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Schon wieder

Schon wieder Windenergie, dachte ich,
als der Artikel fiir die Rubrik ,, Werner-
Baensch-Preistridger berichten™ ein-
traf. Dass dieses Thema das dritte
Mal in vier Jahren auftaucht, ist kein
Zufall, denn es sind die Absolventen
aus der ersten Hailfte der neunziger
Jahre, die da berichten. Es war die
Zeit, als dieser Bereich eine besonders
innovative Phase hatte, und da waren
unsere Absolventen natiirlich dabei.

Schon wieder ein Bericht iiber den
Flugzeugbau, fiel mir mehrfach auf, als
ich die Beitrdge zu der vorliegenden
Ausgabe  zusammenstellte  (und
auch der Werner-Baensch-Preis im
November 2002 wird fiir ein ,,Flug-
zeug-Thema™ vergeben). Auch das
ist natiirlich kein Zufall, denn dies ist
gegenwirtig die wachstumsstérkste
Branche in der Region mit besonders
spannenden Themen.

Es ist flir eine aussageféhige Statistik
natiirlich nicht ausreichend, aber die

Themen der Berichte in der Zeitschrift
,»,Maschinenbau und Produktion® sind
schon ein Indikator fiir die jeweiligen
Boom-Bereiche zu bestimmten Zei-
ten, denn die Ausbildung in den
Studiengéingen unseres Fachbereichs
ermoglicht es den Absolventen,
immer dort einzusteigen, wo gerade
die besonders attraktiven Stellen mit
besonders interessanten Tétigkeiten
angeboten werden.

Und auch das ist kein Zufall: Eine
preisgekronte Diplomarbeit, die in
Tasmanien angefertigt wurde, ein
Praktikant, der aus San Francisco
berichtet, in Shanghai gibt es die
ersten Absolventen im Joint College,
die Herbert-Rehn-Stiftung  forderte
im zuriickliegenden Jahr u. a.
Praktika in Mexiko, USA, Indien,
Australien und China. Die Anzahl der
Auslandskontakte nimmt rasant zu.
Die Attraktivitdt unserer Absolventen
steigt mit diesen wichtigen zusitz-
lichen Erfahrungen erheblich.

1 Ahrolienten des Fachbsspichs - Microgoll Inteinet Faplaer

il

Bitte an unsere Absolventen:

Die Thnen sicher bekannte Home-
page unseres Fachbereichs (www.
F@chbereich.de) enthélt seit
einigen Monaten einen Link
»Absolventen. Geordnet nach
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Jahrgéngen bieten wir an, dass fiir
Sie ein Eintrag wie die beiden rechts
dargestellten Beispiele vorgesehen
wird, also entweder nur ein Bild und
Ihr Name, gegebenenfalls ergdnzt um

Mit einem Dank an alle Helfer, die
diese Zeitschrift mitgestaltet haben,
mdchte ich allen Lesern viel Spal3 bei
der Lektiire der diesjdhrigen Ausgabe
von ,,Maschinenbau und Produktion®
wiinschen.

Jiirgen Dankert

R

diec Firma, in der Sie arbeiten,
Links auf die Homepage der Firma
(und/oder eine private Homepage)
und  E-Mail-Adressen.  Bitte
unterstiitzen Sie uns dabei, diese
Seiten (noch sind es Baustellen)
zu vervollstandigen (Bilder und
Informationen entweder per Post
oder per E-Mail an D@nkert.de).

Dapl -Ing. Ole Scheemberg

=
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Fachbereich

Die rechnergestutzte Prozesskette

Die Fertigungstechnik ist in der Pra-
xis geprigt durch den zunehmenden
Einsatz der C-Techniken. Durch die
schnelle Entwicklung sind heute
Losungen verfiigbar, die noch vor
wenigen Jahren als nicht praktikabel
- weil zu langsam - bewertet werden
mussten.

Ausgehend von der Idee und ihrer
konstruktiven Umsetzung bis zum
gepriiften und toleranzhaltigen Werk-
stiick sind heute viele rechnergestiitzte
Teilsysteme eingesetzt und miteinan-
der verkniipft, wie die Abbildung es

Bei aller Rechnerunterstiitzung muss
natiirlich der wirtschaftliche Ferti-
gungsprozess immer im Mittelpunkt
stehen. Hier entsteht das reale Werk-
stiick als das Ziel der Anstrengung
unter den tatsdchlichen Fertigungs-
bedingungen. Die Grundlagen der
Zerspantechnik, die Werkzeugtechnik
und Aufbau und Funktion der Werk-
zeugmaschine sind Vorraussetzung fiir
das Verstiandnis der Prozesskette.

Offen sind auch heute noch viele
Fragen der Riickfithrung von Infor-
mationen z. B. aus der Qualitétsprii-
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zeigt. Selbstverstdndlich geworden
ist die Arbeit mit CAD-Systemen und
NC-gesteuerten Fertigungs- und Priif-
maschinen. Die CAD-gestiitzte Erstel-
lung von NC- und Messprogrammen
ist in weiten Bereichen realisiert.
Noch entwicklungsféhig ist in dieser
Hinsicht die Fertigungs- und vor allem
die Priifplanung. Die Teilsysteme der
Prozesskette erleichtern die Arbeiten
erheblich, erfordern allerdings eine
gute Ausbildung. Wichtig ist es, die
grundsitzliche Funktion und das Zu-
sammenwirken zu verstehen.

fung in die Konstruktion. Der Aufbau
iibergreifender Regelkreise ist sehr
prozessspezifisch und erfordert u. a.
genaue Kenntnisse der Fertigungsbe-
dingungen. Werkzeuge zur Simulation
verbessern das Verstindnis und er-
leichtern die Bestimmung von Fehler-
ursachen. Uber allem steht allerdings
die Zusammenarbeit der Bereiche,
denn komplexe Probleme sind im
fachiibergreifenden Team einfacher
zu losen.

Der Autor dieses Beitrags, Prof.
Dr.-Ing Giinther Gravel (ge-
boren am 16.7.1960 in Haren an
der Ems), lehrt seit dem 1.9.2002
Fertigungstechnik/Werkzeugma-
schinen am Fachbereich Maschi-
nenbau und Produktion.

Nach dem Studium des Maschinen-
baus an der Universitdit Hannover
war er als wissenschaftlicher Mit-
arbeiter am Institut fiir Messtechnik
im Maschinenbau in Hannover tétig.
Neben vielen Industrieprojekten
bearbeitete er in einer fachiibergrei-
fenden Forschergruppe ,,Schmieden
von schragverzahnten Zahnradern*
das Thema Messen und Korrektur,
mit dem er 1996 promovierte.

Bei der Frenco GmbH in Altdorf,
einem Hersteller von sehr genau-
en Verzahnungen, Lehren und
Messgerdten war er seit 1996 als
Leiter Qualitdt verantwortlich fiir
die hochgenaue Verzahnungsprii-
fung, seit 1998 Gesellschafter und
Mitglied der Geschéftsfithrung.
Wesentliche Schwerpunkte waren
der Aufbau des ersten DKD-Labors
fiir Verzahnungsmessgrofen, der
unternehmensweite Datenaustausch
und die Analyse und Korrektur von
Fertigungsabweichungen.

Seit Anfang 2002 war er als beraten-
der Ingenieur mit den Schwerpunk-
ten Fertigungsmesstechnik und Soft-
wareentwicklung selbstiandig tatig.

E-Mail:
gravel@rzbt.haw-hamburg.de
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Zieldes Apparatebaus - die Gewahrleistung
von Funktion und Konstruktion

Die Apparatetechnik hat die funkti-
onelle Auslegung, die konstruktive
Gestaltung und den Bau von Appa-
raten zum Ziel. Dieses Ziel wird
auf der Grundlage von Kenntnissen
verfahrenstechnischer Vorgénge unter
Beachtung eines optimalen Werkstoff-
einsatzes und einer rationellen Ferti-
gungstechnik umgesetzt.

Der Apparat ist eine technische Ein-
richtung zur Verwirklichung von
Grundoperationen und Prozess-Stufen.
Er besteht weitgehend aus einem star-
ren Gehiuse, in dessen Inneren dieje-
nigen Bedingungen wie Temperatur,
Druck, Konzentration und Verweilzeit
eingestellt werden, die die Kinetik des
im Apparat ablaufenden Vorgangs
oder die Einhaltung eines durch die
Bedingungen bestimmten Zustands im
gewiinschten Sinne beeinflussen.

Der Bau (Gestaltung, Fertigung, Prii-
fung, Transport, Montage) von Appa-
raten wie Druckbehéltern, thermischen
oder mechanischen Apparaten bein-
haltet prinzipiell eine funktionsge-
rechte und beanspruchungsgerechte
Auslegung, zwischen denen jedoch
eine enge Verzahnung besteht.

Die gemeinsame Betrachtung von Pro-
zess und Apparat fiihrt zu einer appa-
rativen Gestaltung, die in der Regel
einen Kompromiss aus der verfahrens-
technisch erforderlichen Gestaltung
und der optimalen Konstruktion dar-
stellt. Die gesuchte Konstruktion ist zu
finden als das Ergebnis einer Auswahl
unter vielen Gesichtspunkten, deren
Wertigkeit wechselt und deren Forde-
rungen héufig divergieren oder sogar
widersprechen. Deshalb ist eine kon-
struktionssystematische Betrachtungs-
weise bedeutsam. Die Klassifizierung
von Apparaten entsprechend ihrer
verfahrenstechnischen Funktion fiihrt
zu einer groflen Vielzahl entsprechen-
der Bezeichnungen, wie Riihrkessel,
Filter, Separator, Wairmeiibertrager,
Kristallisator und viele andere.

Die Festigkeitsberechnung fiir den
Apparatebau hat sich weitestgehend
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prozessunabhédngig entwickelt. Diese
Abstraktion von der Funktion ist mog-
lich, da viele Apparate aus Schalen
(zylindrischen Manteln, Kugelscha-
len, Rohren), Platten (ebenen Bdden,
Flanschringen) bestehen, die unldsbar
(SchweiBlverbindung) oder losbar
(Schraub-, Flanschverbindung) mit-
einander verbunden sind.

Aus der Funktion werden die geome-
trische Form, der einzusetzende Werk-
stoff und die Belastungen (Medium,
Druck, Temperatur) abgeleitet, welche
die Ausgangsbedingungen fiir die Fes-
tigkeitsberechnung darstellen. Auf die-
ser Basis konnten Vorschriftenwerke
(z.B. AD-Merkblitter) zur Berech-
nung, Gestaltung und Herstellung fiir
typische Konstruktionsformen unter
Beriicksichtigung der Belastungen
und Werkstoffeigenschaften entwi-
ckelt werden.

Bei den klassischen Apparatebauun-
ternehmen iiberwiegt in der Regel der
Problemkreis der beanspruchungs-
gerechten Auslegung. Die Breite der
Anforderungen an die Funktion der
Apparate fiihrt zu einer im Vergleich
mit dem allgemeinen Maschinenbau
nicht anzutreffenden Vielfalt kon-
struktiver Moglichkeiten. Praktisch
iberwiegen die Einzelkonstruktionen.
Varianten- oder Optimierungskon-
struktionen sind bei einzelnen Appa-
ratetypen anzutreffen, wie z. B. bei
den mechanische Apparaten und den
Wiérmeitibertragern.

Zur Losung einer konstruktiven
Aufgabe ist bei der heutigen Kom-
plexitdt und der Kompliziertheit der
Technik ein Produkt- und Informati-
onsaustausch ohne ein Mindestmaf an
Ordnung und Reglement nicht mehr
moglich. Dieser Informationsaus-
tausch wird durch eine Vielzahl von
Rechtsverordnungen, Vorschriften,
Richtlinien, Merkbléttern und allge-
meingiiltigen Normen gewéhrleistet,
die unter dem Sammelbegriff Tech-
nisches Regelwerk zusammengefasst
sind. Dabei muss beachtet werden,

dass die Normen und Technischen
Regeln verpflichtend sein kénnen und
damit einschneidende Forderungen an
Konstruktion, Funktion und Anwen-
dung stellen.

Die konstruktive Losung hat einen
entscheidenden Einfluss auf die Kos-
ten bei der Herstellung des Apparates
und die Kosten, die beim spiteren
Betrieb des Apparates entstehen. Die
Konstruktion ist fiir die Festlegung
von ca. 60 — 70 % der Herstellkosten
verantwortlich.

