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Studierendenexkursion 18.07.2007 - 20.07.2007

Auch im Jahr 2007 hatten 12 Stu-
denten in Begleitung von Prof.
Horst Meier die Gelegenheit sich
ein Bild von den vielfaltigen Tatig-
keitsfeldern eines Ingenieurs zu
verschaffen. Auf der dreitdgigen
Reise mit den Zielen Kassel, Eise-
nach, Erfurt und Leipzig standen
neben klassischen Maschinen-
und Anlagenbauern auch Unter-
nehmen aus der Automobil-,
Energie- und der Luftfahrttechnik
auf dem Exkursionsprogramm
des LPS.

Bei schonstem Sommerwetter
startete die Exkursion am ersten
Tag bei der SMA AG in Kassel.
Dort ermoglichte man den Teil-
nehmern einen Einblick in die
Produktion von Leistungselek-
tronikkomponenten fiir Solaran-
lagen. Anschliefend fiihrte die
Exkursion am Nachmittag zur
vollautomatisierten Zahnrad-
produktion bei der Eisenacher
MITEC ENGINE.TEC GmbH.
Auch kulturell sollte niemand auf
der diesjihrigen Exkursion zu
kurz kommen. Eine historische

Erlebnisstadtfithrung
mit dem ,geschwitzigen
Weib Johanna“ und ein
ausgiebiges Rittermahl
rundeten den Aufenthalt
in der Lutherstadt Eise-
nach gelungen ab.

Die Konstruktion und
Produktion von Grol3-
pressenbeiderMULLER
WEINGARTEN AG in
Erfurt sowie der Besuch
der PORSCHE AG mit
einer Fiihrung durch die Endmon-
tagehalle des Porsche Cayenne und
das Fahrzeugmuseum standen
auf dem Programm des zweiten
Tages. Zuriick in Eisenach startete
der letzte Tag der Exkursion mit
einer Fihrung im Werk der BMW
FAHRZEUGTECHNIK GmbH, in
dem den Studenten der gesamte
Produktentstehungsprozess von
Pressenwerkzeugen  préasentiert
wurde. Den Abschluss der Reise
bildete der Flughafen in Kassel
Calden, auf dem die EUROCOP-
TER Deutschland GmbH einen
Stiitzpunkt fiir Instandsetzung und

Wartung von Hubschraubern und
die Ausbildung von technischem
Personal betreibt.

Bei der Ankunft im heimatlichen
Bochum bestéitigte das durchweg
positive Feedback der Teilnehmer
das kontinuierliche Bestreben des
LPS, den Studierenden einmal
jahrlich eine Exkursion anbieten
zu konnen. Mit der finanziellen
Unterstiitzung des Fordervereins
fiir Produktionstechnik Bochum
e.V. wird dieses Angebot auch
in diesem Jahr erneut aufrecht
erhalten werden kénnen.

Fussballspiel studentische Hilfskrifte gegen Mitarbeiter

Wie immer fand auch im Juli letz-
ten Jahres das LPS-Fufliballspiel
studentisches Hilfskrifte gegen
Mitarbeiter statt.

Nachdem sich die Kontrahenten
in der ersten Spielphase zunéchst
vorsichtig umlauert hatten, dran-
gen die Sturmspitzen tief in die
gegnerischen Spielhilften und
attackierten heftig. Dabei erziel-
te unser Oberingenieur Dieter
Kreimeier den Fiihrungstreffer
fir die Mitarbeiter. Im weiteren
Spielverlauf gelang den Studenten

der verdiente Ausgleich.
Die Entscheidung fiihrte
schlieBlich Dieter Krei-
meier herbei, als er beim
ElfmeterschieBen das Tor
zugunsten der Studenten
verfehlte.

