preis des Stu-

diendekans.