Der Autor dieses Beitrags, Prof.
Dr.-Ing. Bernd Sankol (geboren am
4.3.1953 in Berlin), lehrt im Fachbe-
reich seit dem 1.9.2002 ,,Konstruk-
tion mit Schwerpunkt: Thermische
Maschinen und Apparate®.

Nach dem Studium der Apparate und
Anlagen der Stoffumwandlung an
der Technischen Hochschule Magde-
burg war er zundchst wissenschaftli-
cher Assistent.

Nach der Promotion zum Dr.-Ing. im
Jahre 1982 war er bei verschiedenen
Firmen in der Fernwarmeversorgung,
der Energie- und Anlagentechnik und
der Umwelttechnik tétig, zuletzt als
Technischer Leiter fiir die Gestaltung
von thermischen Apparaten (Dampf-
erzeuger, Trockner, Sterilisatoren)
bei der UMAG Technologie GmbH
in Husum.



Fachbereich

Fa- Sti" SpendEte NOtEbOOk Die Firma Still GmbH, zu der der

Fachbereich traditionell besonders
St d gute Kontakte hat und die regelma-
s R Biger Abnehmer von Absolventen
o ist, bedankte sich mit einer noblen
Spende: Ein hochwertig ausgestatte-
tes Notebook wurde am 3. Juni 2002
anlésslich der Sitzung des Freundes-
kreis-Vorstandes von Herrn Stifft (Fa.
Still, links) dem Dekan {iibergeben,
der sich im Namen des Fachbereichs
herzlich bedankte.

Top-Adressen aus der Industrie haben uns
zum Marktfiihrer im Bereich Ingenieur- Dip|om-|ngenieure (m/w)
dlenst!elstungen g.emacht. .Qualmz!erte, Maschinenbau/

engagierte Mitarbeiter profitieren bei uns
von individueller Forderung, laufender Fahrzeugtechnik Freuen Sie
Weiterbildung und guten Aufstiegs- sich auf inter-

- . S essante Projekte, vielseitige Aufgaben und
mdglichkeiten. Fir viele der mehr als ; 4 " o
ein erstklassiges CAE-Equipment in unseren
Technischen Biiros oder vor Ort beim Kun-
den. Hier setzen Sie lhr Kénnen und lhre
Kreativitdt in innovative L&sungen um.
Schwerpunkt: Komponenten-Entwicklung fiir
Maschinenbau und Fahrzeugtechnik.

1.800 Mitarbeiter bei FERCHAU hat das
bereits den entscheidenden Karriereschub
gebracht. Wir sind weiter auf Expansions-
kurs. Nutzen Sie Ihre Chance in unserer
Niederlassung Hamburg.

FERCHAU Konstruktion GmbH
Niederlassung Hamburg
Wendenstralte 4

20097 Hamburg

Fon 040/2 3853 33

Fax 040/ 23 48 62
hamburg@ferchau.de
www.ferchau.de

K
BN FERCHAU

Ingenieurdienstleistungen

Ihr Abschluf® hat Klasse, lhre CAD-Kenntnisse
konnen sich sehen lassen und erste Erfahrun-
gen in der Konstruktion haben Sie auch? Per-
fekt! Wir helfen Ihnen beim Start auf die
Springe: Mit Training “on-the-job” durch
erfahrene Kollegen und intensiven CAE-
System-Schulungen. Wie es dann mit lhrer
Karriere weitergeht? Als zukunftsorientiertes
Unternehmen férdern wir Ihre — und damit
unsere — Entwicklung durch qualifizierte Wei-
terbildung.

Sind Sie interessiert? Dann richten Sie bitte
lhre schriftiche Bewerbung unter der Kenn-
ziffer ZF2-007-2000HH an Herrn Kramer.
Vorabinfos gibt er lhnen gerne unter Fon
040/238 5333.
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CAXx-Prozesskette und Produkt-Daten-

Management

Vernetzte Systeme, ein Begriff in
vielen Kopfen, aber was soll dies kon-
kret bedeuten und wie kann man eine
groflere Vernetzung erreichen?  Es
gibt eine ganze Reihe von Ansitzen,
wie in der Industrie zur Zeit vernetzte
Systeme realisiert sind, und in den ein-
schldgigen Zeitschriften wimmelt es
von Abkiirzungen:

DMU (Digital Mock Up), SCM
(Supply Chain Management), ERP
(Enterprise Resource Planing), PPS
(Produktions-Planung und Steuerung),
CIM (Computer Aided Manufactu-

ring), ...

Es hat, je nach Umfeld, (externen)
Vorgaben und Art der geforderten
Vernetzung, das eine oder andere Ver-
fahren seine eindeutigen Vorziige. Wir
wollen an einem konkreten Beispiel
aufzeigen, wie ein vernetztes System
aufgebaut sein kann und welche Kom-
ponenten dabei eine wichtige Rolle
spielen.

Es geht hier, in unserem Fall, um die
(elektronische) Zusammenarbeit von
Konstruktion,  Arbeitsvorbereitung,
Fertigung und Montage in einem Pro-
duktionsbetrieb.

Typischerweise werden in der Kon-
struktion Zeichnungen erstellt, inzwi-
schen meist schon auf elektronischem
Weg mit Hilfe von CAD-Systemen
(CAD = Computer Aided Design,
also das Konstruieren am Compu-
ter-Bildschirm mit der Maus oder
anderen Eingabehilfen). Stiicklisten
konnen oft bereits direkt aus den
CAD-Zeichnungen abgeleitet werden.
Eventuell werden bereits auch Berech-
nungen fiir spezielle Fertigungsverfah-
ren angestellt, z. B. die automatische

Maschinenbau und Produktion 1/2002

Generierung der Abwicklung bei
Blech-Konstruktionen, wie es inzwi-
schen mehrere CAD-Systeme anbie-
ten.

Die in der Konstruktion erstellten
Daten werden nach der Freigabe an
die daran anschlieenden Abteilungen
weitergeleitet. Dort werden die Daten
erginzt, durch weitere Dokumente (z.
B. CAM-Daten in der AV), Zusitze
und auch Verbesserungen und Ande-
rungen, z. B. die Verwendung einer
anderen Blech-Biegemaschine mit
von der Abwicklung abweichenden
Verkiirzungswerten.

Normalerweise erfolgt die Weitergabe
durch die Abteilungen auf elektroni-
schem Wege, wenngleich in den mei-
sten Firmen spétesten bei der Montage
eine Papierzeichnung immer noch das
MafB aller Dinge ist. Hier wird die
Sache problematisch. Nehmen wir an,
dass bei der Vorfertigung festgestellt
wird, dass am (teuren) Werkzeug-
Prototypen noch leichte Anderungen
vorzunehmen sind. Fliet diese In-
formation nicht automatisch in die
Konstruktion zuriick, wird sich der
Fehler sehr wahrscheinlich bei der
Konstruktion eines &hnlichen Teils
wiederholen.

Um dies zu vermeiden, werden in
letzter Zeit verstirkt sogenannte
PDM-Systeme eingesetzt (PDM = Pro-
dukt-Daten-Management). Das PDM-
System verwaltet die elektronischen
Daten des Produkts und kontrolliert
Freigaben und Zugriffsrechte. Alle
Anderungen miissen hier eingepflegt
werden, und die betroffenen Personen
werden automatisch per E-Mail iiber
die Anderungen benachrichtigt.

Dr. rer. nat. Ulrich Stein, geboren am
23.7.1954 in Wasserlos (Unterfran-
ken), lehrt seit 1. September 2002
Physik, Mathematik und Maschi-
nenbauinformatik am Fachbereich
Maschinenbau und Produktion.

Nach dem Studium der Physik an
der Universitdt Wiirzburg und an der
Universitit Hamburg promovierte
er am II. Institut fiir Theoretische
Physik der Universitit Hamburg am
Deutschen  Elektronensynchrotron
DESY.

Danach wechselte er in die Industrie
und war seit 1989 beim Software-
haus SPI in Ahrensburg bei Ham-
burg angestellt, als Software- und
Produktentwickler, Projektleiter und
Consultant im CAD-CAM-PDM-
Bereich.

Speziell im Umfeld der Blech-Kon-
struktion und Blech-Abwicklung war
er Ansprechpartner fiir diverse CAD-
CAM-Firmen, u. a. fiir IBM/Dassault
fiir CATIA und Applicon/Unigraphics
fiir BRAVO. In den letzten Jahren lag
der Schwerpunkt seiner Arbeit im
Produkt-Daten-Management (PDM),
wo er ein grofleres Softwareprojekt
fiir den Lokomotivenbauer Siemens
Krauss-Maffei leitete.

E-Mail: info@stein-ulrich.de

Internet: www.stein-ulrich.de



Fachbereich

Das Labor fur Produktionstechnik

stellt sich vor

Die im Arbeitsbereich Produktions-
technik auf dem Gebiet der Ferti-
gungstechnik gehaltenen Vorlesungen
werden durch Praktika im Labor fiir
Produktionstechnik ergénzt und ver-
tieft.

Studenten wiihrend der Laborarbeit
am Bearbeitungszentrum

Den Studierenden aus allen Studien-
gingen des Fachbereiches werden im
Grundstudium Laborversuche aus den
Hauptgruppen Urformen, Umformen
und Trennen angeboten. Ein wesentli-
ches Labor stellt dabei die Bearbeitung
der Prozesskette CAD/CAM/CAQ
dar. Das Labor wird in kleinen Grup-
pen durchlaufen, wobei neben der
Vertiefung der Kenntnisse der Verfah-
ren auch durch die selbstidndige Ver-
suchsplanung und -durchfiihrung die
Teamféhigkeit jedes Einzelnen ge-
stirkt werden soll. In einem gemein-
samen Bericht sind die Ergebnisse der
Versuche darzustellen und zu disku-
tieren. Im Hauptstudium werden die
Konstruktion und das Verhalten der
Betriebsmittel untersucht sowie fiir
spezielle Verfahren der Fertigungs-
technik eine vertiefende praktische
Laborausbildung durchgefiihrt.

Die personelle Ausstattung des Labors
betrdgt z. Zt. vier Diplom-Ingenieure
und zwei Technische Assistenten.

8

Die Ausstattung des Labors mit Ma-
schinen und Geriten weist eine Beson-
derheit auf. Es wird grundsétzlich an
Einrichtungen im aktuellen Industrie-
standard ausgebildet, dieses gilt fiir
alle Bereiche, von der Software bis zu
den Werkzeugmaschinen.

Das Labor verfiigt iiber Maschinen fiir
das Umformen (Tiefzieh- und Reib-
spindelpresse mit Werkzeugen fiir
das Pulverpressen von Sinterteilen,
FlieBpressen, Tiefziehen und Gesenk-
schmieden), Funkenerosion und der
spanenden Fertigung. Hier sind die
Verfahren Drehen, Frisen und Boh-
ren sowohl konventionell wie auch
NC-gesteuert moglich. Bei der Dreh-
bearbeitung werden auch angetriebene
Werkzeuge eingesetzt, die Anwendung
der Minimalmengenkiihlschmierung
wurde konsequent umgesetzt.

Ergénzt wird die maschinelle Ausstat-
tung durch umfangreiche Messtechnik
bis hin zur Dreikoordinaten-Mess-
maschine. Einen Schwerpunkt bil-
det die Genauigkeitsiiberpriifung von
Werkzeugmaschinen, vom Laserin-
terferometer bis zur Kreisformfeh-
lerbestimmung. Alle Messmittel sind
kalibriert und werden auch fiir die Zu-
sammenarbeit mit der Industrie ge-
nutzt.

Dreikoordinaten-Messmaschine

Fir die NC-Programmierung wird
EXAPTplus eingesetzt. Es stehen vier
Arbeitsplatze zur Verfiigung, diese
sind eingebunden in das Intranet des
Fachbereiches. Ein DNC-Datentrans-
fer an die Maschinen ist vorhanden.
Als CAD-Programm wird SolidWorks
verwendet.

Ziele fur die Anpassung an aktuelle
Entwicklungen sind Rapid Prototyping
und der Datenaustausch 3D-CAD mit
der Dreikoordinaten-Messmaschine.
Die Nutzung von Videoiibertragungen
aus dem Labor in die Vorlesung ist in
Vorbereitung.