In einem Festakt gratu-
lierte Herr Prof. Meier den
Hiwis zu ihrer Leistung
und zeichnete sie mit dem
LPS-Pokal aus. Beim an-
schliefenden gemeinsamen Gril-
len und kiihlem Bier traten die

Neue Mitarbeiter am LPS

Dipl.-Ing. B. Buff

Dipl.-Inform. H. Flick

korperlichen Strapazen in den
Hintergrund.

Dipl.-Ing. R. Laurischkat ~ Dipl.-Ing. K. Sadek
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Gelungener Abschluss von erfolgreichen Verbundprojekten
sSchneller Serienanlauf in der Wertschopfungskette“

Am 6. und 7. Dezember fand im
Miele-Forum in Giitersloh eine
grol3e Veranstaltung zum Thema
Serienanlauf statt. Diese wurde
von drei Projektkonsortien bestrit-
ten. Neben dem LPS-Verbundvor-
haben ,ELAN - Effizientes Anlauf-
management in KMU-basierten
Kunden-Lieferantennetzwerken*
nutzten das von den Kollegen
der TH Karlsruhe koordinierte
Projekt ,ProactAS - Proaktive
Anlaufsteuerung” und das Projekt
L2RhampUp/2“, welches maligeb-
lich von der Universitdt Hannover
vorangetrieben wurde, die Gele-
genheit, nach drei Jahren Pro-
jektlaufzeit die Abschlussergeb-
nisse vorzustellen. Dies geschah
durch Plenumsvortrage am ersten
und Workshops am zweiten Tag.
Eroffnet wurde die Veranstaltung
durch Dr. Sailer, der als Mitglied
der Geschiftsleitung der Firma
Miele die Bedeutung des The-
mas Serienanlauf unterstrich. Dr.
Simon iiberbrachte GruBworte
des Bundesministeriums fiir Bil-
dung und Forschung (BMBF) und
stellte die grofle Praxisrelevanz
der allesamt sehr guten Projekt-
ergebnisse heraus. Der wissen-
schaftliche Erkenntnisgewinn im
adressierten Themenfeld hat die
Erwartungen des Fordermittelge-
bers voll erfiillt. Dies wurde auch
von den Tagungsbesuchern offen-

bar so gesehen, denn die sehr
unterschiedlichen entwickelten
Losungsansitze bildeten einen
so interessanten Mix, dass tiiber
100 Teilnehmer zur Veranstaltung
angereist waren. Es gab reichlich
Gelegenheit zur Diskussion und
Vertiefung der Themenstellungen,

eine Ausstellung im Umfeld der
Veranstaltung bot ebenfalls Anlass
zu Fachgespriachen. Erfrischungen
waren in den Miele-Showkiichen
vorbereitet, was Garant fiir eine
auf Kongressen dieser Art unge-
wohnt gesellige und animierende
Atmosphédre war. Highlight der
Ausstellung war sicherlich eine
Kunststoffspritzgussmaschine
aus dem ELAN-Konsortium, wel-
che als Anschauungsstiick gleich
kleine Andenken fiir die Besucher
produzierte. In den Fachvortrigen

Wissenschaftliche Arbeiten des Jahres 2007

Der LPS konnte das Jahr 2007 sehr
erfolgreich beenden.

Am Lehrstuhl wurden in diesem
Jahr insgesamt 3 Dissertationen,
14 Diplomarbeiten, 8 Bachelorar-
beiten und 15 fachwissenschaft-
liche Arbeiten erstellt. Folgende
Dissertationen wurden im letzten
Jahr veroffentlicht:
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Zoller, Christoph S.

Dynamische Prozessmodellierung
und -koordination in foderativen
Produktionsnetzwerken

Zhang, Jian
Roboterbasiertes inkrementelles
Blechumformen

strich Prof. Meier besonders die
hohe Relevanz der Sicht auf die
gesamte Lieferkette heraus. Seri-
enanlauf ist ein Thema, das kein
Unternehmen alleine stemmen
kann, denn Zulieferer entscheiden
heute mehr und mehr iiber den
Erfolg oder Misserfolg mit.

