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Vorwort

Liebe Leserinnen und Leser,

in unserer wissensbasierten Okonomie benétigen Investoren nicht nur gut
ausgebaute Gewerbegebiete. Sie sind auch immer stérker auf die vor Ort
vorhandenen wissenschaftlichen Ressourcen angewiesen. Diese Tatsache
hat enormen Einfluss auf die kommunale Standortpolitik. Langst wurden
Wissenschaft, Forschung und Hochschulen als Motor und Katalysator fir
die Stadtentwicklung erkannt. Gleichzeitig befinden wir uns international in
einem Wettbewerb um die kligsten Kopfe, um Drittmittel und damit natir-
lich auch um Exzellenz. Erfolgreich kann also nur sein, wer vor Ort viele Part-
ner verbindet, Netzwerke schafft und Wissenstransfer praxisnah gestaltet.

Vor diesem Hintergrund wurde die , Initiative Wissenschaft Hannover*
gegrundet. Hier engagieren sich seit fast vier Jahren die sieben hannover-
schen Hochschulen, die VolkswagenStiftung, das Studentenwerk, weitere
auReruniversitéare wissenschaftliche Einrichtungen sowie die Landes-
hauptstadt Hannover. Gemeinsames Ziel ist es, die Attraktivitat Hannovers
als Wissenschaftsstandort zu starken und die Rahmenbedingungen der
Studierenden zu verbessern.

Dass intelligente Netzwerke und Verbiinde die Voraussetzung fur den Erfolg
exzellenter Forschung sind, hat die Produktionstechnik in Hannover schon
frih erkannt. Vor nunmehr zehn Jahren erschien die erste Ausgabe der ,,phi
- Produktionstechnik Hannover informiert“. Sie vereinte erstmals die Arbeit
mehrerer produktionstechnischer Institute in einer einzigen Zeitschrift. Fur
die Produktionstechnik in Hannover stellt die Griindung der phi somit einen
Meilenstein dar. Der Titel der ersten Ausgabe, ,,Produktionssysteme ganz-
heitlich gestalten®, klingt im Nachhinein wie ein programmatischer Aufruf
fur die kiinftige Zusammenarbeit. Das zehnjahrige Jubildum zeigt, dass dem
Aufruf Gehor geschenkt wurde. Herzlichen Gliickwunsch also all jenen, die
zum Erfolg der phi beigetragen haben!

Weiter zusammen gewachsen ist die Produktionstechnik in den vergan-
genen Jahren auch durch die Grindung des Produktionstechnischen Zen-
trums Hannover (PZH). Seit 2004 arbeiten dort sechs der acht an der Phi
beteiligten Institute unter einem Dach: das Institut fir Werkstoffkunde
(IW), das Institut fur Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen (IFW), das
Institut fir Umformtechnik und Umformmaschinen (IFUM), das Institut fir
Mikroproduktionstechnik (IMPT), das Institut fur Transport- und Automati-
sierungstechnik (ITA) und das Institut fur Fabrikanlagen und Logistik (IFA).

Doch auch die beiden verbleibenden Institute, die an der phi beteiligt sind,
liegen nicht weit entfernt. Unweit des PZH befindet sich der zweite bedeu-
tende Standort der Produktionstechnik Hannover: der Wissenschaftspark
Marienwerder. Dort haben das Laserzentrum Hannover e. V. (LZH) und das
IPH — Institut fir Integrierte Produktion Hannover gGmbH ihren Sitz.

Zehn Jahre phi bieten Anlass zur Reflexion. In dieser Jubilaumsausgabe stel-
len sich alle acht Institute noch einmal vor. Wir erfahren, mit welchem Fokus
sie gegriindet wurden, was sich thematisch im Laufe der Zeit gedndert hat
und wo die Reise in den kommenden Jahren hingehen wird.

Fir die Zukunft wiinsche ich den beteiligten
Instituten und der phi-Redaktion eine erfolg-
reiche Fortsetzung der Zusammenarbeit und
den Leserinnen und Lesern noch viele span-

nende Ausgaben der phi.

Stephan Weil

Oberburgermeister
Landeshauptstadt Hannover
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Klrzere Produktlebenszyklen schreien
nach Flexibilitat ... das IFA antwortet

Um dem Trend zu immer kirzeren Produktlebenszyklen gerecht zu werden, hat sich
das IFA die Erforschung grundlegender Gesetzmaligkeiten industrieller Produkti-
onsablaufe zur Aufgabe gemacht. Das Wissen wird in Form von Lehrinhalten, Bera-
tungen und Workshops weitergegeben.

Von der Theorie in die Praxis

Als international fuhrendes Institut bei der
Erforschung von organisatorischen Ablau-
fen und logistischen Zusammenhangen in
der industriellen Produktion beschaftigt sich
das IFA vor allem mit praktischen Fragestel-
lungen. Gemeinsam mit renommierten Part-
nern aus Industrie und Forschung wird im
PZH Grundlagen- und anwendungsbezogene
Forschung betrieben (Bild 1). Hervorzuheben
sind die Industrieauftrége, die eine hervor-
ragende Kombination aus Praxisbezug und
wissenschaftlichem Arbeiten bieten. Ergénzt
wird das Angebotsspektrum durch 6ffent-
liche und firmeninterne Seminare sowie
Workshops zu den Themen Fabrikplanung,
Logistik und Prozessmanagement.

Selbstorganisation schafft Kommunikati-
ons- und Vertrauenskultur

Am IFA beschaftigen sich 20 wissenschaft-
liche Mitarbeiter in vier Forschungsgrup-
pen mit Fabrikplanung, Produktionsma-
nagement, Produktionsgestaltung und
Arbeitswissenschaft (Bild 2). Insgesamt 42
studentische Hilfskréafte unterstitzen die
wissenschaftlichen sowie funf nichtwis-
senschaftlichen Mitarbeiter beim Wissens-
transfer in Lehre und industrielle Praxis.

Auf der obersten Betrachtungsebene ste-
hen die Planung der Fabrikstrukturen und
des Layouts der Geb&ude sowie der angren-
zenden Bereiche durch die Gruppe Fabrik-
planung. Die Planung und Steuerung von
Produktionsbereichen und -systemen aus
Sicht von Produktionsauftrdgen wird durch
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Bild 1: Auswahl von Partnern in Forschung und Beratung (Quelle: IFA)

die Gruppe Produktionsmanagement auf der
nachsten Ebene geleistet. Auf der Anlagen-
bzw. Arbeitsplatzebene beschéftigt sich
die Gruppe Produktionsgestaltung mit der
Auslegung, Bewertung und Anlauffahigkeit
von Produktionssystemen. Die Gruppe Ar-
beitswissenschaft befasst sich auf allen drei
genannten Ebenen mit Querschnittsthemen
wie Arbeitsorganisation, Arbeitswirtschaft
und Arbeitsgestaltung.

Seit Generationen ist die Institutskultur
am IFA mafRgeblich gepragt durch ein ho-
hes MalR an Selbstorganisation innerhalb
der einzelnen Gruppen sowie eine flache
hierarchische Struktur. Dies setzt nicht nur
eine ausgepragte Kommunikations- und
Vertrauenskultur voraus, sondern fordert
somit auch die Selbststandigkeit, die Flexi-
bilitat und das Verantwortungsbewusstsein
der einzelnen Mitarbeiter.

Die Fabrik der Zukunft: Wandlungsfahig!

Auf dem Markt bekommt die Flexibilitat
eine immer gréRere Bedeutung, da Kunden
zunehmend individuelle Produkte verlan-
gen, die mit immer kirzeren Lieferzeiten zu
einem ginstigen Preis zur Verfligung stehen
mussen. Aus diesem Grund haben in naher
Zukunft die traditionellen, ,geldhmten*
Fabriken keine Existenzgrundlage mehr.
»Wandlungsfahigkeit” heilt heute die De-
vise. Die Vision ist: Eine wandlungsféhige
Fabrik, die sich schnell an einen hochst fle-
xiblen Markt mit sehr kurzen Produktlebens-
zyklen anpassen kann. Dazu gehdrt zwangs-
laufig eine nachhaltige und wandlungsfahige
Gestaltung wertschopfender Prozesse.

= Neuplanung und
Reorganisation von
Fabriken

= Wirtschaftlichkeits-
bewertung von
Fabrikplanungs-
varianten

= Bewertung der
Wandlungsfahigkeit von
Fabriken

= Werksstruktur-

Fabrikplanung

Produktionsmanagement

= Durchlaufzeit- und
Bestandsanalysen

= Konfiguration der
Fertigungssteuerung

= Logistische
Lageranalyse

= Entwicklung von
Beschaffungs- und
Lagerhaltungs-
strategien

Produktionsgestaltung

= Bewertung von
Prozessketten

= Reorganisation von
Produktionsbereichen

= Instandhaltungs- und
Verfugbarkeitsanalyse
von
Produktionssystemen

= Simulationsgestitzte
Neuplanung von
Produktionsbereichen

Arbeitswissenschaft

= Moderatorenschulung

zu KVP und
Qualitatsmethoden

= Ergonomische

Gestaltung von
Arbeitssystemen

= Qualitatsmanagement

in Arbeitssystemen

= Entwicklung von

Einarbeitungs- und

entwicklung

Qualifizierungs-
= Globalisierungs- konzepten
gerechte

Produktstrukturierung

= Praxisseminar Fabrikplanung

= Praxisseminar Lean Changeability

= Seminar ,Logistische Exzellenz in der Produktion“

= Seminar ,Logistische Beherrschung von Fertigungs- und
Montageprozessen*

= Praxisseminar Supply Chain Management

= Ruistzeitreduzierung

Qualifikation — Seminare und Workshops

= IFA Production Training— das Planspiel zur Lean
Production — Lean Thinking, Schlanke Fertigungszelle,
Visualisierung

= Smart Workshop — Umsetzungsworkshop zur Lean
Production vor Ort

= Moderatorenschulung zu KVP und Qualitatsmethoden

Bild 2: Kompetenzfelder des IFA und entsprechende Dienstleistungsangebote (Quelle: IFA)

Am IFA arbeiten die Fachgruppen gemein-
sam an diesem Ziel. Die Gruppe Fabrikpla-
nung befasst sich derzeit mit Fabrik-, Tech-
nologie- und Produkt-Roadmapping zur
Abstimmung der Fabriktechnologie- und
Produktplanung sowie mit dem Thema der
Ressourceneffizienz in einer Fabrik.