Im Labor werden Studien- und Di-
plomarbeiten  durchgefiihrt,  die
Vorbereitung und Umsetzung der Mi-
nimalmengenkiihlschmierung fiir die
Drehbearbeitung ist ein Beispiel da-
fiir. Viele dieser Arbeiten erfolgen
in enger Kooperation mit der Indu-
strie.

Prof. Dr.
Jiirgen Kriiger

Dipl.-Ing.
Klaus Vollendorff

§ EMED

Technologien, Einfach. Gut

Lehre, Forschung und Dienst-
leistungen stets mit modern-
sten Maschinen und neuester
Software - Kooperation mit Pra-
xispartnern macht es moglich.
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[

Rumpfteil eines Airbus
gespendet

Die Produktionsmanager vom Fach-
bereich Maschinenbau und Produktion
haben schnell reagiert, als Thnen im
Rahmen der Zusammenarbeit fiir die
Airbus-Kabine eine ganze Rumpf-
sektion fiir Studienzwecke angeboten
wurde. Mit ihrem Professor Dr. Ran-
dolf Isenberg haben die Studenten

Maschinenbau und Produktion 1/2002

Die gespendete
Airbus Rumpfsek-
tion schwebt ein
und landet sicher
im Park hinter
dem Berliner

Tor 21

Blecken und
Koschinsky am
Transport — mit
3 Krénen echte
Praxiserfahrung beim Projekt-
management gesammelt.

GroBler Dank geht an das
Airbus-Management, das den
Studenten gleichzeitig einen
faszinierenden Einblick in die
aktuellen Konstruktions- und
Produktionsverfahren von
Airbus ermdglicht hat. Die
Sektion wird ein wesentlicher
Beitrag beim Unterricht zur
Visualisierung der gesamten
Prozesskette von der Ingeni-
euridee bis zur erfolgreichen
Auslieferung an den Kunden
sein.

Das Projekt-Team mit
Prof. Dr. Isenberg (Mitte)
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Fachbereich

Institut fur BFSV auf der Interpack 2002

2500 Aussteller aus dem Bereich der
Verpackungstechnik und des Verpa-
ckungsmaschinenbaus trafen sich vom
24. - 27.04.02 auf der weltgroBten
Ausstellung dieses Fachgebietes in
Diisseldorf.

Auch das Institut fiir BFSV / Labor fiir
Verpackungstechnik des Fachbereichs
M + P war mit seinem Dienstleistungs-
angebot und mit den Ergebnissen aus
der Forschungsarbeit dort wie immer
seit nunmehr 3 Jahrzehnten vertreten.
Aus Sicht der Hochschule ist interes-
sant festzustellen, dass inzwischen an
7 Hochschulen der Bundesrepublik
nicht nur das Fachgebiet Verpackungs-
technik mit seinen Randgebieten als
Lehrangebot vertreten ist, sondern an
5 Hochschulen Verpackungsingeni-
eure ausgebildet werden.

Besonders das riesige Gebiet des
Verpackungsmaschinenbaus war iiber-
wiltigender Beweis fiir den hohen

Standard des deutschen Verpackungs-
maschinenbaus, der Exportquoten
iiber 80 % hat.

Getriebebau NORD - Antriebstechnik fur die Welt

Getriebebau NORD mit Hauptsitz in
Bargteheide bei Hamburg entwickelt,
produziert und vertreibt mit mehr als
1.500 Mitarbeitern seit 1965 Antriebe.
Das Unternehmen ist seit seiner Griin-
dung konsequent zu einem globalen
Branchenfiihrer in der mechanischen
und elektronischen Antriebstechnik
herangewachsen. Das Netz weltweiter
Tochterunternehmen und Servicezen-
tren wird seit iiber zwanzig Jahren
staindig um neue Standorte erweitert.
Aber auch Deutschland bietet

weiterhin  Herausforde-
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rungen: Die 750-Tonnen-Siidtribiine
der neuen Arena AufSchalke zum Bei-
spiel wird von NORD-Kegelstirnrad-
getrieben verfahren.

NORD-Motoren decken das Spektrum
vom einfachen ITEC-Normmotor bis
hin zum hochdynamischen Synchron-
servomotor in einem Leistungs-
bereich von 0,12 kW bis 200 kW ab.
Die Palette an Getriebetypen umfalt
Stirnrad-, Flach-, Kegelrad-, Schnek-
ken- und Planetengetriebe mit
Drehmomenten von 10 Nm
bis 100.000 Nm.
Hinzu kommt die pas-
sende Leistungselektro-
nik in  Form von
Frequenzumrichtern und
digitalen  Servoreglern.
Besondere Spezialitit von
NORD ist die Integration der

Getriebe, Motor und Frequenzumrichter
bilden beim NORD SK 300 E eine Einheit

Frequenzumrichter
NORDAC SK 700E

drei Komponenten zu kompakten Ein-
heiten, zum Beispiel Getriebemotoren
mit integrierten Frequenzumrichtern.

Kontakt:

Getriebebau NORD GmbH & Co. KG
Rudolf-Diesel-Strafie 1

D-22941 Bargteheide/Hamburg

Tel.: 04532/401-0

Fax: 04532/401 -253

e-mail: info@nord-de.com

Internet: www.nord.com
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Fachbereich

Erste Studierende in den Dualen
Studiengangen

Mit der Einfithrung der Dualen Stu-
diengéinge Maschinenbau bzw. Pro-
duktionstechnik und -management
zum Wintersemester 2002/03 tragt der
Fachbereich den Anforderungen der
Industrie nach einer engeren Verzah-
nung von Studium und Praxis Rech-
nung. Die Unternechmen finanzieren
,ihren Studierenden das Studium.
Diese arbeiten in der vorlesungsfreien
Zeit im Unternehmen, absolvieren
dort ihr Hauptpraktikum und fertigen
ihre Studien- und Diplomarbeit an.
Im Dialog mit den begleitenden Pro-
fessoren wird so ein kontinuierlicher
Erfahrungsaustausch zwischen Unter-
nehmen und Fachbereich gewéhrlei-
stet.

Wir freuen uns, die ersten Studieren-
den in den Dualen Studiengdngen im
Fachbereich begriiien zu kénnen.

Die Firma HAUNI AG hat sich ganz
besonders bei der Einfithrung der
Dualen Studiengédnge engagiert; hier-
fiir ein grofes Dankeschon.

Dipl.-Kfm. Joachim Schlicht
Ausbildungsleiter bei der HAUNI AG:

,Durch die enge Kooperation mit
der HAW Hamburg stellen wir fiir die
Zukunft unseres Unternehmens den
hochqualifizierten Ingenieurnach-
wuchs sicher, der unsere Chancen auf
den Mcdrkten mafsgeblich bestimmen
wird.

12

Dipl.-Ing. Ute Schmoldt-Ritter
Berufsausbildung bei der HAUNI AG

zum Auswahlverfahren:

,Im Rahmen eines Vorstellungstages
wollen wir die Bewerber kennenler-
nen. Wir wollen uns ein umfassendes
Bild von der Persénlichkeit eines
Bewerbers machen. Auf dem Weg zum
Ingenieur ist die Sozialkompetenz ein
wichtiges Kriterium in der Zusam-
menarbeit mit den Professoren, Kon-
struktionsabteilungen und Ausbildern.
Selbstverstindlich muss der Bewerber
sich in methodischer Arbeitsweise aus-
zeichnen und uns ein Bild von einem
konzentrierten und motivierten Bewer-
ber vermitteln.

Daniel Graeger (Stud./Praktikant):

,Ich habe den Weg des Dualen Studi-
engangs gewdhlt, weil er die an der
HAW Hamburg vermittelte Theorie
sinnvoll mit der im Betrieb ange-
wandten Praxis verbindet und so eine
bessere Vorbereitung auf kiinftige Auf-
gabenfelder bietet.

Dennis Wieczorek (Stud./Praktikant):

,, Diese Art des Studiums bietet mir
die einmalige Moglichkeit, neben der
Theorie auch die Praxis zu erlernen.
Studienbegleitend kann ich Inhalte
gezielt in der praktischen Anwendung
vertiefen. Des weiteren bietet sich mir
nicht nur Riickhalt von Seiten der
Hochschule, sondern auch von Unter-
nehmensseite. *

Weitere Informationen unter:

www.haw-hamburg.de/mp/dualer-
studiengang/

Winfried Box, Autor
dieses Beitrags,
ist im Fachbereich
Maschinenbau  und
Produktion der Koordinationsassistent
fiir die Dualen Studiengdnge.

box@etech.haw-hamburg.de
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Fachbereich

Ein Phantom
am Fachbereich ...

werden, eine Herausforderung fiir die Mitarbeiter des LEKS

Das Labor fir Energietechnik,
Kolben- und Strémungsmaschinen
(LEKS) an der Hochschule fiir Ange-
wandte  Wissenschaften Hamburg
hat ein Phantom, genauer: einen Teil
davon. Seit dem 4. Juli 2002 kann mit
einem Strahltriebwerk J-79 aus dem
Kampfflugzeug ,,Phantom® gearbeitet
werden.

und einem informativen Gedanken-
austausch auf dem Feuerschiff im
Hamburger Hafen eingeladen. Bei
der Verabschiedung wurde von beiden
Seiten eine weitere Zusammenarbeit,
z. B. Exkursionen zum Triebwerks-
priifstand in Schortens, bekundet.

Die Mannschaft des LEKS gemeinsam mit den Gdsten aus Schortens, die auch
den Transport durchfiihrten

Das Triebwerk ist der Hochschule von
der Luftwaffenwerft 62 aus Schortens
iiberlassen worden. Im Juni 2002
wurde es zur Demilitarisierung frei-
gegeben und fiir den weiteren Flug-
betrieb unbrauchbar gemacht. Vom
ersten Kontakt vergingen eineinhalb
Jahre, bis das Triebwerk 4. Juli 2002
offiziell von der Luftwaffe an die
HAW Hamburg iibergeben wurde.

Alle Mitarbeiter wurden anschlieend
in zivil zu einer Hafenrundfahrt, einem
kostlichen Essen im  Fischerhaus

Maschinenbau und Produktion 1/2002

Das LEKS dankt allen Beteiligten,
insbesondere dem Leiter des Material-
amtes der Luftwaffe Brigadegeneral
Treche, Hauptmann Hess, Oberstleut-
nant Stiibling, Oberleutnant Bogner
und Hauptfeldwebel Saathoff.

Werner Krassau,

Autor dieses

Beitrags, ist

Mitarbeiter im
LEKS || 4
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www.airbus-careers.com

Are you ready to set
the standards”

In nur 30 Jahren hat Airbus den Flugzeugbau weltweit verandert. Jeder Airbus hat MaBstabe gesetzt:
In Technologie, Design und Herstellung. Der Super-Airbus A380 ist die zur Zeit groBte industrielle
Herausforderung der zivilen Luftfahrt. Fir eine Zukunft, in der eine Verdoppelung des Luftverkehrs
innerhalb der n&chsten 20 Jahre erwartet wird. Kommen Sie zu Airbus, um mit uns die Standards im
Flugzeugbau zu setzen — heute und in Zukunft!

STUDENTINNEN UND STUDENTEN

mit hohem Engagement und Persdnlichkeit méchten wir langfristig fur Airbus gewinnen. Nehmen Sie
die Chance wahr und lernen Sie die spannende Welt des Flugzeugbaus kennen. Unterstltzen Sie
uns bei interessanten Aufgabenstellungen im Engineering und in anderen Bereichen — entweder als
Praktikant oder mit der Anfertigung einer Diplomarbeit. In Deutschland oder an einem unserer Standorte
in Frankreich, England und Spanien.

Lassen Sie sich begeistern von den Herausforderungen des modernen Flugzeugbaus in einem euro-

paischen GroBunternehmen, das lhnen alle Entwicklungsperspektiven bietet. Mehr Informationen
erhalten Sie im Internet unter www.airbus-careers.com.

Airbus. Setting the standards.

AIRBUS
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Airbus

Logistik - ein zentrales Kriterium fur die erfolgreiche
Realisierung eines europaischen Produktionsverbunds

Airbus eine Firma,
ein europaisches Produkt

Vor mehr als 30 Jahren erhob sich zum
ersten Mal ein Airbus in die Liifte.
Dies war die Geburt eines europa-
ischen Flugzeugs und der Beginn
einer Erfolgsgeschichte, die in Europa
ihresgleichen sucht. Wurden in den
Anfangsjahren nur wenige Flugzeuge
pro Jahr gefertigt, so erlebte der Airbus
im Laufe der Jahre ungeahnte Hohen-

Die Airbus-Produktpalette

A319 A320 A321

fliige. Airbus befindet sich schlieflich
jetzt bei den Verkaufs- und Auslie-
ferzahlen auf gleicher AugenhShe mit
seinem Mitbewerber Boeing.