Die Themenstellung soll im Rah-
men eines Industriearbeitskrei-
ses weitergetragen werden. Der
ELAN/ProactAS-IAK  wird am
4.5.08 seine konstituierende Sit-
zung bei der Firma EDAG in
Fulda durchfiihren. Weitere Inte-
ressenten sind herzlich eingela-
den, Informationen iiber den LPS
erhéltlich.

Dipl.-Ing. Michael Homuth
homuth@Ips.rub.de

Kortmann, Daniel
Dienstleistungsgestaltung inner-
halb hybrider Leistungsbiindel

Die Verdéffentlichungen sind tiber
den Forderverein Produktions-
technik e.V. zu beziehen.

FET

FORDERVEREIN
PRODUKTIONSTECHNIK
E.V.
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Neue 5-Achsen CNC-Frismaschine in der Pilotfabrik

Fir das BMBF-Verbundprojekt
VERAPRO  (Verfiigharkeitsmanage-
ment von Produktionssystemen
durch ein prozessbegleitendes,
regelbasiertes Zustandsinformati-
onssystem) wurde mit den Mitteln
des BMBF ein CNC-Fertigungs-
zentrum ,,Chiron FZ15 S five axis“
beschafft und noch kurz vor Weih-
nachten in Betrieb genommen.

Die 5-Achsen CNC-Frasmaschine
wird Kern eines in der Pilotfabrik
des LPS aufzubauenden Demons-
trators sein. Die Maschine wird
als Produktionssystem ,hoch-
komplexe FEinzelmaschine“ mit
umfangreicher  Prozessiiberwa-
chung und einem neu zu ent-
wickelnden Verfligharkeitsma-
nagementsystem betrieben. Mit
diesem Demonstrator soll eine
Forschungsumgebung aufgebaut
werden, die eine realititsnahe und
praxisgerechte Abbildung der im
Forschungsprojekt angestrebten
Szenarien ermdoglicht und damit
zur Entwicklung und Evaluie-
rung der Forschungsergebnisse
beitragt.

Der praxisgerechte Einsatz wird in
der Pilotfabrik durch die Einbin-
dungder Maschine in die Auftrags-
fertigung gewihrleistet. Durch die
5-Achsen-Friasbearbeitung  erge-
ben sich erweiterte Moglichkeiten
fiir die Auftragsbearbeitung. Auf
Grund der Maschinengrofe und
einer verstirkten Spindelleistung
kann die Maschine auch fir die
Fertigung patientenindividueller

Schidelimplantate aus Titan ein-
gesetzt werden.

Die Maschine ist mit einem Korb-
magazin mit 20 Werkzeugen fiir
den schnellen Werkzeugwechsel
ausgestattet. Die vierte und fiinfte
Achse werden durch einen Werk-
stiick-Schwenktisch mit integrier-
tem Drehtisch realisiert.

In diesem Jahr wird die 5-Achsen-
Frasmaschine in die Auftragsbear-
beitung und in die Lehrveranstal-
tungen eingebunden.

Nicht zuletzt wegen der Beschaf-
fung der neuen Maschine war
eine Erweiterung der Pilotfabrik
notwendig. Durch die Abdeckung
einer weiteren Versuchsgrube mit
einer Betondecke konnte die Fli-
che der Pilotfabrik im Ingenieur-
hallenbereich IBN um ca. 112m?
vergroBert werden. Damit stehen
der Pilotfabrik des LPS jetzt ins-
gesamt 450m2 Laborfliche zur
Verfiigung.

weitere Informationen

Dipl.-Ing. P. Grimme
Grimme@Ips.rub.de

Bestimmung der optimalen Dispositionsmethode mit Hilfe von realen
Bestandsdaten (LPS QuickCheck Lager)

In allen produzierenden Unter-
nehmen herrscht ein Zielkonflikt
zwischen der Lieferfahigkeit von
Produktionsmaterialien und den
bei der Lagerung anfallenden
Kosten. Um diesen Zielkonflikt
aufzulosen ist die richtige Dispo-
sitionsmethode und die optimale
Los- und Lagergrofle zu wihlen.
Zur Bestimmung dieser optimalen
Werte konnen charakteristische
Eigenschaften der Materialien
des Unternehmens, wie z.B. Preis,
Verfligharkeit beim Lieferanten,
VerbrauchsregelméBigkeit  usw.
verwendet werden.