Parallel dazu wird im Bereich Produktions-
management eine ,,Theorie der Logistik*
entwickelt. Diese soll eine ganzheitliche
Sichtweise auf logistische Prozesse durch
entsprechende Modelle und Theorien er-
mdoglichen. Des Weiteren geht es um die
Entwicklung eines Modells, mit dem sich die
Termineinhaltung und die Bestandskosten
im Hinblick auf das dort herrschende Span-
nungsfeld (zwischen einem mdéglichst gerin-
gen Lagerbestand und einer hohen Versor-
gungssicherheit) abbilden lassen.

Bei den Produktionsgestaltern wiederum
dreht sich momentan vieles um Lean Pro-
duction, Instandhaltung und Anlaufféhigkeit
von Produktionssystemen. Auflerdem sind
aerodynamische Zuflihr-, Orientierungs-
oder Vereinzelungstechnik ein Thema.

Wahrenddessen hat es sich die Fachgruppe
Arbeitswissenschaft zur Aufgabe gemacht,
den demographischen Wandel und dessen
Auswirkungen auf die Arbeitsprozesse zu
untersuchen. Erforscht wird beispielsweise,
wie zukinftig Arbeitsplatze an die Bedirf-
nisse einer alterszentrierten Belegschaft
angepasst werden kdnnen.

Und nicht zuletzt hat das IFA neuerdings
unter http://www.ifa.uni-hannover.de/in-
dustrie eine virtuelle Fabrik errichtet. Dort
sind nicht nur Informationen zu den vier
Forschungsbereichen, sondern auch das
Seminarkonzept des IFA und Angebote fir
Unternehmen zu finden (Bild 3).

Bild 3: Die virtuelle Fabrik des IFA (Quelle: IFA)

1877 bis heute

Das IFA blickt auf eine lange Historie zurick.
Gegrindet wurde das Institut fur Fabrikan-
lagen 1966. Doch schon im Jahre 1877 waren
,-Einrichtung und Konstruktion von Werkstat-
ten und Fabrikanlagen* Gegenstand einer
vierstundigen Vorlesung in Hannover. Der
erste Lehrauftrag ,,Fabrikanlagen® erging
1945, bevor 1954 die damalige Technische
Hochschule Hannover den Lehrstuhl fir
Arbeitsmaschinen und Fabrikanlagen ein-
richtete. Auf die Besetzung des Lehrstuhls
mit Professor Hans Kettner (1965) folgte die
Griindung des Instituts fiir Fabrikanlagen.

Unter Professor Hans-Peter Wiendahl als
neuem Institutsleiter (1979) konnte das
von Professor Hans Kettner und Professor
Wolfgang Bechte entwickelte Trichtermo-
dell als generelles Produktionsablaufmo-
dell fur Stuckglterprozesse ausgebaut
werden. Seine theoretische und praktische
Anwendbarkeit hat sich inzwischen in vie-
len Bereichen bewéhrt.

Seit 2003 leitet Professor Peter Nyhuis das
Institut. Sein Anliegen ist es, den erfolg-
reichen Weg des Instituts konsequent wei-
terzuverfolgen, um auch in Zukunft gemein-
sam mit hochmotivierten Mitarbeitern die
Erforschung organisatorischer Ablaufe und
logistischer Zusammenhé&nge der industriel-
len Produktion erfolgreich voranzutreiben.

Zukunftsmusik

Mitden Aufgabenin der Forschung und dem
Transfer wissenschaftlicher Ergebnisse in
Lehre und Praxis hat sich das Institut ent-
sprechende Ziele gesteckt: Zum einen ist
die Entwicklung praxistauglicher Modelle,
Methoden und Werkzeuge und deren Eva-
luation im Praxiseinsatz zu nennen. Zum
anderen steht weiterhin die Grundlagen-
forschung mit praxisrelevantem Themen-
bezug im Vordergrund. Dabei verfolgt jede
der vier Gruppen eigene Forschungsziele,
die stets aufeinander abgestimmt sind. Flr
die nachsten Jahre wird die ,,Wandlungs-
fahigkeit“ eine grof3e Schnittmenge im
IFA sein. Drei Gruppen werden sich in den
nachsten drei Jahren gemeinsam mit wei-
teren Partnern aus Industrie und Forschung
intensiv mit ,,Wandlungsfahigen Produkti-
onssystemen“ beschaftigen. Infolge derar-
tiger Forschungsprojekte wird das IFA auch
in Zukunft stets die richtigen Antworten
liefern kdnnen.

Dipl.-Wirtsch.-Ing. Dipl.-Ok. Steffen C. Eickemeyer (IFA)
Telefon:  (0511) 762-18188
E-Mail: eickemeyer@ifa.uni-hannover.de
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Formgebende Forschung — Geschichte
und Arbeitsgebiete des IFUM

Egal ob Blech- oder Massivbauteil, Experiment oder Simulation, grof3e
Pressen oder kleine Gefllgeumwandlungen: Das IFUM ist tGberall zu Hause,

wo umgeformt wird.,

Die Geschichte des IFUM lasst sich bis zum
,Lehrstuhl fur Mechanische Technologie®
der 1831 gegriindeten Hdheren Gewerbe-
schule (dem Vorganger der heutigen Leib-
niz Universitat Hannover) zuriickverfolgen.
Mit dem ,,Lehrstuhl fir Werkzeugmaschi-
nen und Umformtechnik* bekam die Um-
formtechnik dann im Jahr 1954 ein eigenes
Institut, das seit 1974 den Namen ,,Institut
fur Umformtechnik und Umformmaschi-
nen“ (IFUM) tragt. Damit ist das IFUM eines
der &ltesten Umformtechnikinstitute in
Deutschland. Geleitet wird es derzeit von
Prof. Dr.-Ing. Bernd-Arno Behrens (Bild 1).

Langjéhrige Tradition hat auch das Umform-
technische Kolloquium Hannover (UKH), zu
dem sich seit 1952 die ,,Umformer* Deutsch-
lands am IFUM treffen. Im kommenden Jahr
findet am 23. und 24. Februar 2011 das
20. UKH statt.

Aktuelle Themen

Mit seinen fiinf Abteilungen Blechumfor-
mung, Massivumformung, Umformmaschi-
nen, CA-Techniken und Numerische Metho-
den deckt das IFUM einen groRen Teil der
aktuellen umformtechnischen Forschung
ab. Neben klassischen ,,Umformthemen”
beschaftigt sich das Institut auch mit den
interdisziplindren Bereichen Pulvermetall-
urgie und Biomedizintechnik. Auf einzelne
Themen wird im Folgenden eingegangen.

Druckuberlagerte Massivumformung
Im Bereich der Massivumformung werden
am IFUM aktuell die Auswirkungen einer

Druckiiberlagerung auf den Umformprozess
bei der Verwendung von Leichtmetalllegie-
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rungen untersucht. Das Ziel ist eine héhere
Umformbarkeit, um damit neue Anwen-
dungsspektren furr solche Legierungen zu er-
schlief3en. In einem weiteren Einsatzgebiet
werden Bauteile genauer betrachtet, die an
ausgewahlten Stellen durch die Druckiber-
lagerung gezielt verfestigt wurden.

Prazisionsschmieden

Das Prazisionsschmieden ist ein im Rah-
men des Sonderforschungsbereichs (SFB)
489 ,,Prozesskette zur Herstellung prazisi-
onsgeschmiedeter Hochleistungsbauteile®
untersuchtes Verfahren, das es erlaubt,
Stahle endkonturnah mit sehr hoher Genau-
igkeit zu schmieden. Dadurch kann auf eine
Nachbearbeitung weitestgehend verzichtet
werden. Dies fuhrt zu einer drastischen Ver-
kiirzung der Prozesskette bei der Fertigung
von geschmiedeten Hochleistungsbautei-
len und damit zu einer enormen Kosten-,
Energie- und Zeitersparnis.

Warmblechumformung

Eine aktuelle und sehr vielversprechende
Entwicklung bei den Warmblechumformern
des IFUM ist ein Verfahren zur konduktiven
Erwdrmung der Bleche. Das bislang sehr
kosten- und zeitintensive Erhitzen in Ofen
entfallt damit. Stattdessen werden die
Bleche durch einen direkten Stromfluss
innerhalb von 20 Sekunden erwarmt. Flr
die Auslegung dieses komplexen Prozesses
wurde ein Simulationsmodell erstellt, mit
dem neben Prozessparametern auch Gefu-
gezusammensetzungen und mechanische
Eigenschaften des Bauteils vorhergesagt
werden kdnnen.

Pulvermetallurgie

In der Pulvermetallurgie werden Prozesse
untersucht, die es erlauben, nahezu ein-
baufertige Bauteile aus Metallpulver zu
fertigen. Am IFUM haben die Pulverme-
tallurgen in einem Teilprojekt des SFB 653
»Gentelligente Bauteile im Lebenszyklus
- Nutzung vererbbarer, bauteilinharenter
Informationen in der Produktionstechnik*
ein Verfahren entwickelt, verschiedene In-

Bild 1: Professor Bernd-Arno Behrens, Leiter
des IFUM seit 2004 (Quelle: Dorota Sliwonik)

Bild 2: Werkzeug zum Tiefziehen von Blechen (Quelle: IFUM)

formationen in einem solchen Bauteil zu
hinterlegen. Dieses Verfahren wird auch nu-
merisch beherrscht. Gegeniiber anderen Si-
mulationen besteht dabei die Herausforde-
rung, dass die Kompressibilitat des Pulvers
- neben der Elastizitat und der Plastizitat -
als zusatzliche ,,Dimension* berticksichtigt
werden muss.