Die Airbus-Produktpalette setzt sich
gegenwirtig aus zwei Flugzeugfa-
milien zusammen: die Single-Aisle-
Familie mit einem Gang in der Kabine
und die Twin-Aisle-Familie mit zwei
Gingen zwischen den Sitzreihen.
Diese Produktpalette wird zukiinftig
um eine dritte Familie, dem sogenann-
ten Makro Body: A380, ergénzt.

Die Single-Aisle-Familie besteht aus
dem Basis-Flugzeug A320, den klei-
neren Varianten A318 und 319 sowie
der verldangerten Version A321. Mit
einer Sitzplatzkapazitit von 107 bis
220 Sitzen bieten diese Flugzeuge eine
Reichweite von 3700 bis 6800 km.

Maschinenbau und Produktion 1/2002

A310 A330 A341

Megaliner

Die A300, der erste Airbus iiberhaupt,
ist ein Twin-Aisle-Aircraft. Zu dieser
Familie gehoren die dlteren Baumu-
ster A300-600 und A310 sowie die
Langstrecken-Jets A330 und deren
vierstrahlige ,,Schwester A340. Mit
gleichem Rumpfdurchmesser wie die
A300/A310, aber technisch, 6kono-
misch und 6kologisch weiter entwik-
kelt, konnen die Flugzeuge A330 und
A340 je nach Auslegung zwischen 253
und 440 Passagiere iiber Strecken von
10.400 bis 16.000 km befordern.

Ende des Jahres 2000 fiel die Program-
mentscheidung fiir den Airbus A380
und bereits am 14. Méarz 2001 begann
in einem der deutschen Airbus Werke
die Produktion, der sogenannte , First
Metal Cut* der ersten Serienbauteile.
Der Airbus-Superjumbo A380 wurde
in enger Zusammenarbeit mit markt-

filhrenden Airlines, Flughdfen und
Luftfahrtbehorden als das fortschritt-
lichste, gerdumigste und effizienteste
Flugzeug aller Zeiten konzipiert und
wird bereits im Jahr 2006 den kom-
merziellen Flugdienst bei den Airlines
aufnehmen konnen.

Die A380 als grofites Passagierflug-
zeug der Welt wird in ihrer Basis-
version als A380-800 bis zu 555
Passagiere in zwei tibereinander lie-
genden durchgehenden Decks 14.800
km weit fliegen kdnnen und kann als
A380-800F bis zu 150 Tonnen Fracht
auf Interkontinentalstrecken nonstop
iiber eine Strecke von 10.410 km
beférdern.

Die europaische Arbeits-
teilung sichert den Einsatz
modernster Technologie
sowie hochste Qualitat

Etwa 45.000 Mitarbeiter in ganz
Europa arbeiten am Airbus. 16 Werke
in vier Nationen teilen sich die Pro-
duktionsaufgaben. Jedes Werk besitzt
ausgeprigte Fertigungsschwerpunkte,
ihre so genannten Kernkompetenzen,
und Herstellungsumfiange/Workshare.
So werden in Frankreich an den Stand-
orten Nantes, Meaulte, St. Nazaire und
Toulouse die Einzelteile und Kompo-
nenten fiir die Cockpits und die dahin-
ter liegende Rumpfsektion erstellt
und montiert. Die spanischen Werke
in Getafe/lIllescas und Cadiz/Puerto
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Industrie

Real fertigen die Hohenleitwerke.
Aus den britischen Werken Filton und
Broughton werden Fliigel und Fliigel-
Komponenten geliefert. Die deut-
schen Werke in Nordenham, Varel,
Stade, Laupheim, Buxtehude, Bremen
und Hamburg sind verantwortlich fiir
die Teilefertigung wie auch fiir die
Montage der Rumpfsektionen, Fliigel-
ausriistungen, Seitenleitwerke sowie
Innenausstattungs-Komponenten und
Kabinensysteme. Die Endmontage-
Standorte befinden sich in Hamburg
und Toulouse.

Anforderungen an
die Logistik

Nur eine perfekte und ausgekliigelte
Logistik, die stets auf den Priifstand
gestellt und entsprechend der neuen,
sich fortwdhrend dndernden Anforde-
rungen der Produktion und des Pro-
duktes optimiert bzw. angepasst wird,
gewihrleistet, dass das Produkt Flug-
zeug termingerecht und in hochster
Qualitdt an den Kunden ausgeliefert
werden kann. Mit steigender Ausbrin-
gungsrate und zunehmender Zahl von
Kundenwiinschen ist ein duferst kom-
plexes Aufgabenfeld zu bewiltigen.
Obwohl die Flugzeuge sich auf den
ersten Blick wie ein Standard-Produkt
doch sehr &hneln, ist die Kunden-
wunschabhéngigkeit auflerordentlich
groB3. Selbst Flugzeuge aus der glei-
chen Familie und fiir dieselbe Airline
haben nahezu immer unterschiedliche
Ausstattungs- und Ausriistungs-Vari-
anten. Hinzu kommen stindig neue
technische und konstruktive Verbes-
serungen, welche zu einer Teile- und
Baugruppen-Vielfalt fiihren, die in die
Hunderttausende geht.

Eine der umfassendsten Maflnahmen
in der Vergangenheit war die Imple-
mentierung eines einheitlichen Mate-
rialsystems bei Airbus Deutschland
im Rahmen der Einfiihrung des Airbus
Manufacturing Systems (AMS). Das
Materialsystem  beschreibt  hierzu
samtliche logistischen Prozesse der
Produktion vor dem Hintergrund
der konsequenten Umsetzung des
Pull-Prinzips (KANBAN) und stellt
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den wertschdpfenden Arbeitsplatz
in das Zentrum seiner Betrachtung.
Dieses Materialsystem  beschreibt
bzw. definiert simtliche Prozesse der
Beschaffungslogistik, Transporte, die
Lagerhaltung sowie die Anlieferung
und Bereitstellung von Material am
Arbeitsplatz. Diese neu geschaffenen
Standards regeln somit die logisti-
schen Abldufe tiber Werksgrenzen und
Zulieferer hinweg und fiihren schlus-
sendlich zu einem positiven Einfluss

eines optimal organisierten Linien-
verkehrs realisiert. Hierzu finden
durchgéngige, standardisierte Trans-
porthilfsmittel (Standardbehilter und
Pendelcontainer) Anwendung. Die
gefiillten Transporthilfsmittel enthal-
ten exakte Regeln fiir den Transport,
eine eindeutige Kennzeichnung wie
auch weitere Informationen fiir die
spétere Anlieferung an den endgiilti-
gen Montagebauplatz.

Airbus-Transportflugzeug Beluga

auf die Transparenz sdamtlicher logisti-
schen Abléufe, eine Verringerung der
Bestdnde, einen positiven Einfluss auf
die Arbeitspldtze und somit auf eine
verbesserte Qualitdt unseres Produk-
tes.

Zur Realisierung bzw. zur Sicherstel-
lung der Belieferung der einzelnen
europdischen Produktionsstétten wurde
eine optimale Transport-Organisation
konzipiert, welche die spezifischen
Anforderungen des Transportguts
berticksichtigt, das Ziel einer ,,Just-in-
time-Belieferung” gewéhrleistet und
die Transportvorgénge kostenoptimal
abwickelt. Die bei Airbus Anwendung
zu findenden Transportarten sind:
LKW-Transport, Luft-Transport und
zukiinftig See-Transport.

LKW-Transport

Insgesamt erfolgt der iiberwiegende
Transport zwischen den deutschen
Airbus-Werken (innerdeutscher Trans-
port) auf der StraBle. Sdmtliche Teile
und Baugruppen werden mit Hilfe von
LKWs zwischen den Werken mittels

Luft-Transport

Die ,Beluga®, ecin auf Basis der
A300-600 konzipiertes Airbus-Trans-
portflugzeug, stellt den schnellen und
zuverldssigen Transport von groflen
Airbus-Komponenten sicher. Thren
Namen hat der Airbus-Supertrans-
porter iibrigens in Anlehnung an den
Buckelwal, dem er in seiner Form
sehr &hnelt. Gegenwirtig sind fiinf
dieser Transportflugzeuge zwischen
den Airbus-Standorten Hamburg, Tou-
louse, Bremen, St. Nazaire, Broughton
und Madrid im Einsatz. Das riesige
Frachttor der Beluga misst vom
Erdboden bis zur Spitze 17,3 Meter,
das ist so hoch wie ein fiinfstockiges
Haus, und bietet Kapazitét fiir etwa ein
Frachtvolumen von 1.400 Kubikmeter
(eine Rumpfsektion des Airbus A340
findet problemlos Platz) und 45,5
Tonnen Nutzlast.

Von besonderer Bedeutung fiir einen
schnellen Transport ist aber nicht nur
die Geschwindigkeit in der Luft, son-
dern auch die Verweilzeit am Boden.
Die gesamte Abfertigungszeit einer
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»Beluga®“ von der Landung bis zum
Weiterflug betrdgt in Hamburg rund
90 Minuten.

See-Transport

Die deutschen Airbus Werke Norden-
ham und Hamburg verfiigen aufgrund
ihrer giinstigen geographischen Lage
iiber die Moglichkeit, das Wasser als
Transportweg zu nutzen. Sie verfiigen
iber einen direkten Zugang zu den
Seestralen Weser oder Elbe. Jedoch
blieb diese Transportmdglichkeit in
der Vergangenheit zu Gunsten des
Straen- und Luft-Transports unge-
nutzt. Mit dem Bau des Airbus A380
wurde aufgrund der riesigen Abmafe
der zu transportierenden Bauteile ein
neues Transportkonzept erforder-
lich. Vor diesem Hintergrund stellte
man Uberlegungen beziiglich des
Seewegs an. So sieht das zu realisie-
rende Konzept vor, die fertigen Sek-
tionsgrofischalen aus Nordenham zur
Sektionsmontage mittels Schiff nach
Hamburg zu transportieren. Ferner
sollen die fertig ausgeriisteten Flug-
zeugrumpfsektionen aus Hamburg,
dhnlich wie das Seitenleitwerk aus
Stade und die Fliigel aus England, auf
dem Seeweg in den Atlantikhafen von
Bordeaux transportiert werden, von
wo sie schlieBlich iiber die Garonne
zur Final Assembly Line nach Tou-
louse gebracht werden.

Ausblick

Auch in der Zukunft werden die Her-
ausforderungen an die Logistik nicht
geringer werden. Eine ganz besondere
Herausforderung stellt sich mit dem
Eintritt in die Produktion der A380
sowie der A400M. Insbesondere bei
den neuen Programmen werden die
Anforderungen aufgrund Threr Kom-
plexitit, der fortwdhrend steigenden
Variantenvielfalt wie auch der schr
hohen Anzahl von Zulieferteilen eine
neue, fir Airbus nie dagewesene
Dimension erreichen. Vor dem Hin-
tergrund der langen Erfahrung mit
einem gut funktionierenden europi-
ischen Produktionsverbund und einer
staindigen Weiterentwicklung sowie
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Optimierung unserer sdmtlichen logis-
tischen Prozesse, werden wir bei den
Programmanldufen ohne Probleme
auf stabile, gut funktionierende und
belastbare Prozesse aufbauen.

..:p_-
an

Autor:
Dipl.-Wirt.-Ing Jochen Vauth
Assistent Leiter Produktion Deutsch-
land, Airbus Deutschland GmbH

Kolloquium
fur Uberflieger

Das Airbus-Werk in Hamburg ist
der Gastgeber des diesjihrigen
Kolloquiums des Freundeskreises:
20. November 2002, Beginn 12.15
Uhr in Hamburg-Finkenwerder,
Kreetslag 10.