Mit Hilfe des QuickChecks Lager
werden die Produktionsmateria-
lien eines Unternehmens charak-
terisiert und der wirtschaftlichsten
Beschaffungs- und Lagerungsstra-
tegie zugeordnet.

In einem ersten Schritt ist ein
Kennzahlenset auszuwihlen, das
nicht mehr als fiinf Kennzahlen
beinhaltet. Die Kennzahlen sollten
voneinander unabhéngig und im
verwendeten  ERP-/PPS-System
grofBtenteils gepflegt sein. In Ein-
zelfdllen besteht die Moglichkeit,
iber Warengruppenzuordnungen
fehlende Informationen nachzu-

pflegen. AnschlieBend sind fiir
die einzelnen Kennzahlen drei
Wertebereiche festzulegen, um
jeden Datensatz klassifizieren zu
kénnen. Zu den resultierenden 53
Kennzahlkombinationen sind die
Dispositionsmethoden zuzuord-
nen. Der Prozess wird von einem
Softwaretool unterstiitzt.
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Die Grenzwerte und die Zuord-
nung konnen verdndert werden,
um politische Ziele und Kapaziti-
ten in den verfiigharen Alternati-
ven zu beriicksichtigen. Weiterhin
kann tiber eine zusétzliche Aus-
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wertung eine grundlegende Aus-
sage iliber die optimale Losgrof3e
abgeschitzt werden.

Das System wurde bereits bei
mehreren Unternehmen erfolg-
reich eingesetzt und wird aktuell
beziiglich der Losgrofie und der
Bewertung der Alternativen weiter
entwickelt.

Dipl.-Ing. Dipl.-Wirtsch.-Ing.
U. Kaiser
kaiser@lps.rub.de
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Vier Augen sehen mehr als zwei - optische Messsysteme fiir die

Roboforming-Zelle

Die Roboterzelle des Lehrstuhls
wird aktuell zur Erforschung und
Entwicklung eines roboterbasier-
ten inkrementellen Blechumform-
verfahrens, kurz Roboforming, ge-
nutzt. Der Vorteil des Verfahrens
gegeniiber anderen Blechum-
formverfahren liegt dabei in der
Verwendung werkstiickformun-
abhéngiger Werkzeuggeometri-
en und einer rein kinematischen
Bauteilerzeugung auf der Basis
programmierter Bewegungsbah-
nen der Robotereffektoren. Fiir
eine fundierte Untersuchung und
Optimierung der Prozesseigen-
schaften innerhalb aktueller For-
schungsprojekte wurden deshalb
ein Kamerasystem zur Formén-
derungsanalyse und ein optisches
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Koordinatenmessgeridt zur dyna-
mischen Vermessung der Roboter-
Ist-Positionen beschafft.

Die Forménderungsanalyse um-
geformter Blechbauteile wird mit
dem ARGUS-System der Firma
GOM realisiert, welches auf Ba-
sis der visioplastischen Methode
arbeitet. Dabei wird ein Punktras-
ter auf das Blech aufgebracht und
nach der Umformung mit einem
CCD-Kamerasystem ausgewertet.
Das System liefert die flichenhafte
Verteilung der Haupt- und Neben-
formédnderungen sowie der Blech-
dickenabnahme. Bei dem Koor-
dinatenmessgerit handelt es sich
um das System K600 der Firma
METRIS. Es besteht im Wesentli-
chen aus einem portablen Kame-
rasystem und Infrarot-LEDs, die
auf die zu vermessenden Korper
aufgebracht werden. Es ist in der
Lage, die Position und Orientie-
rung mehrerer Korper im Sicht-
feld des Kamerasystems mit Hilfe
der aufgebrachten Infrarot-LLEDs
hochdynamisch in Echtzeit zu
vermessen.