Maschinendiagnostik

Mit Hilfe der Maschinendiagnostik kdnnen
die Mitarbeiter/innen aus dem Forschungs-
bereich Umformmaschinen Anwendern hel-
fen, die die Charakteristik ihrer Maschinen
nicht kennen. Wenn sich z. B. der Pressen-
tisch durchbiegt oder beim mehrstufigen
Prozess nach der letzten Stufe die gewtinsch-
te Pragung nicht zustande kommt, kdnnen
diese Probleme mit Hilfe einer Maschinen-
diagnostik, der Simulation der Prozesskréaf-
te sowie einer gekoppelten Simulation der
Maschine (Prozess-Maschinen-Simulation)
erkannt und behoben werden.

Akustische Emission

Das Verfahren der akustischen Emission
eroffnet vollig neue Einblicke in den Um-
formvorgang. Wahrend der Umformung
wird die akustische Emission gemessen
und ausgewertet. Storeinflisse der Ma-
schinen kénnen dabei ausgeblendet wer-
den. Damit sind die Wissenschaftler/in-
nen auf diesem Gebiet in der Lage, mittels
Sensoren das Versagen von Werkzeugen
oder Bauteilen hérbar zu machen.

Biomedizintechnik

Die Biomedizintechniker/innen des IFUM
interessieren sich im Rahmen des SFB 599
»Zukunftsfahige bioresorbierbare und per-
manente Implantate aus metallischen und
keramischen Werkstoffen* dafir, wie Pro-
thesen auf die Knochen von Menschen und
Tieren wirken. Die Analyse erfolgt mit Hilfe
von Mehrkdrper- und Finite-Elemente-Simu-
lationen, die in enger Kooperation mit der
Stiftung Tierarztliche Hochschule Hannover
(TiHo) und der Medizinischen Hochschule
Hannover (MHH) durchgefiihrt werden. Ziel
der Forschungsarbeiten ist es, die Verweil-
dauer der Prothesen deutlich zu verlangern,
um Folgeoperationen unnétig zu machen.

Neuanschaffung

Uber eine enge Kooperation mit der Lasco
Umformtechnik GmbH konnte Ende 2009 der
Maschinenpark des IFUM, bestehend aus
jeweils zwei energie-, weg- und kraftgebun-
denen Pressen, um die 24 Tonnen schwere
und finf Meter hohe Prazisionsspindelpres-
se SPR 500 der Lasco Umformtechnik GmbH
erweitertwerden (Bild 3). Durchihren Direkt-
antrieb Giber den Motor lasst sich die Presse
ideal steuern und erlaubt damit sehr préazi-
se und reproduzierbare Schmiedevorgange.
Uber eine separate Schnittstelle lassen sich
zusétzlich im Prozess aufgenommene Da-
ten auslesen und dokumentieren. Ziel ist
es, eine Online-Prozess-Qualitatskontrolle
zu verwirklichen, indem etwa die heien
Schmiedeteile direkt nach der Umformung
optisch vermessen und bewertet werden.

In Zukunft

Inden ndchsten Jahren mdchte das IFUM so-
wohl die Breite der bisherigen Forschungs-
tatigkeit im Bereich der Umformtechnik
beibehalten, als auch neue Felder - insbe-
sondere in interdisziplinaren Forschungs-
bereichen - weiter ausbauen. Ein solcher
Bereich ist etwa die Biomedizintechnik, in
der das IFUM bereits seit mehreren Jahren
erfolgreich Forschungsprojekte bearbeitet.
Als neues Thema soll in diesem Zusammen-
hang die Fertigung von Prothesen unter-
sucht werden.

Bild 3: Prazisionsspindelpresse SPR 500 der
Firma Lasco (Quelle: IFUM)

20. Umformtechnisches
Kolloguium Hannover (UKH)
vom 23.-24.02.2011
www.ifum.uni-hannover.de/ukh

M.Sc. Jens Schrédter (IFUM)
E-Mail: schroedter@ifum.uni-hannover.de

Dipl.-Ing. Fabian Lange (IFUM)
E-Mail: lange@ifum.uni-hannover.de
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Mittendrin statt nur dabei:
Die Werkstoffkunde, elementare
Saule der Ingenieurwissenschaften

Die Bereitstellung moderner Konsum- und Investitionsguter basiert vor allem
auf innovativen Werkstoffen mit neuen, dem Produkt oder Produktionspro-
zess angepassten Eigenschaften. Das Institut fir Werkstoffkunde bearbeitet
anwendungsorientierte Aspekte der Werkstoffkunde.

Die Werkstoffkunde ist eine interdisziplinare
Wissenschaft. Fachkenntnisse in Chemie,
Physik, Ingenieurwesen, Mineralogie und
Kristallografie bilden die Grundlage fir die
Erforschung und Entwicklung neuartiger Ma-
terialien und Werkstoffe. Bereits seit tber
100 Jahren ist das Institut fiir Werkstoffkunde
(IW) an der Leibniz Universitat beheimatet.

Derzeit forschen am IW 60 wissenschaftliche
Mitarbeiter in flinf unterschiedlichen Be-
reichen. Zu den Forschungsthemen zéhlen
Biomedizintechnik, L6t- und Schweifl3tech-
nik, Leichtbau, Wéarmebehandlung und der
Riickbau kerntechnischer Anlagen. Von der
Grundlagenforschung bis zu anwendungsori-
entierten Forschungsvorhaben sind alle Nuan-
cen der wissenschaftlichen Arbeit vertreten.

Bild 1: Werkstofffehler im Detail: Versetzungsstrukturen (Quelle: IW)
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Untersucht werden die typischen Produkte
des Maschinenbaus. Diese Produkte und
ihre Bestandteile sind in der Regel so grof3,
dass man sie auch ohne Lupe gut erken-
nen kann: Werkzeugmaschinen, Fahrzeuge,
Schiffe oder Flugzeuge. Die Materialien,
aus denen diese Bauteile gefertigt sind,
stammen aus den verschiedenen Werk-
stoffgruppen der Metalle, Keramiken oder
Kunststoffe. Trotzdem haben sie alle eines
gemeinsam: Trotz ihrer makroskopischen
Abmessungen sind ihre Eigenschaften be-
stimmt durch das Verhalten einzelner Atome
oder atomarer Gruppen.

Fehler? Macht doch nichts!

Interessanterweise sind bei den mecha-
nischen Eigenschaften der Metalle nicht nur
die atomaren Kennwerte wie Bindungsener-
gie und Kristallstruktur, sondern in erster Li-
nie die Fehler in der regelméRigen Struktur
des Kristallaufbaus von groRer Bedeutung.
Ein Ehering aus reinem Gold wiirde sich
schon beim Handeschiitteln verbiegen. Erst
die zugegebenen Silber- und Kupferatome
steigern die Festigkeit soweit, dass der Ring
langer halten kann als die Ehe. Auch wirk-
lich reines Eisen kommt Uber die Festigkeit
von Blei nicht hinaus. Aber eine einzige
Stahlschraube, die mit nur einem Prozent
Kohlenstoff legiert und gehartet wurde, ist
ausreichend, um den Rotor am Hubschrau-
ber zu befestigen.

Wenn man gaaanz genau hinsieht...

Eine Untersuchung dieser winzigen (Fehler-)
Strukturen ist z. B. mit Hilfe des Transmissi-
ons-Elektronen-Mikroskops (TEM) méglich.
Anstelle von Licht werden dabei sehr viel
kurzwelligere Elektronen eingesetzt. Im Ge-
gensatz zum Raster-Elektronen-Mikroskop
werden nicht die an der Probe reflektierten
Elektronen betrachtet, sondern die durch
die Probe hindurch geschossenen Elektro-
nen. Dieses Vorgehen ermdglicht ein Auflo-
sungsvermogen von lediglich 0,14 nm. Oder
anders ausgedruckt: Es kdnnen fast einzel-
ne Atome sichtbar gemacht werden.

Erkauft wird diese im Vergleich zum Licht-
mikroskop eintausend Mal bessere Informa-
tionsdichte aber mit zwei Nachteilen: Zum
einen dauert die Praparation einer einzelnen
Probe mehrere Tage, denn der durchstrahl-
bare Bereich muss einhundert Mal dinner
sein als eine Frischhaltefolie. Zum anderen
gehtder Gesamtiberblick verloren. Trotzdem
ist die Transmissionselektronenmikroskopie
das wichtigste Verfahren zur Charakterisie-
rung von Werkstoffen auf atomarer Ebene.
Sie wird daher in praktisch allen Bereichen
des Instituts regelmaRig eingesetzt.

Unscharf bitte!

Eine besondere Untersuchungsmethode
wird derzeit im Rahmen des Gberregionalen
Forschungsverbundes ,, TR73 Blechmas-
sivumformung® eingesetzt. Im Mittelpunkt
steht die Frage, zu welchem Zeitpunkt und
an welchem Ort wahrend der Verformung die
allerersten Rissspitzen entstehen, die spéter
zu einem makroskopischen Riss zusammen-
wachsen, der durch das gesamte Bauteil
verlauft. Diese Rissspitzen sind zundchst
winzige Hohlrdume mit einem Durchmesser
von nur wenigen Atomen, die beim Abglei-
ten von Kristallebenen der weichen Matrix
an harten, nicht verformbaren Einschliissen
im Kristall entstehen. Obwohl sie sich mit
Hilfe der 100.000-fachen VergroRerung des
TEM gut untersuchen lassen, ist es bei die-
ser Auflésung praktisch unmdéglich, ein aus-
reichend groRRes Gebiet zu durchsuchen, um
solch eine Pore liberhaupt zu finden.

Daher behelfen sich die Wissenschaftler mit
einem Trick. Wenn das Mikroskop absicht-
lich unscharf eingestellt wird, entstehen
an den Poren grofRere ,leuchtende* Ringe
(in etwa wie bei der Betrachtung von Lam-
pen vor einem dunklen Hintergrund). Diese
Ringe lassen sich leicht finden und fiihren
so0 zu den winzigen Poren, die anschlief3end
in aller Ausfiihrlichkeit unter die Elektronen-
lupe genommen werden kénnen.