Neben einer Werkbesichtigung wer-
den die folgenden Themen behan-
delt:

Dr. Horst Winkler, Leiter Produk-
tion der deutschen Airbus-Werke:
»Airbus - erfolgreich durch den
Einsatz modernster Technologien
und hochster Flexibilitiat«

Die Luftfahrtindustrie ist den kon-
junkturellen Zyklen in einem beson-
deren hohen Maf} unterworfen. Die
Anzahl der Flugreisen steigt bei posi-
tiver Konjunktur rasch an und sinkt
noch schneller bei einer negativen
Entwicklung der Konjunktur. Diese
Herausforderung am zivilen Flug-
zeugmarkt ist daher insbesondere
geprigt durch eine extrem schnelle

Anpassungsfahigkeit, einer stindigen
technischen Innovation, einen perma-
nenten Produktivitdtsfortschritt sowie
die Sicherstellung maximaler inter-
ner Resourcenflexibilitdt. Das Airbus
Manufacturing System (AMS) ist
ein fundamentaler Bestandteil der
Gesamtstrategie der Produktion von
Airbus Deutschland, das durch Opti-
mierung und Standardisierung von
Produktionsprozessen die Sicherstel-
lung der definierten Ziele wie auch
den Erfolg des Gesamtunternehmens
Airbus garantiert.

Dr. Peter Schroder, Leiter Entwick-
lung Deutschland:

,Dauerstress fiir die Rumpfsektion
- Ein Makro-Body im Ermiidungs-
versuch*

Um 500 bis 1.000 Menschen in
einem einzigen Flugzeug transpor-
tieren zu konnen, bendtigt man einen
Rumpf mit zwei Passagierdecks. Im
Gegensatz zu einem kreisformigen
Rumpfquerschnitt mit nur einem
Deck miissen die Belastungen des
Hohen- und Seitenleitwerks durch
zweil Decks bis zur Tragfliche abge-
leitet werden. Hierzu wurden bzw.
werden am Standort Hamburg sta-
tische Belastungsversuche wie auch
dynamische Ermiidungsversuche an
einem Megaliner Barrel durchge-
fiihrt.

Fred Schiitt, Student im Fachbereich
Maschinenbau und Produktion der
HAW Hamburg:

,wEinfiihrung einer PULL-Steue-
rung in der Fertigung*

Um die Abldufe in der Prozesskette
der Fertigung transparenter zu
gestalten, die Lieferfahigkeit sicher-
Umlaufbestdnde

und Durchlaufzeiten zu reduzieren,

zustellen  sowie

wurde im Airbus-Werk Stade in
einigen Fertigungsbereichen auf die
PULL-Steuerung umgestellt. Am
Beispiel der Nasenteile der duBleren
Landeklappe wird die Einfithrung
der PULL-Steuerung im Rahmen
einer Studienarbeit gezeigt.



Exportkisten und Verpackungen

"ﬁ HITSCHER

Damit Qualitat auch gut ankomm

Viele namhafte Unternehmen beauftragen uns regelmaBig mit der
Verpackung und der Transportorganisation ihrer Maschinen und Anlagen.
| Schnell und zuverlissig sorgen wir dafiir, dass alles unversehrt am Bestimmungsort
ankommt. Vom kleinen Ersatzteil bis zur kompletten Industrieanlage - auf dem See-, Luft- oder Landweg.
Den Vortransport unverpackter Ware ab Werk lbernehmen wir dabei genauso wie die Zwischenlagerung,

die Verpackung und den Nachtransport.

Arthur Hitgcher & Sobn GmbH « Industriestrasas J36-90 - 21493 Schwartenbek
Tel.: (04151) BR13-0 - Fax: (04151] B913-33 - e-madl: hitscher@hitscher. de

www.hitscher.de
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Erste Absolventen des ,,Joint College”

in Shanghai

Niemand zweifelt heute an der zukiinf-
tigen Schliisselposition Shanghais in der
Weltwirtschaft. Und Politiker
dass es wichtig ist, rechtzeitig die richti-

wissen,

gen Kontakte zu kniipfen, um in den ent-
scheidenden Momenten davon profitieren
zu konnen. Wegbereiter flir industrielle
Kontakte sind oft auch Hochschulen.
Deren Kooperationen bestehen meist in
Forschungsprojekten, bei denen i. d. R.
nur wenige Personen beteiligt sind. Fiir
die Anbahnung erfolgreicher industrieller
Kooperationen ist aber auch die Anzahl
der beteiligten Personen ein entscheiden-
der (Verbreitungs-)Faktor. Nicht nur unter
diesem Aspekt diirfte daher das Projekt
der HAW Hamburg mit der University
of Shanghai for Science and Technology

(USST) bislang einmalig sein.

Die Prdsidenten der HAW und der
USST, Dr. Gerhard Husung und Prof. Dr.
Chen bei der Unterzeichnung des neuen
Kooperationsabkommens. Im Hintergrund
Biirgermeister Ole von Beust und Wissen-
schaftssenator Dr. Jorg Drdiger.

Basierend auf dem bereits seit 1985 regel-
miaBig durchgefithrten Austausch von
Lehrpersonal und Praktikanten entwickel-
ten die Fachbereiche Elektrotechnik und
Maschinenbau beider Hochschulen unter
der Bezeichnung ,Joint College” zwei
gemeinsame Studiengédnge, in denen deut-
sche Professoren in Shanghai jeweils 30%
der technischen Facher lehren. Das Beson-
dere dabei ist: Sie tun es in deutscher
Sprache und sind dazu jeweils 8 Wochen
vor Ort. Dazu lernen die Studenten vorher
in Intensivkursen ein Jahr lang Deutsch.
Da die Gesamtdauer des Studiums - es
wird ein chinesischer Bachelorgrad ver-
geben - 4 Jahre nicht iiberschreiten darf,
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missen die fachlichen Inhalte in drei
Jahre gedringt werden. Es entstanden
Studiengidnge mit 22 Semesterwochen zu
jeweils 30 Wochenstunden. Das ist hart.
Aber der Erfolg rechtfertigt die Miihen.
Acht Studenten des Joint College haben
das integrierte 18-wdchige Industrieprakti-
kum in Hamburg bei den Firmen EADS,
Hauni und Interschalt absolviert und von

den Firmen ausgezeichnete Beurteilungen
bekommen.

=
HAW-Vizeprisident Prof. Dr. Claus-Dieter
Wacker bei der Verleihung der Bachelor
Urkunden.

Inzwischen zeigen sich weitere Erfol-
ge. Das Studium ist beendet und bis auf
einige, die in Deutschland weiter studie-
ren wollen, haben alle Absolventen sofort
einen Arbeitsplatz gefunden. Das gelingt
in rein chinesischen Bachelorstudiengén-
gen derzeit nur zu ca. 50%, wie uns der
Dekan des Fachbereichs Elektrotechnik,
Prof. Fang, mitteilte. Ausgebildet wurde
im Joint College ein Typ Ingenieur mit
spezieller Sprachkompetenz. Und unter
dem oben erwdhnten Aspekt zukiinftiger
internationaler Kooperationen ist gerade
das gefragt. Derzeit laufen die néchsten
Durchldufe beider Studiengidnge und es
sind bereits Firmen vorstellig geworden,
die noch zu Studienzeiten Studenten for-
dern wollen, um sie an sich zu binden.

Die Bedeutung dieser Hochschulko-
operation hat auch Biirgermeister Ole
von Beust erkannt, der zusammen mit
der Wissenschaftsdelegation
der Erweiterung der Kooperation um
einen Studiengang Wirtschaft die USST
besuchte.

Bei der Verabschiedung der Absolventen
muss die Kleidung stimmen. Hier ist die

anldsslich

USA Vorbild, und es wird ein Talar gemie-
tet. Das gibt der Feier eine besondere Note,
wie wir sie in Deutschland nicht kennen.

Studentinnen des Joint College im traditio-

nellen Talar. Links im Hintergrund Wissen-
schaftsstaatsrat Prof. Dr. Roland Salchow.

Inzwischen wird die Weiterentwicklung
des Joint College durch den DAAD im
Rahmen des Projektes ,,Export deutscher
Studienangebote” gefordert. Ziel ist die
Vergabe eines international anerkannten
Abschlusses und die Akkreditierung der
Studiengdnge. Inzwischen wurden bereits
eine gemeinsame Priifungs- und Studien-
ordnung erarbeitet und die Curricula
iiberarbeitet. Derzeit laufen qualitdtsver-
bessernde Maflnahmen wie Weiterbildung
des Laborpersonals und der chinesischen
Deutschlehrer. Es folgt die Erarbeitung
von Verfahren zur langfristigen Qualitéts-
sicherung.

Der weitaus schwierigste Teil besteht dann
in der Schaffung einer langfristig von der
Hochschule unabhingigen Finanzierung,
die natiirlich nur iiber eine Finanzierung

durch die Industrie gelingen kann.

Prof. Dr. Hartmut Noack (hier mit einem
Absolventen), der Autor dieses Beitrags,
ist im Fachbereich Maschinenbau und
Produktion der Koordinator fiir das Joint
College
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Studieren

Dipl.-Ing. Lars Froebe

Viele Studenten des Fachbereiches Ma-
schinenbau und Produktion haben im
vergangenen Jahr wieder die Gelegenheit
genutzt, einen Teil Thres Studiums im Aus-
land zu verbringen. Sowohl zum Studieren
als auch im Hauptpraktikum oder fiir
eine Diplomarbeit waren Studierende in
unterschiedlichen Lindern wie Australien,
England, Mexiko, Indien und insbesondere
USA. Die Praktikanten waren bei nam-
haften Firmen wie z.B. DaimlerChrysler/
Detroit, Volkswagen/Puebla und Ceramic
Fuel Cells/Melbourne. Der Anteil unserer
Praktikanten im Ausland liegt mittlerweile
bei fast 20 Prozent.

Was sich aus einem Hauptpraktikum im
Ausland entwickeln kann, schildert Herr
Dipl.-Ing. Lars Froebe, der nun schon iiber
ein Jahr im Westen von Amerika lebt und
arbeitet.

Vom Hauptpraktikum
bis zum Beruf in
San Francisco

,Als Student des Studienganges Maschi-
nenbau und Produktion entschied ich mich
dafiir, alle Priifungsleistungen vor dem
Hauptpraktikum zu absolvieren, um die
Studienarbeit und die Diplomarbeit direkt
an das Praktikum anschlieen zu kdnnen.
Mit der klaren Vorstellung, dieses Prakti-
kum im Bereich der Produktionsplanung
und -steuerung im englischsprachigen
Ausland zu absolvieren, war Herr Prof.
Ullrich vom Fachbereich Maschinenbau
und Produktion in der Lage, mir schnell
einige Kontakte sowohl in England als
auch in den USA zu nennen.
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Ich erhielt ein Praktikums-Angebot von
dem amerikanischen Unternehmensbera-
tungs- und Softwareunternechmen CellFu-
sion, Inc. mit Hauptsitz in San Francisco.
Meine Aufgabe war es, die Berater bei
Reorganisations- und Softwareimplemen-
tierungsprojekten zu unterstiitzen. Diese
Tétigkeit erforderte viele Reisen innerhalb
Nordamerikas, Besuche bei unterschiedli-
chen Unternehmen und gab mir vielfdltige
Einblicke in Produktions- und Logistikpro-
zesse weltweit filhrender Fertigungsunter-
nehmen der Automobil-, High-Tech-, und
Konsumgiiterindustrie.

Nach erfolgreichem Abschluss meines 20-
wochigen Hauptpraktikums erhielt ich von
der gleichen Firma den Auftrag, ein Soft-
wareanwendungskonzept zur Identifizie-
rung von Materialengpdssen zu erstellen.
Diese Anwendung sollte fiir einen welt-
weit fiihrenden Automobilhersteller mit
Anbindung an SAP konzipiert sein. Schon
wiahrend der Erstellung dieser Studien-
arbeit wurde die Entwicklung gestartet.
Nur wenige Wochen nach Abschluss der
Entwicklungsarbeiten wurde diese Anwen-
dung bei einem Kunden eingefiihrt und
nach erfolgreicher Pilotphase als bevor-
zugte Losung konzernweit vorgeschlagen.

Im Rahmen meiner Diplomarbeit arbei-
tete ich in einem Projekt zur Einflihrung
von CellFusion-Anwendungssoftware
bei einem fiihrenden High-Tech-Unter-
nehmen in Kalifornien und analysierte
die Notwendigkeiten und Erfordernisse
von softwareunterstiitzten Kalkulationen
fiir Materialbeschaffungsstrategien nach
dem japanischen Kanban-Prinzip. Heute
wird diese Software bereits bei mehre-
ren Kunden genutzt, sowohl mit direkter
Online-Anbindung an SAP als
an andere betriebsinterne Systeme und

auch
Anwendungen.