Beide Messsysteme wurden mit
Mitteln des BMBF finanziert und
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liefern einen wesentlichen Bei-
trag zur Weiterentwicklung des
Roboformings und ermoglichen
eine fundierte Untersuchung und
Optimierung der Prozesseigen-
schaften. Eine derart erweiterte
Roboforming-Anlage bietet so-
wohl fiir die Forschung als auch
die Lehre ein Versuchszentrum
fiir umfassende Bauteilanalysen
und Verfahrensweiterentwicklun-
gen. Neben dem hohen Nutzen fiir
die aktuellen Forschungsprojekte
werden sich durch die neuen Ana-
lysemoglichkeiten weitere For-
schungsfelder erschlielen.

weitere Informationen

Dipl.-Ing. V. Smukala
smukala@lps.rub.de

Neue Sensoreinheit zur Optimierung des Ringwalzprozesses

Die zweite Fordephase des von
der DFG geforderten Grundlagen-
projektes ,Neue Anwalzstrategien
beim Radial-Axial-Ringwalzen“
hat bereits begonnen. Der Fokus
der Forschung liegt dabei auf der
Prozessoptimierung speziell zu
Beginn der Walzung. Die soge-
nannte Anwalzphase dient dazu,
geometrische UnregelmilBigkei-
ten der Rohlinge auszugleichen.
Die Abweichung der Rohlingsbe-
schaffenheit von der idealen Form
resultiert aus dem Herstellungs-
prozess. Das Stauchen und Lochen
wird dabei hdufig in manueller
Fertigung auf Schmiedehdammern
vorgenommen. Die typischen Feh-
ler &uBern sich in schwankenden
Wandstirken, einer Polygon- so-

wie Konusform oder einer konve-
xen Aullenkontur.

Die unterschiedlichen Startbedin-
gungen kénnen mit den aktuellen
Anlagen nur bedingt verarbeitet
werden, so dass die Prozessrepro-
duzierbarkeit darunter leidet. In
manchen Féllen fihrt die Abwei-
chung zum Stocken der Walzung
oder zu Kanteniiberhitzung, wel-
che sich auf die Materialeigen-
schaften auswirkt. Die Folgen sind
dann oftmals kostspielige Nach-
arbeiten oder die Produktion von
Ausschuss.

Um dieser Tatsache zu begegnen
sind in der ersten Projektphase an
die jeweilige Fehlform angepasste
Strategien erarbeitet worden. Sie
sehen eine Kombination aus Pro-
zessparametern und Auswertung
neuer Sensorsignale vor. Zur Er-
mittlung der Rohlingsgeometrie
ist nun eine neue Sensoreinheit
entstanden und direkt in die Anla-
ge integriert worden. Der aufwin-
dige Aufbau der Einheit resultiert
aus den Anforderungen der Ein-
bausituation, der Temperaturbe-
lastung und den Beschriankungen
der Lasersensorik.

Die Sensoreinheit arbeitet mit
einem in der Hohe beweglichen
Laserlinienscanner zur Abtastung
der AuBBenkontur. Zusitzlich wer-
den die Information eines Dreh-
gebers und die Wandstirke aus
dem Radialkaliber herangezogen.
Durch die Ringrotation ist es nun
moglich, die Messsignale zu einem
Objekt zusammenzufiigen und
den Rohling einem Geometrietyp
zuzuordnen. Nach der Klassifizie-
rung konnen die zuvor erarbeite-
ten, optimalen Anwalzstrategien
automatisch von der Anlagensteu-
erung ausgewdihlt werden.

Dipl.-Ing. A. Kneil}ler
kneissler@lps.rub.de