Bild 2: GroRer Aufwand fiir kleine Objekte: Dr. Gershteyn
bei der Analyse im TEM-Labor (Quelle: IW)

Durch die enge Kooperation der Bereiche
am IW ist es jedem wissenschaftlichen Mit-
arbeiter moglich, TEM-Analysen in Auftrag
zu geben. Durchgefiihrt werden diese dann
von Dr. Grygoriy Gershteyn. So ergibt sich
ein reger Austausch zwischen erfahrenen
Wissenschaftlern und Nachwuchswissen-
schaftlern. Die Unterstiitzung des wissen-
schaftlichen Nachwuchses beschréankt sich
dabei nicht nur auf die eigenen Mitarbeiter.

Nachwachsende Rohstoffe

Engagement fiir den Nachwuchs ist am
IW selbstverstandlich. Angefangen wird
hier bei den ganz Kleinen: Das IW betreut
eine von funf ForscherGeist“-Gruppen
des Vereins zur Forderung junger Forscher
ab sieben Jahren. Altere Schiilerinnen und
Schiler finden neben den obligatorischen
Schulpraktika im JeT-Kompetenzzentrum
»Formel 1 in der Schule* der Leibniz Uni-
versitat Hannover Unterstutzung beim Juni-
oren-Rennsport. Hier werden Schiilergrup-
pen im Alter von 12 bis 18 Jahren betreut,
die einen Rennstall um ihren gasbetrie-
benen Mini-Rennwagen aufbauen.

Strukturell &hnlich gestaltet sich der inter-

national organisierte Wettbewerb der Renn-
serie ,,Formula Student*”. Allerdings werden

dort Rennwagen mit Verbrennungsmotor
entwickelt und eigenverantwortlich gebaut,
um Rennen in Konkurrenz zu Teams anderer
Universitaten zu fahren. Der Rennstall des
multidisziplinér aufgestellten Teams der
LUH ,,HorsePower Hannover* ist in den Ge-
bauden des IW beheimatet, wo fir Planung
und Entwicklung des Rennboliden die Aus-
stattung des Instituts genutzt werden kann.
,Diese jungen Menschen sind die Garanten
fur den zukinftigen Erfolg des Maschinen-
baus®, lobt Prof. Dr. Friedrich-Wilhelm Bach,
Leiter des IW, den Nachwuchs.

Dipl.-Ing. Dennis FaBmann (IW)
Telefon: (0511) 762-9883
E-Mail: fassmann@iw.uni-hannover.de
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Beraten, forschen, qualifizieren:
Dienstleister fur die Produktionstechnik

Als Spin-off der Leibniz Universitat Hannover beschaftigt sich das IPH seit mehr
als 22 Jahren mit Produktionstechnik. Die Schwerpunkte des Forschungs- und
Entwicklungsdienstleisters haben sich im Laufe der Zeit verandert, aber im Fokus
stehtimmer noch eines: Produktion erforschen und entwickeln. In Zukunft hat das

Unternehmen Grof3es vor.

Als Dienstleister erforscht und entwickelt
das IPH neue Methoden und Technologien
fur die Produktionstechnik. Die drei Ar-
beitsbereiche Logistik, Produktionsauto-
matisierung und Prozesstechnik ermdogli-
chen dabei die Bearbeitung eines breiten
Spektrums an produktionstechnischen
Fragestellungen. Herausforderungen der
Industrie kénnen daher so bewaltigt wer-
den, wie sie in der Praxis auftreten — mit
Blick auf das groRe Ganze.

Neue Entwicklungen

Aktuelle Entwicklungen in der Industrie
sind Gegenstand der Arbeiten am IPH. So
fuhrt z. B. die Globalisierung dazu, dass
sich Unternehmen in dezentralen Pro-
duktionsnetzwerken zusammenschlieRen.
Diese Netzokonomie bietet interessante
Ansatzpunkte fir die Forschung. Der Ar-
beitsbereich Logistik beschéftigt sich mit
den Schnittstellen, der Interaktion und der
Arbeitsteilung innerhalb dieser Netzwerke.
Auch Automatisierung sowie produkti-
onsbegleitende und produktionsunter-
stlitzende Prozesse sind Themen am IPH.
Der Arbeitsbereich Produktionsautomati-
sierung befasst sich damit, wie produzie-
rende Unternehmen Automatisierungs-
I6sungen sinnvoll und kostenglnstig
umsetzen kénnen. Zu den thematischen
Schwerpunkten gehéren z. B. drahtlose
Kommunikation, verteilte Systeme und
kunstliche Intelligenz.

Der dritte Arbeitsbereich am IPH, die
Prozesstechnik, konzentriert sich auf
umformtechnische Fertigungsverfahren.
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‘ M-Produkte

Bild 1: Neuer Forschungsschwerpunkt des IPH:
XXL-Produkte (Quelle: IPH)

Mit Hilfe dieser Verfahren werden hoch-
belastbare Teile hergestellt, die z. B. im
Fahrzeugbau zum Einsatz kommen. Die
Herausforderung besteht darin, die Qua-
litat der Bauteile mit Hilfe neuer Techno-
logien zu erhéhen, Prozessketten zu ver-
kiirzen und dadurch Zeit und Ressourcen
einzusparen. Themen sind u. a. gratloses
Préazisionsschmieden, Hybridschmieden
und Innenhochdruckumformen.

Qualifiziert fur morgen

Neben Forschung und Entwicklung sowie
Beratung bildet die Qualifizierung den drit-
ten Schwerpunkt am IPH. Fir Fach- und
FOhrungskrafte aus der Industrie sowie
Studierende der Leibniz Universitat Han-
nover organisiert das Unternehmen re-
gelméaRig Praxisseminare. Know-how der
integrierten Produktion weiter zu geben
und die Teilnehmer zur Umsetzung des
Gelernten im eigenen Unternehmen zu
beféhigen, sind die Hauptziele. Der Fokus
des Seminarangebots liegt daher auf der
praktischen Umsetzbarkeit.

Von CIM bis IPH

Als das Unternehmen 1988 auf Initiative
der Professoren Hans Kurt Tonshoff, Eck-
art Doege und Hans-Peter Wiendahl ge-
grundet wurde, beschéftigten noch ganz
andere Themen die Produktionstechnik.
In Zeiten, als noch nicht in jedem Haus-
halt ein PC stand, war ,,Computer Integra-
ted Manufacturing“ (CIM) das Thema der
Stunde. Als Oberbegriff bezeichnete CIM
die gesamte Unterstitzung der Produktion
durch Computer. Auch das neu gegriindete
Unternehmen trug das Akronym im Namen:
CIM-Fabrik Hannover (CFH).

Nach dem Umzug in den Wissenschaftspark
Marienwerder zu Beginn der Neunziger Jah-
re erfolgte neben der raumlichen auch eine
namentliche Veranderung. Um der ganz-
heitlichen Betrachtung der Produktion
Rechnung zu tragen, wurde die CIM-Fabrik
1993 in ,,IPH - Institut fir Integrierte Pro-
duktion Hannover“ umbenannt.

Ein weiterer Meilenstein in der Geschichte
des IPH ist der Wechsel der Leitung zu Be-
ginn des neuen Jahrtausends. Seit dem Tod
von Professor Doege im Jahr 2004 gehort
Prof. Dr.-Ing. Bernd-Arno Behrens zum Kreis
der Gesellschafter. Prof. Dr.-Ing. Ludger
Overmeyer und Prof. Dr.-Ing. habil. Peter Ny-
huis komplettieren seit 2007 bzw. 2008 die
Geschéftsleitung des IPH. Mit dem Generati-
onenwechsel ist am IPH eine strategisch-in-
haltliche Neuausrichtung der thematischen
Schwerpunkte eingekehrt. Einen neuen For-
schungsschwerpunkt bildet die Herstellung
so genannter XXL-Produkte (Bild 1).

multikriterielle
Zustandsprognose

gespaicherte Dalan
iz B Instandhalungsdaten)

Bild 2: Multikriterielle Zustandsprognose bei Offshore-Windenergieanlagen (Quelle: IPH)

GrofRer, komplexer, weiter

Die Bezeichnung XXL umfasst groRskalige
Produkte, z. B. Schiffe und Windkraftanla-
gen, aber auch komplexe Teile, wie Flug-
zeugtriebwerke. Im Gegensatz zu konven-
tionellen Produkten ist die Fertigung von
XXL-Produkten z. B. vielfach noch nicht hin-
reichend standardisiert, automatisiert und
digitalisiert. Zusammen mit Partnern aus der
Industrie forscht das IPH zukinftig in ver-
schiedenen Projekten mit XXL-Schwerpunkt.

Ein Projekt im Arbeitsbereich Produkti-
onsautomatisierung beschéftigt sich bei-
spielweise damit, wie die Zuverlassigkeit
von Zustandsprognosen fur Offshore-
Windenergieanlagen durch den Einsatz von
Data-Mining-Verfahren gesteigert werden
kann (Bild 2). Aufgrund der aufwandigen

Derzeitige technische
Begranzung

Fertigungsverfahren

Anreise zu den Anlagen, der enormen Bau-
teilgroRe und der Wetterabhéngigkeit ist
ein Instandhaltungseinsatz an Offshore-
Windenergieanlagen bislang sehr teuer. Je
zuverlassiger die Prognose des Zustands
einzelner Komponenten erfolgt, desto bes-
ser kann die Instandhaltung geplant und z.
B. in eine Phase mit geringer Windausbeu-
te verlegt werden. Data-Mining-Algorith-
men koénnen vorhandene Abhangigkeiten
(z. B. verkirzte Lebensdauer eines Getrie-
bes aufgrund eines Lagerschadens) eigen-
sténdig erlernen und somit die Qualitat der
Zustandsprognosen verbessern.

Mit welchen Verfahren XXL-Produkte ge-
fertigt werden kdnnen, ist ein Thema des
Arbeitsbereichs Prozesstechnik. Anhand
von zwei umformtechnischen Verfahren
(Gesenk- und Freiformschmieden und Wal-

Potenzial Physikalische Grenze

Bauteildimension

Bild 3: Optimierungspotenzial zwischen technischen und physikalischen Grenzen (Quelle: IPH)

prognostizierter
Anlagenzustand

‘Wartungs-
notwendigkeit

zen) gehen die Projektingenieure des IPH
der Frage nach, wie die technischen Gren-
zen den physikalischen Grenzen dieser
Verfahren angepasst werden kdnnen (Bild
3). Denn aktuell ist die Auswahl nutzbarer
Fertigungsverfahren fir groR3skalige Pro-
dukte noch sehr begrenzt. Mit steigender
BauteilgroRe veréandern sich zudem auch
die Einflisse verschiedener physikalischer
Wirkungen (z. B. steigende Flief3span-
nungen mit steigender BauteilgréRie).