Nach erfolgreichem Abschluss meiner
Diplomarbeit bei den Herren Prof. Ullrich
und Prof. Keuchel ermdglichte mir das
Unternehmen CellFusion, in Nordamerika
zu bleiben und bot mir einen Arbeitsver-
trag an. Nach weiterer Einarbeitung bin ich
heute zustdndig sowohl fiir Beratung von

und Praktikum im Ausland

Kunden als auch fiir die Erstellung von
Entwicklungskonzepten von Softwarean-
wendungen. Kundennahes Arbeiten bietet
mir stindig wechselnde Tétigkeitsfelder
und neue Herausforderungen Tag fiir Tag.
Das Wachstum des vor erst vier Jahren
gestarteten Softwareunternechmens Cell-
Fusion ermdglicht mir, weiterhin direkt am
Ausbau des Marktes in Nordamerika sowie
ab jetzt auch in Europa teilzunehmen.*

Die Firma CynerCon, LLC/CellFusion,
Inc. ist auch in Zukunft an engagierten
Studenten des Fachbereiches interessiert,
die neben der interessanten Arbeit auch
die faszinierende Stadt San Francisco
kennenlernen wollen (L.Froebe@CellFus
ion.com).

Fordermoglichkeiten bei
Auslandsaufenthalten

Auslandsaufenthalte sind z.T. mit hohen
Kosten verbunden. Um trotzdem das
Studium oder Praktikum im Ausland
durchfithren zu koénnen, gibt es einige
Moglichkeiten zur finanziellen Férderung
wie z.B.:

e Carl Duisberg Gesellschaft
(Praktikum)

* Ditze Stiftung (Studium,
Praktikum)

* Leonardo (Praktikum)

* DAAD (Studium im Sokrates/
Erasmus-Programm)

e Herbert-Rehn-Stiftung
(Studium, Praktikum)

Ansprechpartner
sind das Akademi-
sche Auslandsamt
der HAW und

der Autor dieses
Beitrages.

Prof. Dr-Ing. Klaus Keuchel, Autor dieses
Beitrages, ist Auslandsbeauftragter und
Praktikantenberater des Fachbereiches
Maschinenbau und Produktion
keuchel@rzbt.haw-hamburg.de
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Freundeskreis

13. Kolloquium
des Freundeskreises Maschinenbau
und Produktion Berliner Tor e.V.

* Innovative Produktionstionsverfahren
und ihre werkstofflichen Herausforderungen.

* Kulturschock im Einkauf: Von der grauen Eminenz
am Verhandlungstisch zum internationalen Prozessmanager.

Am 14. November 2001 fand das 13.
Kolloquium des Freundeskreises in
den Rédumen der Firma DaimlerChrys-
ler AG statt.

Nach der BegriiBung aller Teilnehmer
durch den Geschiéftsfiihrer des VDMA
Landesverbandes Nord, Herrn Mundt,
stellte Herr Prof. Dr. Bobbert, Werks-
leiter der Firma DaimlerChrysler AG
Werk Hamburg-Harburg, die Firma
DaimlerChrysler AG vor. Er referierte
iiber die Geschichte und Entwicklung
des Werkes und verdeutlichte an Bei-
spielen, wie aus einem konventionel-
len Zulieferer ein innovativer Anbieter
von Komponenten und Systemen fiir
die Automobilindustrie entstanden ist.

Die Firma DaimlerChrysler beschaf-
tigt heute im Werk Hamburg-Harburg
2500 Mitarbeiter auf einem Werksge-
lande von 92.000 m? mit 295.000 m?
Gesamtgrundstiicksflache.

Prof. Dr. Bobbert bei seinem
interessanten Vortrag

Beim anschlieenden Werksrundgang
wurde insbesondere das Innen-Hoch-
druck-Umformverfahren  (IHU-Ver-
fahren) in der Fertigung vorgestellt.
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Auch bei der Besichtigung der Fertigungsstdtten
standen die nach dem IHU-Verfahren hergestellten

Bauteile im Mittelpunkt des Interesses

Dieses unter der Leitung von Herrn
Prof. Dr. Bobbert entwickelte Ver-
fahren (u. a. fiir Stahlabgasrohre,
Stahlabgaskrimmer usw.) erzeugt
ein Werkstiick, das im Vergleich zum
GrauguB3 ca. 30% leichter ist. AuBer-
dem bindet das Werkstiick weniger
Wirme, der Katalysator ist daher
schneller auf seiner Arbeitstempera-
tur.

Die Vortragsveranstaltung wurde von
dem Vorsitzenden des Freundeskrei-
ses, Herrn Dr. Thomas erdffnet. Dieser
begriifte zundchst die Teilnehmer,
insbesondere Herrn Prof. Dr. Bobbert,
Herrn Prof. Dr. Dankert, Dekan des
Fachbereiches Maschinenbau und
Produktion, Herrn Dipl.-Ing. Mundt
sowie die Referenten von der Firma
DaimlerChrysler.

Herr Dr. Jorg, Leiter der

Werkstofftechnik,  refe-
rierte iiber den Einsatz
unterschiedlicher  Werk-

stoffe im Automobilbau.
Dabei stellte er die aktuelle
Werkstoffentwicklung,
wie z. B. den Leichtbau
und den Einsatz von Kom-
binationswerkstoffen,
vor. Ferner erlduterte er
das Innen-Hochdruck-
Umform-Verfahren am
Beispiel der Nockenwel-
lenfertigung.

Herr  Vorbeck, Leiter
des Einkaufs, stellte die
Ablaufschritte bei der
Entwicklung von Auto-
mobilen dar und erlduterte
dabei die anstehenden
Aufgaben des Einkaufs. Dabei machte
er deutlich, wie sich das Anforde-
rungsprofil eines Einkdufers im Laufe
der letzten Jahre gewandelt hat.

Nach einer anschlieBenden Diskussion
iiber die Vortrdge beendetet Herr Dr.
Thomas das Kolloquium mit einem
Restimee und dankte nochmals ins-
besondere der Firma DaimlerChrysler
fiir die groBziigige Gastfreundschaft,
die Betriebsrundgénge und die Orga-
nisation des Kolloquiums.

Dipl.-Ing. Franz
Niedermeier (Firma
Johannes Moller
GmbH), Autor
dieses Beitrags,

ist seit vielen Jahren
Mitglied im Vorstand
des Freundeskreises
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Minimalmengenkuhischmierung
in der Praxis und im Studium

Mit der Minimalmengenkiihlschmie-
rung (MMKS) steht eine industrie-
taugliche Technologie zur Verfiigung,
mit der in weiten Teilen der Zerspa-
nung der Kiihlschmierstoffverbrauch
ungefdhr um den Faktor 60 000 redu-
ziert werden kann. Aber: Die neue
Technologie braucht Missionare, da
in der Praxis eine erhebliche Skepsis
besteht.

Technologie

Bei der ,, Trockenlegung* einer Werk-
zeugmaschine erfolgt der Ersatz des
Kiihlschmierstoffes (Verbrauch 1/min)
durch einen Minimalmengenkiihl-

schmierstoff (Druckluft und spezi-
elles Ol = Aerosol, Verbrauch ml/h).
Geeignete Versorgungseinrichtungen
und Ole sind verfiigbar. Bei angepass-
ter Zufiihrung kann mit dem Aerosol
genau dort geschmiert werden, wo die

lich, dass die Verantwortlichen sich
scheuen, ein Risiko einzugehen, getreu
nach dem Leitspruch ,,never change a
running system*. Es ist zu befiirchten,
dass diese Einstellung in vielen Unter-
nehmen so lange bestehen bleibt, bis
Druck von auflen, z. B. durch Gesetze
und Vorschriften, ein Umdenken
erzwingt und/oder bis Groflanwender
einen kaum noch aufzuholenden Tech-
nologievorsprung haben.

Arbeitsraum der EMVO 365MC

bei normaler Kiihlschmierstoffzufiihrung

Hier hat der Arbeitsbereich Produk-
tionstechnik (PT) in der letzten Zeit
mehrere Initiativen ergriffen: Ausge-
hend von einem Workshop auf der
NORTEC 2000 wurden drei Projekte
gestartet, mit denen in drei nord-
deutschen Betrieben die Einfiihrung
unterstiitzt werden sollte. Uber diese
Projekte und die Férdermdglichkeiten
im Rahmen des Technologienetzes
Trockenbearbeitung (www.trockenbe-
arbeitung.de) wurde in einem
VDMA- Erfahrungssaustausch im
Dezember 2001 berichtet. Mittler-
weile wurde eine Maschine im Labor
fiir Produktionstechnik auf MMKS
im Industriestandard ausgeriistet, so
dass alle Studenten des Fachbereichs
M+P im Rahmen ihrer Ubungen dieser
Technik begegnen.
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Wirme entsteht. Hinzu kommt: Spe-
zielle Schneidstoffe, Beschichtungen
und Werkzeuggeometrien verursachen
von vorn herein weniger Reibung
(Wirme) und vertragen hohere Tem-
peraturen, brauchen also weniger
Kiihlung. Maschinen, bei denen die
Abfille (Spdne) einfach herunter
fallen und trocken abtransportiert
werden konnen, erleichtern die Entsor-
gung. GroBanwender von MMKS, z.
B. Heidelberger Druck berichten sogar
von deutlichen Leistungssteigerungen
gegeniiber der Nassbearbeitung.

Skepsis

MMKS in den Zerpanungsbereichen
der mittelstdndischen Industrie einzu-
fiihren bzw. durchzusetzen scheitert
vordergriindig meist am Termindruck.
Bei genauerem Hinsehen wird deut-

und bei Anwendung von MMKS

Ergebnisse

Mit unseren Untersuchungen sollte
geklart werden, ob die Einfiihrung
der MMKS - Technologie in drei
mittelstdndischen Betrieben aus dem
Umfeld der Hochschule fiir Ange-
wandte  Wissenschaften Hamburg
(HAW Hamburg) technisch machbar
und wirtschaftlich sinnvoll ist. Dazu
wurde aus dem Teilespektrum der
Betriebe je ein typisches Werkstiick
ausgewdbhlt, fiir das im Labor fiir Pro-
duktionstechnik der HAW Hamburg
in Zusammenarbeit mit Werkzeug-,
Maschinen- und Versorgungseinrich-
tungs-Lieferanten die Technologiepa-
rameter ermittelt wurden.

Zwel Referenzwerkstiicke aus nicht-

rostendem Stahl (1.4301) kamen aus
den Drehereien je eines Betriebes.
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Kommentar

An beiden Werkstiicken war beidsei-
tig auflen und innen zu zerspanen,
es wurden Passungen, Gewinde und
Formelemente (Kegel) verlangt. Hinzu
kam jeweils eine Glattwalzoperation.

Dieses Bild zeigt beispielhaft ein
Versuchswerkstiick. Bei allen oben
genannten Bearbeitungsschritten
waren die bisherige Werkstiickqualitt
und Zerspanungsleistung erreichbar
sowie der Verschleil der Werkzeuge
anndhernd gleich. Beim Frisen eines
weiteren Werkstiicks des dritten Part-
ners (Einsatzstahl 1.7131) wurden
diese Erfahrungen bestitigt. In einem
Unternehmen wurde die Einfiihrung
bereits gestartet, ein zweites wird
folgen.

Die Untersuchungen waren eingebet-
tet in das Projekt Nachhaltige Metall-
wirtschaft, iliber welches in dieser
Zeitschrift bereits berichtet wurde.
Selbstverstindlich waren Studenten
mit Studien- und Diplomarbeiten
beteiligt. Zahlen und Fakten sind
auf unserer Homepage (www.haw-
hamburg.de/m/fachberg/prod/
abspan/mmks.pdf) zu finden. AuBler-
dem liegt mittlerweile eine Publika-
tion vor.

h 9

Autoren: Prof. Hans-J. Dréger
und Dipl.-Ing. Thomas Hiinert,
Arbeitsbereich Produktionstechnik
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Ingenieur-Bedarf

steigt weiter

Die HAW besitzt fiir die Industrie im
Umfeld Hamburgs eine Schliissel-
funktion. Der Name ,,Hochschule fiir
Angewandte Wissenschaften™ stellt
den Praxisbezug besonders heraus.