Lean Management ist in produzierenden
Unternehmen zu einem Paradigma gewor-
den. Denn durch die Einfiihrung schlanker
Produktionssysteme sind erhebliche Kos-
tensenkungen mdoglich. Hersteller grof3-
skaliger Produkte verfiigen aufgrund der
speziellen Fertigungsbedingungen (z. B.
geringe Wiederholh&ufigkeit der Arbeitsab-
laufe) aktuell nicht tber derartige Produk-
tionssysteme. Der Arbeitsbereich Logistik
entwickelt daher in einem Projekt eine Vor-
gehensweise zur Konfiguration eines unter-
nehmensindividuellen Produktionssystems
flr die Herstellung von XXL-Produkten. Auf
diese Weise kénnen Anséatze des Lean Ma-
nagements auf die XXL-Produktion tbertra-
gen werden. Die effiziente Gestaltung ihrer
Wertschopfungsketten hilft den Herstellern
von grofiskaligen Produkten bei der Sicher-
stellung ihrer Wettbewerbsfahigkeit. Damit
es auch morgen in Niedersachsen heif3t:
GrofRer, komplexer, weiter...

Dipl.-Wirtsch.-Ing. Stephan Meers (IPH)
Telefon: (0511) 279 76-446
E-Mail: meers@iph-hannover.de
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Die Reise des IMPT nach Lilliput

In der Mikrowelt werden immer neue Anwendungen in der Sensorik und Akto-
rik entwickelt. Das IMPT konzentriert sich auf die Nutzung magnetischer Prin-
zipien, erganzt durch Aspekte der Ultraprazisionsbearbeitung und Tribologie.
Zukuinftig werden Fragestellungen der Systemintegration in den Fokus rticken.

Das Institut fiir Mikroproduktionstechnik
(IMPT; ehemals Institut fur Mikrotechno-
logie, imt) wendet sich nach seiner Um-
benennung mit seinen 17 wissenschaft-
lichen Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern
noch stérker produktionstechnischen Fra-
gestellungen zu. Bisher wurden erfolgreich
Themen im Bereich dunnfilmtechnisch her-
gestellter Micro-Electro-Mechanical Sys-
tems (MEMS) bearbeitet. Im Rahmen der
nunmehr 18-jahrigen Institutsgeschichte
wurden eine Vielzahl von Sensoren und
Aktoren entwickelt, die magnetische Ef-
fekte als Wirkprinzip nutzen.

Um komplexe Mikrosysteme entwickeln zu
konnen, decken die Wissenschaftler/-in-
nen drei technische Bereiche ab. Sie erfor-
schen neben den Dinnfilmprozessen die
Fertigungstechnologien zur Prazisions- und
Oberflachenbearbeitung und die Tribologie.
Diese Techniken sind nicht nur fur die Pro-
duktion von Mikrobauteilen erforderlich,
sondern finden auch ihre Anwendung in
der Makrowelt. Erganzt werden diese For-
schungsgebiete durch den Bereich der Ana-
lytik, wo neben Untersuchungsmethoden
wie der Mikroskopie auch Analysen zur me-
chanischen Charakterisierung hinsichtlich
Harte und E-Modul im Vordergrund stehen.

Magnetische Wandler

Anhand eines Beispiels sollen die Komple-
xitdt und die Herausforderungen bei der
Entwicklung und Fertigung von Mikrosys-
temen dargestellt werden. Diese Arbeiten
entstanden in Kooperation mit der Klinik
flr Herzchirurgie in Rostock. Ein typisches
elektromagnetisches System besteht aus
einem Spulensystem fir die Erzeugung des
magnetischenFlusses, weichmagnetischen
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Bild 1: Konfokale Mikroskopaufnahme eines Mikrosystems zur Partikel-Manipulation;
rechts oben: Lichtmikroskop-Aufnahme des Systems (Quelle: IMPT)

Elementen zur Bundelung des Flusses und
Isolationsmaterialien zur elektrischen
Trennung von Spulen- und Flussfiihrungs-
systemen. Am IMPT wurde in den letzten
drei Jahren durch die Forscher unter ande-
rem ein elektromagnetisches System fiir
die Manipulation von Nanopartikeln ent-
wickelt. Die Bewegung der Partikel dient
dazu, Wirkstoffe gezielt einer mensch-
lichen Stammzelle zuzufiihren, um sie zu
beeinflussen. In dem genannten Beispiel
musste der Spagat zwischen dem Erzielen
des notwendigen magnetischen Feldes
und der Vermeidung einer Erwarmung auf
Temperaturen von Uber 41°C gemeistert
werden, die Folge der Warmeentwicklung
der flieRenden elektrischen Stréme sind.

GemaR den Anforderungen des medizi-
nischen Partners wurde der Abstand der
einzelnen Pole auf 50 um (im Vergleich: ein
menschliches Haar ist etwa 70 pum breit)
festgelegt. Durch diese Vorgabe sind die
lateralen Abmessungen eingeschrankt
und das notwendige Volumen konnte nur
durch eine Erhéhung der Strukturen auf
etwa 70 um erzielt werden. Damit diese
Bauhdhe erreicht werden kann, missen
die Fertigungsprozesse (z. B. galvanische
Abscheideprozesse) angepasst werden, da
Ublicherweise in der Mikrotechnik diinnere
Schichten Verwendung finden. Fur die Cha-
rakterisierung der Oberflachentopografie
der Systeme (Bild 1) kann z. B. die konfo-
kale Mikroskopie verwendet werden.

Prazision auf der Mikroskala

Neben dem Einsatz der Verfahren der
dinnfilmtechnischen Fertigung sind me-
chanische Bearbeitungsverfahren uner-
lasslich, um Mikrosysteme herzustellen.
Zur Trennung der Mikrobauteile aus dem
Verbund des Substrates (Vereinzeln) wird
das Trennschleifen verwendet. Die ty-
pischen Substratmaterialien der dinnfilm-
technischen Fertigung sind hierbei Silizi-
um, Aluminiumoxid-Keramiken und Glas.

Die Technologie des Trennschleifens kann
jedoch nicht nur zum Vereinzeln der Bauteile
genutzt werden; zudem kénnen damit auch
vollstdndige Systeme durch Trennen und
Profilieren entstehen, aber auch einzelne
Komponenten, die wieder zu einem Gesamt-
system zusammengefligt werden. In dem
abgebildeten Beispiel eines Mikro-Nadelar-
rays wurden aus einer AITiC-Keramik Strei-
fen herausgeschnitten und anschlielend
mit einer Kontur versehen (Bild 2). Diese
einzelnen Steifen wurden mit Glas beschich-
tet und dann verl6tet. Durch ein solches
Nadelarray kénnen Medikamente schmerz-
frei injiziert werden, da die tieferliegenden
schmerzempfindlichen Bereiche der Haut
durch die Nadeln nicht erreicht werden.

Bild 2: Mikronadel-Array auf einer Fingerspitze
und Raster-Elektronen-Aufnahme des Mikrona-
del-Arrays (Quelle: IMPT)

Neben dem Trennen und Profilieren wer-
den Oberflachen prazise durch mecha-
nische und chemisch-mechanische Verfah-
ren bearbeitet. Dies ist fir die Fertigung
eines mehrschichtigen Mikrosystems wie
der oben beschrieben Polzeile von grof3er
Bedeutung. Die auftretenden Hohentole-
ranzen infolge der Beschichtungen missen
fur nachfolgende Fotolithografieprozesse
wieder eingeebnet werden. In anderen Be-
reichen, wie der optischen Industrie, ist
die Fertigung von polierten Oberflachen
ebenfalls von grof3er Bedeutung. So hat
das IMPT ein mechanisches Bearbeitungs-
verfahren entwickelt, um beispielsweise
Saphir mit einer Rauigkeit von etwa einer
Atomlage zu planarisieren (Bild 3).

Bild 3: Nanopolierte Saphiroberflache
(Quelle: IMPT)

Mikro- und Nanoanalyse auch fur
die Makrowelt

Fur die Charakterisierung der gefertigten
Mikrobauteile verfiigen die Forscher des
IMPT Uber die erforderlichen Messeinrich-
tungen. Diese umfassen neben optischen
Verfahren auch Methoden zur Bestim-
mung von Materialzusammensetzungen
und -eigenschaften. Mittels eines Nanoin-
denters lassen sich beispielsweise Werk-
stoffeigenschaften fir diinne Schichten
ermitteln. Dies geschieht durch das Ein-
dringen einer Messspitze in das Material,
um anschlieBend durch einen Algorithmus
die Harte und das E-Modul zu bestimmen.
Diese Materialdaten lassen Ruckschlisse
auf die Eignung des Werkstoffs oder der
aufgebrachten Schicht fur die vorgese-
hene Anwendung zu.

Wandler

Die Integration steigt

Der neue Institutsleiter Prof. Dr.-Ing. Lutz
Rissing war selbst jahrelang in der Indus-
trie tatig und leitet daraus die zukunftigen
Entwicklungen und Fragestellungen der
Praxis ab. Mit ihm wird das Institut sein
Forschungsfeld erweitern und neue Wege
im Bereich der Systemintegration beschrei-
ten. ,,Die Industrie fragt verstarkt nach
Komplettlésungen. Und genau hier wollen
wir die Lucke zwischen Mikrosystem und
der Anbindung zur Elektronik schlieBen®,
erklart Professor Rissing. Geplant ist ein
Forschungsschwerpunkt, in dem sich die
Forscher der Frage widmen, wie mit Hilfe
geeigneter Techniken (z. B. der Aufbau-
und Verbindungstechnik) die Integration
von Mikrobauteilen in die Makrowelt er-
héht werden kann.

Im Fokus dieser Uberlegungen steht nicht
nur das Mikrosystem selbst, sondern dari-
ber hinaus, die daftr erforderliche Produk-
tionstechnik kostengiinstiger zu gestalten
und somit die Attraktivitat und die Wirt-
schaftlichkeit der Fertigung von Klein- und
Mittelserien zu erhéhen. Mit seinen For-
schungsergebnissen wird das IMPT zukinf-
tig verstarkt einen wichtigen Beitrag fir den
Wirtschaftsstandort Deutschland leisten.

Dr.-Ing. Marc Christopher Wurz (IMPT)
Telefon: (0511) 762-7486
E-Mail: wurz@impt.uni-hannover.de

CCD Kamera

Obijekttisch

Bild 4: Messaufbau des Nanoindenters
(Quelle: IMPT)
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Ganz oben In der Lasertechnik

Das Laser Zentrum Hannover e. V. (LZH) ist im Bereich der angewandten La-
sertechnik eines der fihrenden Laserforschungsinstitute im In- und Ausland.
Durch das LZH und andere Laserfirmen in der Region hat sich Hannover zu einer
Hauptstadt der Lasertechnik in Deutschland entwickelt.

Das LZH wurde 1986 mit der Absicht gegriin-
det, ein unabhangiges Laserforschungs-
zentrumin Norddeutschland als Schnittstel-
le zur Industrie anzubieten. Seit mittlerweile
24 Jahren forscht, entwickelt und beréat das
Institut in den Bereichen Lasertechnik, Op-
tik und Photonik. Durch interdisziplindre
Kooperationen setzt das LZH hohe Quali-
tatsstandards und spielt regional, national
und international in der ersten Liga der un-
abhéngigen Laserinstitute.

Uber 250 Mitarbeiter und Wissenschaftler
aus 21 Landern sind am Institut tatig. Ge-
fordert durch nationale und internationale
Drittmittelgeber engagiert sich das LZH in
der Grundlagenforschung sowie in der an-
wendungsorientierten Forschung. Auch im
Auftrag kleiner, mittlerer und groRer Unter-
nehmen aus den unterschiedlichsten Bran-
chen fihrt das LZH industrieorientierte und
kundenspezifische Projekte durch. Der Tech-

nologietransfer wird hierbei gro3 geschrie-
ben, damit Forschungsergebnisse zeitnah in
die praktischen Anwendungen der Industrie
einflieBen und umgesetzt werden.

In Hannover praktiziert das LZH eine enge
Partnerschaft mit der Leibniz Universitat
Hannover. Um die Zusammenarbeit auch
am Standort Niedersachsen zu starken, wur-
den 2009 mit den Technischen Universitaten
Braunschweig und Clausthal ebenfalls Koo-
perationsvertrage geschlossen.

Dartber hinaus unterstiitzt das Institut
Spin-off-Unternehmen im Bereich der La-
sertechnik; seit seiner Griindung gingen
Uber 20 Ausgrindungen aus dem LZH her-
vor. Zusammen mit der Leibniz Universitat
Hannover werden Kurse und Beratung zur
Forderung der unternehmerischen Selbst-
standigkeit angeboten.

Bild 1: Die Mikro- und Nanotechnik lebt von Ultrakurzpulslasern (im Bild ein Femtosekundenlasersystem)
(Quelle: LZH, Foto: Kris Finn)
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Ein breites Arbeitsspektrum

Das Arbeitsspektrum des LZH ist fast so
breit wie das Lichtspektrum selbst. Fast
alle lasertechnischen Arbeitsbereiche wer-
den in den sieben Institutsabteilungen the-
matisiert, von A wie ,,Abtragen* bis Z wie
»Zinkselenid-Optiken*.

Bis ins Weltall:
Die Abteilung Laserentwicklung

Die Abteilung Laserentwicklung beschaf-
tigt sich mit der Entwicklung von Laser-
strahlquellen fir verschiedenste Anwen-
dungsfelder. Forschungsschwerpunkte
sind der Aufbau und die Charakterisierung
von modernen diodengepumpten Festkor-
per- und Faserlasern. Die Abteilung wird
nach thematischen Schwerpunkten in die
Gruppen Ultrafast Photonics, Solid-State
Photonics, Space Technologies und Single
Frequency Lasers gegliedert. Sie deckt im
Rahmen ihrer Aktivitdten das komplette
Spektrum von der Grundlagenforschung
bis zum industriellen Einsatz ab.

Optische Beschichtungen: Die Abteilung
Laserkomponenten

Im Vordergrund der Forschungsarbeiten
der Abteilung Laserkomponenten stehen
die optische Mess- und Inspektionstechnik
und komplexe Schichtsysteme fir Hoch-
leistungs-Lasersysteme. Neben neuen Pro-
zesskonzepten und innovativen Kontroll-
verfahren fir Beschichtungsprozesse hat
das LZH auch Kompetenz bei hochprézisen
Anlagensteuerungen aufgebaut. Beschich-
tungen nach Kundenwunsch werden in
kleinen LosgrofRen ebenso angeboten wie
Beratungsleistungen, z. B. Qualitatsbeur-
teilungen und die Einrichtung von Beschich-

tungsprozessen. Die Abteilung ist weiterhin
im Bereich der Entwicklung von Standards
fr die Prifung und Bemusterung von op-
tischen Komponenten tétig.

Klein, kleiner, am kleinsten: Die Abteilung
Nanotechnologie

Die Abteilung Nanotechnologie beschéftigt
sich mit der Anwendung moderner Ultra-
kurzpulslasersysteme fur die Herstellung
von zwei- und dreidimensionalen Mikro-
und Nanostrukturen. Die Gruppe Nanopho-
tonik befasst sich mit der Herstellung von
Miniaturkomponenten fur die Plasmonik
und Metamaterialien, wéhrend die Grup-
pe Femtosekundenlasertechnologie For-
schung zu verschiedenen ablationsbasier-
ten Verfahren und dem laserinduzierten
Transfer von Materialien zur Realisierung
von u. a. biologischen 3D-Strukturen
durchfuhrt. Lithographische Verfahren im
ultravioletten und extrem-ultravioletten
Spektralbereich bilden die Grundlage der
Gruppe Nanolithographie.

Bild 2: Erst durch die Kombination von Strahl-
quellen und -fuihrungen, Handhabungssystemen
und Sensorik entsteht ein industrietaugliches
Werkzeug (Quelle: LZH, Foto: Kris Finn)

Sensorik hilft: Die Abteilung Produktions-
und Systemtechnik

Die Kernkompetenz der Abteilung Produk-
tions- und Systemtechnik liegt in der Ent-
wicklungvonindustrietauglichen Lésungen
mit laserbasierten Fertigungsverfahren,
der Automation von Bearbeitungsstati-
onen und der intelligenten Sensorik. Die
Themengebiete orientieren sich am Kun-
dennutzen, z. B. an der Produktqualitat,
der Effizienz der Bearbeitung und der Stei-
gerung der Wettbewerbsfahigkeit durch
Innovationsvorsprung. Um den neuesten
Entwicklungen bei der Strahlquellenent-
wicklung zu entsprechen, werden in dieser
Abteilung Untersuchungen zur Skalierung
der Prozessgeschwindigkeit durchgefiihrt,
Anlagenkomponenten (wie Sensoren) fir
hohe Laserleistungen entwickelt und die
Eignung von Ultrakurzpulslasern fir die in-
dustrielle Mikrostrukturierung untersucht.

Metallbearbeitung von grof3 bis klein: Die
Abteilung Werkstoff- und Prozesstechnik

Die Abteilung Werkstoff- und Prozess-
technik befasst sich insbesondere mit der
Entwicklung von Hybridprozesstechniken
(Laser-MIG, Laser-Plasma, u.a.) und Pro-
zesskombinationen. Des Weiteren wurden
Entwicklungen im Bereich des Rapid-Proto-
typings und 3D-PulverauftragschweiRens
und der Sicherheitstechnik stark ausge-
baut. Die Anwendungen konzentrieren sich
auf Leichtbauwerkstoffe (z. B. Aluminium,
Magnesium, Titan und Metallschdume)
und moderne Stahlwerkstoffe. Die Gruppe
Nanomaterialien beschéftigt sich mit der
Herstellung von Nanopartikeln durch La-
serablation. Das langjahrige Know-how im
Bereich der Werkstoff- und Prozesstechnik
steht in Form von Beratung, Machbarkeits-
studien und Verfahrenserprobung bis hin
zur anwendungsreifen Prozess- und indus-
triellen Anlagenentwicklung fir kunden-
spezifische Lésungen zur Verfuigung.

Glas, Photovoltaik und mehr: Die Abteilung
Technologien fur Nicht-Metalle

Laserbasierte Losungen fir unterschied-
liche industrielle Themenfelder mit Schwer-
punkten im Bereich der Glasbearbeitung,
der Photovoltaik und bei der Be- und Verar-
beitung verstérkter Kunststoffe werden in
der Abteilung Technologien fiir Nicht-Me-
talle entwickelt. Forschungsschwerpunkte
im Bereich der Nicht-Metalle sind Prozesse
und Systeme zum Strukturieren, Trennen
und Formen sowie Verbindungstechniken.
Dabei werden branchenspezifische LO6-
sungen fir den Einsatz von Lasertechnolo-
gien von Grundlagenprojekten bis hin zur
Beratung bei der Umsetzung in die Proto-
typenfertigung erarbeitet. Beispielhafte
Zielsetzungen sind die Herstellung von
Solarkollektoren mittels Glas-Metall/Glas-
Glasverbindungen, neue Zellkonzepte in
der Photovoltaik mittels ,kalter” Laserbe-
arbeitung und automatisierte Reparaturen
von Kompositmaterialien.

Medizin und Life Sciences: Die Abteilung
Biomedizinische Optik

Der Einsatz von Lasern und Optik im Be-
reich Lasermedizin und Biophotonik bildet
den Schwerpunkt der Abteilung Medizin-
technik. Sie besteht aus den zwei Arbeits-
gruppen Lasermedizin und Biophotonik.
Die Arbeitsschwerpunkte liegen in der
Anwendung ultrakurzer Laserpulse, die so-
wohl zur prézisen Gewebebearbeitung als
auch zur hochgenauen Bildgebung einge-
setzt werden kénnen.