Ein bedeutender Anwender tech-
nischen Wissens ist der deutsche
Maschinenbau. Mit 131 Tsd. Inge-
nieuren (2001) beschéftigt er mehr
Ingenieure als jede andere Branche.
Seit 1998 stieg diese Zahl um 15 %.
Eine Prognosestudie ermittelt fiir den
Zeitraum bis 2010 jeweils hélftig fiir
Ersatz und Zusatz einen durchschnitt-
lichen jdhrlichen Bedarf von 5.000
Ingenieuren, davon 3.000 der Fach-
richtung Maschinenbau.

Aufgrund riickldufiger Absolventen-
zahlen leiden die Unternehmen zuneh-
mend unter Ingenieurmangel. Das
wird die Wettbewerbsfahigkeit dieses
exportorientierten und innovationsab-
hingigen Wirtschaftszweiges negativ
beeintrachtigen; mit entsprechenden
Folgen fiir die deutsche Volkswirt-
schaft. Das Eintreten einer weiteren
nachhaltigen Schwichung muss durch
hoéhere Absolventenzahlen unbedingt
verhindert werden.

Die Industrie im Grofraum Hamburg
beflirwortet die laufende Diskussion
an der HAW iiber Lehrinhalte und
Ausbildungseffizienz. Sie bietet der
HAW den Dialog an. Als bedeutender
Kunde erwartet sie eine Wiirdigung
ihrer Argumente in allen Phasen der
aktuellen Diskussion.

Die abnehmenden Studentenzahlen
im Maschinenbau in den letzten
Jahren waren vor allem ein Kommu-
nikationsproblem. Mit der Initiative
,»Think-Ing* ist durch die Industrie ein
Programm angelaufen, das die Attrak-
tivitdt, die gesellschaftliche und die
volkswirtschaftliche Bedeutung der
Branche (Technik fiir Menschen) her-
ausstellt. Es zeigt erste Erfolge. Das

darf nicht gefdhrdet werden durch eine
bedarfsfremde Orientierung der Aus-
bildungskapazitit an der Studenten-
zahl der letzten Jahre. Einer solchen
»Logik des Misslingens™ (Dietrich
Dorner) sollte die HAW nicht verfal-
len.

Prof. Dr-Ing. Eckart Kottkamp ist
Geschdftsfiihrer der Hako Holding
GmbH & Co, die weltweit iiber 2000
Mitarbeiter beschidftigt, davon etwa
die Hilfte in Deutschland
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Fachtagung Rapid Prototyping

Unter dem Motto ,,Effiziente
Produktentwicklung  durch
Engineering und Rapid Pro-
totyping“ fand am 18. Januar
2002 am Berliner Tor eine
erste Fachtagung zum Thema
RP statt. Initiert durch die
Firma Hoffmann & Hoffmann,
Gesellschaft fiir Engineering
und Prototypenbau und den
Arbeitsbereich  Produktions-
technik war es das Ziel, die
Techniken und Entwicklung-
stendenzen einem grofBeren
Publikum vorzustellen.

Moderiert durch Prof. Dr. Germer,
Arbeitsbereich  Produktionstechnik,
beleuchteten Statements aus  der
Industrie vielfdltige Fragestellungen.
Vorgestellt wurden die verschiedenen
RP-Verfahren und ihre Integration
in die Bereiche Entwicklung und
Konstruktion. Interessant ist die
Kombination mit bewéhrten Ferti-
gungsverfahren. Neue Tendenzen
weisen in Richtung Rapid Manufac-
turing von der Erstellung eines voll
funktionsfahigen Musterteiles bis hin
zur Vision der Kleinserienfertigung.
Dargestellt wurden aber auch die
momentanen Grenzen und vor allem
die wirtschaftlichen Aspekte. Durch
die Einordnung der neuen Techniken
in die strategische Forderung der Ver-
kiirzung des ,,Time to Market* wurde
der Bogen geschlossen.

Die Tagung wurde durch eine beglei-
tende Ausstellung ergdnzt. In ent-
spannter Atmosphdre wurden hier
weitergehende Informationen vermit-
telt und Fragen diskutiert.

Maschinenbau und Produktion 1/2002

Die neuen Technologien des RP sind
fiir den gesamten Fachbereich M +P
sehr interessant, weil zukunftstrachtig.
Sie ermoglichen aus der Design- und
Konstruktionsphase einen direkten
und schnellen Weg zum Anschauungs-
und Anfassmodell. Fiir Design- bzw.
Freiformflichen ist dieser neue Weg
besonders wichtig, da als Alternative
nur der aufwindige Modell- und For-
menbau der Serienfertigung existiert.
Auch bei Regelgeometrien werden
immer mehr Funktionen in ein Bauteil
integriert, der Aufbau wird zuneh-
mend komplexer. Die RP-Verfahren
sind auch hier interessante Alterna-
tiven zur konventionellen Fertigung
eines Prototypen. Ziel des Arbeits-
bereichs Produktionstechnik ist, die
RP-Technologien aufzugreifen, sie in
die Ausbildung ,,....entlang der Prozes-
skette...” und moglichst bald auch in
die praktische Anwendung im Labor
fiir Produktionstechnik einzufiigen.
Damit soll einerseits die Kernkompe-
tenz des Arbeitsbereiches Produkti-
onstechnik erweitert und andererseits
die Verfiigbarkeit dieser Technolo-
gien flir alle Studiengidnge innerhalb
des Fachbereichs M + P und dariiber
hinaus gesichert werden.

Prototyp einer Radioblende
(Quelle: H&H)

Vor allem die rege Teilnahme aus der
Industrie (74 Teilnehmer) zeigt das
Interesse und den Bedarf an Infor-
mation und Diskussion. Nach dem
erfolgreichen Start wird der Fachbe-
reich daher diese Veranstaltungsreihe
fortsetzen mit dem Ziel, ein regionales
Forum fiir diese neuen Techniken zu
schaffen.

Weitere Informationen:

www.F@chbereich.de/rp-1

Autoren:

Prof. Dr.-Ing. G. Gravel
(Fertigungstechnik/Werkzeugmaschi-
nen),

Dipl.-Ing. K. Vollendorff
(Betriebsleiter des Labors fiir Produk-
tionstechnik)
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-~ Absolventen

Werner-Baensch-Preistrager berichten

Im Wintersemester 94/95 wurde die
Diplomarbeit von Dipl.-Ing. Angelo
Bargel und Dipl.-Ing. Jorn Krey mit
dem Werner-Baensch-Preis  ausge-
zeichnet. Das Thema lautete: ,,Ana-
lyse und Entwicklung technischer
Konzepte des Giitertransports an der
Schnittstelle unterschiedlicher Eisen-
bahnspurweiten. Als konkretes Bei-
spiel diente der franzdsisch-spanische
Grenziibergang an der Mittelmeerkiis-
te. - Nach Beendigung dieser Arbeit,
die im Auftrag eines Ingenieurbiiros
angefertigt wurde, trennten sich ihre
Berufswege: Angelo Bargel wandte
sich der Windenergie zu, Jorn Krey
dem Schiffbau. Beide sind dieser Wahl
bis heute treu geblieben. Wie es dazu
gekommen ist und wie es ihnen ergan-
gen ist, lesen sie hier.

Dipl.-Ing. Angelo Bargel
Noch vor Ende meines Studiums klin-
gelte abends das Telefon. Ein Kollege

Y

meiner Praktikumsfirma erkundigte
sich, wann ich denn mit meinem Stu-
dium fertig sei, sie brauchten dringend
einen neuen Mitarbeiter und dachten
dabei an mich. Zur Erinnerung: 1994
waren Angebote fiir Ingenieure duferst
rar. Ein kurzes Gespréach geniigte, man
kannte mich ja aus dem Praxisse-
mester, und ich war Mitarbeiter der
Husumer Schiffswerft fiir den Bereich
Windenergie. Zu meiner Abteilung
gehorten 10 Mitarbeiter fiir Konstruk-
tion, Arbeitsvorbereitung, Vertrieb
und Auftragsabwicklung sowie etwa
20 gewerbliche Mitarbeiter.

Da mein Arbeitsbeginn mitten in die
Urlaubszeit fiel, wurde von mir sofort
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volle Flexibilitdit gefordert. Schon
in meinem Praktikum war mir klar
geworden, dass sich kleine und mittel-
standische Unternehmen lange Trai-
nee-Zeiten fiir neue Mitarbeiter nicht
leisten konnen. Meine Einarbeitungs-
phase dauerte gerade bis zur ersten
Friihstiickspause, danach musste ich
selbst klar kommen.

Schwerpunkt meiner Arbeit war
zundchst die gesamte Koordination
und Kooperation mit ausldndischen
Partnern. In Indien und China hatte die
Husumer Schiffswerft mit Partnerun-

ternehmen technische Kooperationen
zur lokalen Fertigung ihrer Wind-
energieanlagen begonnen. In meine
Zustandigkeit fiel die umfangreiche
Dokumentation, die Ausbildung von
Personal der Partnerunternchmen, die
Qualitétskontrolle vor Ort gefertigter

Komponenten, die Versandabwick-
lung und die Initiierung konstruktiver

Anderungen, die auf Grund lokaler

Fertigungsbedingungen  notwendig
wurden. Ferner unterstiitzte ich die
ausldndischen Partner bei Messeauf-
tritten u.a. in New Delhi und Peking.
Im Rahmen dieser Kooperation sind
92 Windenergieanlagen mit Husumer
know how in Indien und 18 Anla-
gen in China hergestellt und errichtet
worden.

1999 musste die Husumer Schiffs-
werft Insolvenz anmelden. Schon
vorher hatte ich begonnen, mich nach
einer anderen Tétigkeit in der Branche
Windenergie umzusehen. Mich reizte
kennen zu lernen, wie die ,,Grossen*
der Branche arbeiten. Im April 2000
begann ich als Projektleiter bei der
deutschen Tochter eines groflen déni-
schen Windenergicherstellers. Hier
war ich zustindig fiir die termin- und
budgetgerechte  Lieferung,  Bau-
stellenabnahme vor der Errichtung,
Errichtung der Anlagen, Inbetrieb-
nahme und Abnahme in Deutschland
und Osterreich. Hierzu gehorte u.a.
die Koordination der Lieferungen,
schlieBlich handelt es sich bei jedem
Einzelteil um Schwertransport, der
Fahrgenehmigungen und Polizeibe-
gleitung erfordert. Und dann war ich
als Projektleiter auch Ansprechpartner
fiir den Kunden.

Maschinenbau und Produktion 1/2002
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Absolventen

Leider musste ich feststellen, dass man
als ein Rddchen im groflen Getriebe
eines weltweit tdtigen Unterneh-
mens nur geringe Mdglichkeiten hat,
erkannte Missstdnde abzustellen und
positive Verdnderungen zu bewirken.
Das war einer der Griinde, warum ich
vor einem Jahr in das Unternehmen
eines ehemaligen Kollegen wechselte,
der sich mit der Planung und dem
Betrieb von Windparks selbsténdig
gemacht hatte. Hier beschiftige ich
mich wu.a. mit Schallimmissionen,
Baugrundgutachten und Windprogno-
sen sowie mit der Konzeption und
Betreuung von Kapitalgesellschaften.
Das hat mit Maschinenbau nicht mehr
viel zu tun, setzt aber eine solide
Portion Technik voraus. Der beson-
dere Reiz dieser Téatigkeit liegt in der
Verkniipfung der unterschiedlichsten
Bereiche, die alle irgendwann zur
Realisierung und zum Betrieb eines
Windparks fiihren.

In diesem Unternehmen sehe ich
langfristige Perspektiven, da sich der
Unternehmensgriinder langsam aus
dem aktiven Berufsleben zuriickziehen
will und wir feststellen konnten, dass
die Chemie zwischen uns stimmt.

Dipl.-Ing. Jorn Krey

Nach meinem Studium intensivierte
ich meine Mitarbeit in dem Ingenieur-
biiro, in dem ich schon vorher gear-
beitet hatte, und das sich damals mit
Beratungsdienstleistungen fiir Innova-
tion und Verkehr beschiftigte. In einer
Phase geringer Auftragslage entschied
ich mich zu wechseln und bewarb
mich um eine sogenannte Inspektoren-
stelle bei einer Reederei - mit Erfolg.
Hinter dieser Bezeichnung verbirgt
sich eine hochtechnische, wenn
auch nicht ausschlielich technische
Position, die reedereiseitig die Ein-
setzbarkeit eines Schiffes sicherstellt.
Das reicht von der Budgeterstellung
unter Beriicksichtigung von Trocken-
dockzeiten tiber die Beurteilung von
Hardenitgehalten in den Laufbuchsen
der Hauptmaschine bis hin zur Perso-
nalbetreuung bei weltweiten Schiffs-
besuchen. Ganz spannend, wenn nicht
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der Reiseanteil ein solches Ausmaf
eingenommen hétte, das garantiert
zwei von vier Kindergeburtstagen
vaterlos machte.