Bild 3: Nur durch die Synergie zwischen Physikern
und Ingenieuren kénnen Laser fur den Einsatz im
Weltraum entwickelt werden (Quelle: LZH, Foto:
Kris Finn)

Aus- und Weiterbildung:
Die LZH-Laserakademie

Als professioneller Dienstleister bildet die
LZH-Laserakademie GmbH auf dem ge-
samten Spektrum der Lasertechnik und
optischen Technologien Mitarbeiter aller
Unternehmensebenen aus und weiter. Den
Schwerpunkt des Tochterunternehmens
des LZH bilden die Grundlagen und An-
wendungsgebiete der Lasertechnik und die
angrenzenden Themenbereiche. Das re-
gelmaRige Veranstaltungsprogramm wird
ergénzt durch Tagungen und Workshops zu
aktuellen Themen sowie individuell zuge-
schnittene Angebote.

Mehr Informationen zu den Arbeitsschwer-
punkten und zu laufenden Projekten des
LZH und der Laserakademie unter www.
Izh.de und www.lzh-laser-akademie.de.

Michael Botts (LZH)
Telefon: (0511) 2788-151
E-Mail: m.botts@Izh.de
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Forschen am IFW: Nach allen
Regeln der Zerspankunst

Das Institut fur Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen ist eines der grof3ten Institute
der Leibniz Universitat und eine renommierte Adresse fur spanende Fertigungstechnik. Ein
Beispiel fur die Forschungsarbeit am IFW ist das Teilprojekt C1 des Sonderforschungsbe-
reichs (SFB) 871 zur Produkt-Regeneration.

Den Grundstein fiir das heutige IFW hat Karl
Karmarsch gelegt. Als Vertreter der ,,Mecha-
nischen Technologie®, dem Vorlaufer der
Fachrichtung Fertigungstechnik, griindete er
1831 die Hohere Gewerbeschule Hannover,
aus der sich die heutige Leibniz Universitét
entwickelte. Das IFW kann bei der modernen
Forschung und Entwicklung daher auf Erfah-
rungen aus fast 180 Jahren zuruickgreifen.

Derzeit sind am IFW 86 Personen, davon 69
wissenschaftliche Mitarbeiter, in insgesamt
drei Bereichen beschéftigt. Der Fokus des
Bereichs Fertigungsverfahren liegt auf der
Prozess- und Werkzeugentwicklung firr spa-
nende Verfahren. Die Mitarbeiter des Bereichs
Maschinen und Steuerung widmen sich der
Entwicklung von Werkzeugmaschinen und
der Maschinen- und Prozessuberwachung. Im
Mittelpunkt des Bereichs Fertigungsplanung
und -organisation stehen die Arbeitsplanung
und Simulation ganzer Produktionsablaufe
sowie die Simulation von Zerspanprozes-
sen und NC- Maschinenprogrammen mittels
CAD/CAM-Technologien. Zur technischen
Umsetzung der Entwicklungen steht den
Mitarbeitern ein groBer Maschinenpark mit
hochmodernen Werkzeugmaschinen, Ro-
botern und Messmitteln zur Verfigung.

Mehr als Forschung

Neben der Forschung bietet das Institut ver-
schiedene Dienstleistungen fir Unterneh-
men an. So entwickelt das IFW beispiels-
weise neue fertigungstechnische Prozesse
oder analysiert und optimiert vorhandene
Fertigungseinrichtungen fiir ~ zahlreiche
Projektpartner. Ein weiterer essentieller
Bestandteil ist die Ausbildung von Studie-
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renden zu kompetenten Jungingenieuren
und potenziellen Forschern von morgen.
Das Lehrangebot umfasst derzeit 15 Vorle-
sungen in samtlichen Bereichen, in denen
das Institut auch forscht. Durch die Mitar-
beit als Hilfswissenschaftler bietet das IFW
engagierten Studierenden die Mdglichkeit,
Einblicke in die Institutsarbeit zu gewinnen.
Aktuell unterstitzen rund 135 studentische
Hilfskrafte die Mitarbeiter des IFW.

Aus alt mach (besser als) neu

Ein wichtiger Forschungszweig des IFW
liegt in der Luftfahrtindustrie. Ein aktuelles
Beispiel hierfur stellt der Anfang 2010 ein-
gerichtete  DFG-Sonderforschungsbereich
871, ,,Regeneration komplexer Investitions-
giter” dar. Komplexe Investitionsguter sind
Systeme, die aus vielen Einzelkomponenten
bestehen, die wiederum in komplexem funk-
tionalen Zusammenhang zueinander stehen.
Als Anwendungsbeispiele wurden Trieb-
werke aus der Verkehrsluftfahrt gewahlt,
da bei ihnen ein besonders hohes Maf an
Komplexitét vorhanden ist. Die Intention des
Sonderforschungsbereichs besteht darin,
industriell bereits bestehende, vorwiegend
manuelle Reparaturstrategienzu analysieren
und Mdoglichkeiten zur Automatisierung zu
entwickeln. Die funktionalen Eigenschaften
nach der Reparatur sollen nicht nur wieder-
hergestellt, sondern durch Einbeziehung der
seit der Produktion fortgeschrittenen Tech-
nologie sogar verbessert werden.

Das IFW ist mit zwei Teilprojekten im SFB
871vertreten. Das Teilprojekt B2 beschéftigt
sich mit der Entwicklung einer ,,geschickten
Reparaturzelle, in der der gesamte Rege-

nerationsprozess einer Triebwerksschaufel
adaptiv, d.h. an das individuelle Werkstiick
angepasst, und automatisiert ablaufen soll.
Im Teilprojekt C1, das nachfolgend im Detail
vorgestellt wird, steht die Auslegung des
Prozesses zur spanenden Bearbeitung der
Triebwerksschaufeln im Fokus. Die Trieb-
werksschaufel erhalt dabei ihre urspriing-
liche Kontur zurtick, der Vorgang wird daher
auch als Rekonturierung bezeichnet.

Rekonturierung - gewusst wie...

In der Industrie werden verschiedene Stra-
tegien zur Regeneration beschadigter Trieb-
werksschaufeln verwendet. Ist beispiels-
weise die Schaufelspitze verschlissen,
wird Ersatzmaterial auf die Spitze aufge-
schweil3t, so dass die Schaufel wieder ihren
Soll-Durchmesser erhalt. Sind ganze Ecken
beschédigt, wird der schadhafte Teil abge-
trennt und neues Material angefugt (Bild
1). Alle Reparaturverfahren haben eines ge-
meinsam: Das aufgetragene, Uiberschissige
Material muss wieder abgenommen und die
Schaufel damit rekonturiert werden.

Die groRte Herausforderung stellen hierbei
die Ubergange vom Grundmaterial zu dem
aufgetragenen Material dar. Vom urspriing-
lichen Werkstoff sollte nur so wenig Materi-
al wie moglich abgetragen werden, um die
Mindestwandstarke der Schaufel nicht zu
unterschreiten. Allerdings muss so viel Ma-
terial wie nétig abgenommen werden, um
einen glatten Ubergang an der Fiigestelle
zu erhalten. Die Oberflachenbeschaffenheit
der Schaufel ist ausschlaggebend fiir die Ae-
rodynamik und damit fiir den Wirkungsgrad,
den das regenerierte Triebwerk erreicht.

Bild 1: Reparaturverfahren fir Triebwerksschaufeln (Quelle: MTU)

Im Teilprojekt C1 wird die spanende Rekon-
turierung und ihr Einfluss auf die Oberfl&-
chenqualitat sowie die Eigenspannungen in
der Randzone untersucht. Durch die Identi-
fizierung geeigneter Prozessparameter fur
den Frasprozess koénnen die Oberflachen
und Randzoneneigenschaften der Schau-
feln gezielt beeinflusst werden.

Bild 2: Funf-Achs-Frasmaschine (Quelle: IFW)

Zu diesem Zweck werden zum einen Ana-
logiebauteile auf einer Fiinf-Achs-Frasma-
schine real bearbeitet (Bild 2). Zum anderen
werden die experimentell ermittelten Daten
mit Versuchsergebnissen aus 3D-Simulati-
onen am Computer abgeglichen (Bild 3). Fir
die Versuchsreihen auf digitaler Ebene wird
das am IFW entwickelte Simulationssystem

Bild 3: 3D-Schaufelmodell und Abtragssimulation (Quelle: IFW)

CutS verwendet und weiterentwickelt. Auf
diese Weise entsteht ein Modell, das alle
gewonnenen Erkenntnisse vereint und mit
dessen Hilfe sich allgemeingultige Regeln
fur die Bearbeitung ableiten lassen.

Aktuell beschrénken sich die Untersuchungen
auf die bimodale Titanlegierung TiAI6V4. Die
erarbeiteten Grundlagen sollen zu einem
spateren Zeitpunkt auf andere Materialien
und somit auf andere komplexe Investiti-
onsguter, wie z. B. Windenergieanlagen oder
Werkzeugmaschinen, Gibertragen werden.

Wir danken der Deutschen Forschungsge-
meinschaft fur die Férderung der vorgenann-
ten Arbeiten im Rahmen des SFB 871.

Dipl.-Ing. (FH) Anna Schneider (IFW)
Telefon: (0511) 762-19062
E-Mail: schneider@ifw.uni-hannover.de
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ITA — Tradition und Innovation:
Ein Paket flr die Zukunft

Die Erforschung der Fordertechnik hat eine lange Geschichte an der Leibniz Univer-
sitat Hannover. Bereits vor 75 Jahren wurde das Institut fur Férdertechnik aus dem
Institut fir Férderanlagen gegrindet. Seitdem fokussiert sich der Forschungsschwer-
punkt des Instituts zunehmend auf Stetigforderer.

Neben der Entwicklung einzelner Forderge-
rate Ubernahm das Institut auch schon friih
die Organisation des Forderwesens in Betrie-
ben. Anfang der Funfziger Jahre erzeugten
der Arbeitskréftemangel im Bergbau und die
wachsende Nachfrage nach Rohstoffen eine
Rationalisierungswelle. Eine stetige Forde-
rung von Massengiitern wie Kohle und Erz
mit Gurtférderanlagen wurde daher notwen-
dig. Intensive Zusammenarbeiten zwischen
dem Institut und Herstellern und Betreibern
von Gurtférderanlagen brachten die Ent-
wicklung entscheidend voran. Das Institut
fur Fordertechnik konnte seine Kenntnisse
in diesem Themenbereich dadurch stark
ausbauen und vertiefen.

Was damals schon aktuell war

Um moglichst lange Forderstrecken zu re-
alisieren, wurden bereits damals Untersu-
chungen durchgefihrt, die zur Entwicklung
von Fordergurten mit méglichst geringen
Bewegungswiderstanden fiihren sollten. Ein
klassisches Beispiel stellt die Optimierung
des Eindrickrollwiderstands von Fordergur-
ten dar. Untersuchungen in diesem Bereich
sind seit 1954 am Institut dokumentiert und
werden auch heute noch in &hnlicher Form
zur Steigerung der Energieeffizienz von Gur-
ten durchgefihrt.

Aufgrund des vorhandenen Wissens im
Bereich der Gurtférderanlagen wurde das
Institut in seiner Geschichte immer wieder
mit Messungen und Forschungsarbeiten
an Anlagen in allen Teilen der Welt beauf-
tragt. So entstanden immer neue wissen-
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Bild 1: Versuchsstand zur Messung des Eindrickrollwiderstands aus dem
Jahr 1966 in der Versuchshalle des Instituts fir Fordertechnik (Quelle: ITA)

schaftliche Fragestellungen im Bereich der
Gurtfordertechnik. Durch die erfolgreiche
Lésung dieser Herausforderungen konnte
das Institut seine Kompetenzen Schritt fur
Schritt ausbauen.

Mit der Ubernahme der Institutsleitung
durch Prof. Dr.-Ing. Ludger Overmeyer im
Jahr 2001 wurden die Arbeitsgebiete des
Instituts erweitert. Um sich den wandelnden
Bedurfnissen in der Industrie anzupassen,
rickten neben der Férdertechnik Aufgaben
wie der automatisierte Transport durch
Stetig- und Unstetigférderer in den Fokus.

Im Zuge dieser Neuorientierung fand eine
Umbenennung des Instituts fiir Férdertech-
nik in Institut fir Transport- und Automati-
sierungstechnik statt. Damit einhergehend
untergliederte Professor Overmeyer das
Institut in drei Arbeitsgruppen: Transport-
technik, Automatisierungstechnik und Auf-
bau- und Verbindungstechnik.

essal
Braunkohleschicht

Bild 2: Ein groRer Riese mit einem kleinen, aber wirkungsvollen Gehirn; oben: Schaufel-
radbagger im Einsatz; unten: Georadarsystem an der Schaufel des Baggers (Quelle: ITA)

Von Makro bis Mikro:
Die Arbeitsgebiete des ITA

Die Arbeitsgruppe Transporttechnik Uber-
nimmt die Aufgaben des ehemaligen Ins-
tituts fur Fordertechnik und erweitert das
Aufgabenfeld mit Automatisierungspro-
jekten fur fordertechnische Anlagen.

Um die Braunkohlegewinnung zu automati-
sieren, werden z. B. in Kooperation mit der
RWE Power AG Kamera- und Georadarsys-
teme in einen Schaufelradbagger integriert.
Das Kamerasystem dient der Umgebungser-
fassung. Kollisionen mit Hindernissen kon-
nen so vermieden und Anderungen am Ab-
baustol3 detektiert werden. Mit dem an der
Schaufel integrierten Georadarsystem kann
bereitsim Vorfeld der Abraum von der Braun-
kohleschicht im Abbaustof3 unterschieden
werden. Die Gurtférderanlagen kdnnen so-
mit ohne Verzégerungen im Betriebsablauf
auf die entsprechenden Abraumhalden oder
zum Kraftwerk ausgerichtet werden.

Die Prozessautomatisierung in der Intra-
logistik ist ein Hauptaufgabenfeld der Ar-
beitsgruppe Automatisierungstechnik. In
den letzten Jahren wurde im Bereich der

RFID-Technologie (kurz fir ,,Radio Frequen-
cy Identification*) ein umfangreiches Know-
How aufgebaut. Durch den gezielten Einsatz
dieser auf Funkwellen basierenden Techno-
logie lassen sich viele intralogistische Ab-
ldufe automatisieren. In einem Projekt mit
den fuhrenden Flurférderzeugherstellern
Deutschlands wurde ein System entwickelt,
mit dem sich der Warentransport innerhalb
eines Unternehmens deutlich vereinfachen
lasst. Dazu wurde ein Prufstand konzipiert,
mit dem die Eignung von RFID-Systemen fir
entsprechende Anwendungsfalle untersucht
und klassifiziert werden kann.

Das dritte Tatigkeitsfeld am ITA beschaftigt
sich mit der Aufbau- und Verbindungstechnik
mikroelektronischer Bauteile als Basis fur
RFID-Losungen. Um Bauteile intelligent zu
machen, werden beispielsweise im Rahmen
eines Sonderforschungsbereichs eine Kom-
munikationselektronik und eine Sensorik in
ein Werkstuick integriert. Die Kommunikation
zwischen Speicher und Sensor bzw. bau-
teilexternen Komponentenwird Gber optische
Leiterstrukturen, die mit einem speziellen
Auftragsverfahren direkt in die Bauteilober-
flachen geschrieben werden, realisiert.

Drei Gruppen, ein gemeinsames Ziel

Zusétzlich zu den speziellen Forschungsauf-
gaben der drei Arbeitsgruppen treten haufig
Fragestellungen auf, die gruppentiibergreifen-
de Ansétze erfordern. Spezialisten aus jeder
Arbeitsgruppe tragen dann dazu bei, die Auf-
gaben gemeinsam erfolgreich zu meistern.

Ein Beispiel fir die abteilungsiibergreifende
Arbeit ist ein Projekt zur Verbesserung der
Wirtschaftlichkeit von tiefen Geothermie-
bohrungen. Zur Erhéhung des Automatisie-
rungsgrads einer Bohranlage werden in der
Automatisierungstechnik  Handlingverfah-
ren und Materialflusskonzepte entwickelt.
Durch den Einsatz eines Georadarsystems,
das im Bohrstrang integriert wird, kénnen
Storzonen und verschiedene Materialien
unterschieden und detektiert werden. Das
Know-How zum Georadar kommt dabei aus
der Transporttechnik. Die Aufbau- und Ver-
bindungstechnik ist im Rahmen dieses Pro-
jekts fur den Schutz der elektronischen Kom-
ponenten im Bohrstrang vor den im Bohrloch
herrschenden Temperaturen zustéandig.

Interdisziplinar in die Zukunft

In seinen Schwerpunkten bearbeitet das
Institut eine Mischung aus maschinenbau-
lichen, elektrotechnischen und informati-
onstechnischen Fragestellungen. Insbeson-
dere bei der Automatisierung von Anlagen
und Prozessen verschmelzen die Fachbe-
reiche Maschinenbau und Elektrotechnik.
Hierdurch entstehen interdisziplindre Anséat-
ze, die die Plattform flr eine zukunftsorien-
tierte Ausbildung der Studierenden bilden.
Die Kombination aus Tradition und Innova-
tion qualifiziert den Studenten von heute als
attraktive Fachkraft fur den Arbeitsmarkt von
morgen. Eine stetige Orientierung an den
Anforderungen des Marktes erfordert auch
in den néchsten Jahren eine Vertiefung der
Zusammenarbeit beider Fachrichtungen.

Dipl.-Ing. Florian Bér (ITA)
Telefon:  (0511) 762-3849
E-Mail: florian.baer@ita.uni-hannover.de
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20. Umformtechnisches
Kolloquium Hannover

Am 23. und 24. Februar 2011 findet das 20. Umform-

technische Kolloquium (UKH 2011) im Maritim Airport

Hotel Hannover statt. Diese Veranstaltungsreihe mit

langer Tradition wird regelmaRig vom Hannover-

schen Forschungsinstitut fur Fertigungsfragen e.V.

(HFF) in Verbindung mit dem Institut fir Umform-

technik und Umformmaschinen (IFUM) organisiert

und von einem grof3en Teilnehmerkreis aus Produk-

tion, Forschung und Management besucht.

Das Kolloquium informiert Uber die neuesten Ent-

wicklungen sowie zukinftige Mdglichkeiten und

Herausforderungen der Umformtechnik. Unter dem

Titel ,,Umformtechnik - Innovationen aus Industrie

und Wissenschaft* gliedert sich das diesjahrige Kol-

loquium in vier Schwerpunktthemen:

« Neue Trends und Entwicklungen

« Intelligente Maschinen- und
Werkzeugkonzepte

* Werkstoffe und Verfahren

« Virtuelle Produkt- und Prozessentwicklung

Wir wirden uns freuen, Sie auf dem Kolloquium
begriiBen zu dirfen. Das Anmeldeformular sowie
weitere Informationen finden Sie unter
www.ifum.uni-hannover.de/ukh.

Hammowersches %F Ierititut e Umbermicchnik

Forschurgsimtitet urd Limformeaichingn
fiir Fertigungafragen e V.

Vorschau

Die néchste Ausgabe der phi
erscheint im April 2011

Thema:
Bearbeitung von
Hochleistungswerkstoffen

(Quelle: IFUM)

Beteiligte Institute

Institut fur Fabrikanlagen und Logistik
der Leibniz Universitat Hannover

Institut fir Umformtechnik
und Umformmaschinen
der Leibniz Universitat Hannover

Institut fur Werkstoffkunde
der Leibniz Universitat Hannover

IPH - Institut fur Integrierte Produktion
Hannover gemeinnitzige GmbH

Institut fur Mikroproduktionstechnik
der Leibniz Universitat Hannover

Laser Zentrum Hannover e. V.

Institut fur Fertigungstechnik
und Werkzeugmaschinen
der Leibniz Universitat Hannover

Institut far Transport- und
Automatisierungstechnik der
Leibniz Universitat Hannover