Nach 5 Jahren war also eine gewisse
Anfilligkeit da fiir eine Stellenan-
zeige mit der Offerte einer geringeren
Flugtitigkeit. Das im Zusammenhang
mit der Bewerbung stattfindende Vor-
stellungsgespriach in Finnland verlief
einleitend so: ,,Who is Jorn?*“ Worauf
ich antwortete: ,,He is married and has
four childrens - just to mention the
most important issues.” Das fand ein
ausgesprochen positives Echo. Und
so wechselte ich vom Anwender zum
Lieferanten, zu MacGREGOR , einem
internationalen Schiffbaukonzern
mit Hauptsitz in Schweden. Gesucht
wurde jemand fiir die Kundenbetreu-
ung der in Deutschland ansdssigen
Kunden (hierzu gehdrt auch Zypern!)
und zwar im Bereich des Aftersales.
Das Aufgabengebiet umfasst den Ver-
trieb von Service- und Konstruktions-
leistungen sowie Ersatzteillieferungen
und Modernisierungen von Schiffs-
equipment, bestehend aus Kranen,
Lukendeckeln und Rampen. Hinzu
kommen Innovationsprojekte mit der
Fragestellung: Was braucht der Markt
und was konnen wir als Losung anbie-
ten? Ferner gehort dazu die Verbrei-
terung detaillierten Kundenwissens
im eigenen Hause: Wie arbeitet eine
Reederei und wie verdndert sich deren
Organisationsform als Reaktion auf
sich dndernde Geschéftsfelder? Oder:
Was haben neue Rahmenbedingungen
wie z. B. die deutsche Tonnagesteuer
fiir Auswirkungen auf das zukiinftige
Geschift?

In der Hamburger Niederlassung sind
allein 20 Ingenieure beschéftigt, die
von hier aus weltweit Service betrei-
ben fiir das von uns hergestellte Equip-
ment oder auch von Fremdprodukten
jeweils dort, wo MacGREGOR nicht
vertreten oder verfiigbar ist.

Ich bin hauptsdchlich in der Nieder-
lassung Hamburg oder bei Kunden
und initilere Angebote oder fahre
- wenn auch seltener - auf Werften,

wo Kunden ihre Dockungen ausfiih-
ren und unsere Service-Ingenieure
im Einsatz sind. Diese Tétigkeit iibe
ich seit ca. anderthalb Jahren aus und
SpaBl macht sie mir vor allem wegen
der hohen Akzeptanz meiner Qualifi-
kation bei den Kunden.

Seit meiner Lehre in einem Schiffsre-
paraturbetrieb und einem halbjéhrigen
Arbeitseinsatz auf See haben Schiffe
fiir mich eine bis heute ungebrochene
Faszination. Die Schiffahrt ist im
Wandel. Wer sich den Verdnderun-
gen stellt, kann teilhaben an einer
technologisch hoch anspruchsvollen
Entwicklung, die internationaler nicht
sein kann.

. SmS”

(..STILL moves Students”)

... und alle, die mit Spafl und Eigeninitia-
tive in ihre Zukunft starten.

STILL

Ein junger Mensch - Eigeninitiative und
Spaf an der Herausforderung:

So begann mit dem 22-jdhrigen Hans
Still im Jahr 1920 die Unternehmens-
geschichte. Heute zdhlt STILL mit iiber
6000 Mitarbeitern in 13 Léndern der Welt
zu den fithrenden Komplettanbietern von
Staplern, Lagertechnik sowie Wagen und
Schleppern.

Ganz gleich, ob Sie als Auszubildender,
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Praktikant oder Profi bei STILL einsteigen,
,,...hier gibt es immer abwechslungsreiche
Aufgaben.... Ich werde gefordert und man
bringt mir Vertrauen entgegen - das ist
echt STILL* - so Torsten Wiecker, einer
von rund 100 Praktikanten und Diploman-
den, die jéhrlich ihre Herausforderung bei
der STILL GmbH annehmen.

SmsS

Seit kurzem bietet STILL diesen neben
interessanten  und  herausfordernden
Themen sowie fachlicher Betreuung ein
innovatives Begleitprogramm an. Mit &hn-
lichen (Personalentwicklungs-)Konzepten
warten andere Unternehmen erst auf, wenn
es sich um langjdhrige Mitarbeiter und
deren Bindung handelt - STILL , bewegt
bereits den potentiellen Mitarbeiternach-
wuchs.

Das ,,STILL moves Students“-Programm
startet schon vor dem Einstieg der Prakti-
kanten bzw. Diplomanden ins Untenehmen
und ist mit deren letztem Tag noch lange
nicht beendet. Ziel ist es, ihnen den Start
zu erleichtern und einen systematischen
Uberblick des Unternehmens zu geben,
Kontakte zu Mitarbeitern und Projekten
iiber die Abteilung hinaus zu intensivieren
sowie personliche iiberfachliche Kompe-
tenzen zu erweitern.

Kernelement des Programms ist die AG
,,SmS*, ein monatliches Treffen der Prak-
tikanten und Diplomanden. In lockerer
Runde bietet sich hier eine Plattform zum
Kontakte kniipfen, Erfahrungsaustausch
sowie Informationen iiber weitere Perspek-
tiven bei STILL. Auch Préisentationstech-
niken, Problemldsungsinstrumente sowie
Hilfen zum Verfassen der Diplomarbeit
werden hier auf Wunsch und Initiative
der Studierenden thematisiert. Weiterhin
werden tiber diese Plattform auch infor-
melle Kontakte, wie z.B. ein abendlicher
Stammitisch, initiiert.

STILL - ,,Wir wollen was bewegen“
und Herausforderung bieten fiir alle,
die mit Spaf} und Eigeninitiative in ihre
Zukunft starten.

Néhere Informationen zur Ausbildung
bei STILL und zu SmS erhalten Sie unter
www.still.de oder Sie kontaktieren Tanja
Grober, 040 7339 1464.
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Wettbewerb

e-Truck-Wettbewerb

Die gestrenge Jury schaute sehr
genau hin

Die Aufgabe:

Es ist ein ferngesteuertes, elektromo-
torisches Fahrzeug zu konstruieren,
ein ,,e-Truck®“. Die e-Trucks miissen
auf einer vorgegebenen Strecke eine

Der spditere Sieger beim Eingieflen

Flasche aufnehmen und die darin
enthaltene Fliissigkeit in ein bereitge-
stelltes Glas umfiillen konnen. Alles,
was die Teams an Hilfe dazu bekamen,
war eine Einweisung in Projektma-
nagement-Methoden und ein Budget
von 1.000 Mark. Hintergrund dieses
Projektes, das im Rahmen des Modell-
versuchsprogramms  ,,Lebenslanges
Lernen” veranstaltet wurde, war es
unter anderem, den jungen Leuten die
Erkenntnis zu vermitteln, dass Teams
mehr leisten und kreativere Ideen ent-
wickeln als ein Einzelner.

Die Teams, gemischt zusammenge-
setzt aus Azubis der Firma STILL,
Schiilern des Gymnasiums Billstedt
und Ingenieur-Studenten hatten knapp
acht Monate an ihren e-Trucks gear-
beitet. Am 31. Mai 2002 présentierten
sie im Stammhaus Hamburg der Firma
STILL ihre Lésungen.

30

Der engagierte
Lehrer und
Mitorganisator
des Wettbewerbs:
Joachim Rein-
hardt und einige
Mitglieder des
spdteren Sieger-
teams beobachten
gespannt die Fahrt
des e-Trucks

Dr.-Ing am Labor
fur Verpackungs-
technik

des Fb M+P /Institut fiir
BFSV/ an der HAW

Dr.-Ing. Ming Xiang

Wieder hat ein Mitarbeiter des Institu-
tes fiir BFSV (Verpackungslabor, Fb
M+P, Bergedorf) an der HAW seine
Promotion zum Dr.-Ing erfolgreich
abgeschlossen.

Herr Ming Xiang aus China hat seine
Promotionsarbeit am Institut fiir BFSV
an der HAW Hamburg durchgefiihrt
und wurde an der Fakultit Maschi-
nenwesen der TU Dresden promoviert
(Prof. Dr.-Ing. Goldhahn-TU / Prof.
Eschke-HAW).

Das Thema der Arbeit ,,Modellierung
der Auswirkungen von Dauerstof3be-
lastungen im Versandprozess® ist fiir
die Verpackungstechnik, insbeson-
dere fiir die Verpackungskonstruktion
wichtig. Bei der Arbeit wurden vielen
Untersuchungen im Verpackungslabor
in Bergedorf durchgefiihrt und mit
Hilfe der Untersuchungsergebnisse
wurden mathematisch-physikalische
Modelle fiir die Planungen der Ver-
sandverpackungen entwickelt.

Herr Xiang hat in China an der Fakul-
tat fiir Druck- und Verpackungstech-
nik der Technischen Universitit Xi'an
studiert und auf diesem Gebiet als
wissenschaftlicher Mitarbeiter an der
TU Xi’an gearbeitet. Im Verlauf seiner
Promotionsarbeit ergaben sich auch
fiir das Verpackungsinstitut gute Kon-
takte zur TU Xi'an und anderen chi-
nesischen Universitdten, in denen fiir
die chinesische Verpackungsindustrie
geforscht und gelehrt wird. Dieses
fiithrte zu gegenseitigen Besuchen und
vielen personlichen Kontakten.

Das Verpackungslabor /Institut fiir
BFSV/ an der HAW ist dadurch fiir
chinesische Delegationen aus den
Universititen und der Industrie, die
im Bereich der Verpackungstechnik
wirken und lehren, ein Muss bei
Besuchen in der Bundesrepublik. (H.
Schulz)
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Neu im
Fachbereich

(R

<
':H .F "I
g

Horst Bonke

Der Fachbereich hat seit dem 1.5.2002
eine neue Verwaltungsleiterin und
einen neuen Hausmeister. Dipl.-Verw.-
Wirtin Gesa Achilles ist Nachfolgerin
von Dipl.-Verw.-Wirt Horst Bonke,
der nach 22-jéhriger Tétigkeit im
Fachbereich pensioniert wurde.

88

Max Dettler Hansjiirgen
Dombke

Gesa Achilles

Max Dettler 16st Hansjlirgen Domke
ab, der nach 32-jdhriger Tatigkeit als
Hausmeister in den Ruhestand wech-
selte.

Im Ruhestand

Am 1.3.2002 trat
Prof. Dr. Helga
Dankert in den Ru-
hestand. Sie lehrte
seit 1986 Techni-
sche  Mechanik,
Stromungslehre,
Numerische Me-
thoden und Com-
puter-Verfahren
der Mechanik.

Prof. Dr.
Helga Dankert

Maschinenbau und Produktion 1/2002

Am 1.9.2002
verabschiedete
sich  mit Prof.
Hans-Jirgen
Dréger einer der
dienstéltesten Pro-

/ fessoren aus dem
Prof. Hans- aktiven Dienst. Er
Jiirgen Drager  |ehrte im Fach-

bereich seit 1970
Fertigungstechnik/Werkzeugmaschi-
nen und war in zahlreichen wichtigen
Funktionen (u. a. als Vizeprésident,
Institutsdirektor) tatig.

Ebenfalls am
1.9.2002  gingen
Prof. Hans Jebsen,
Prof. Hartmut

Kannapinn ~ und
Prof. Dr. Vlassis
Vassilakopoulos
in den Ruhestand.

Prof. Hartmut

K ; Prof. Jebsen lehrt
Annaprmit it 1973 Indu-
striebetriebslehre,

Prof.  Kannapinn
seit 1972 Physik
und  Mathematik
und Prof. Vassila-
kopoulos seit 1976
Elektrotechnik und
Rechnerunterstiitz-

Prof. Dr. Vlassis tes Konstruieren.
Vassilakopoulos

Verstorben

Im Juli 2002 verstarb im Alter von 73
Jahren Prof. Wolfgang Drescher, der
im Fachbereich von 1970 bis 1994 das
Fachgebiet Kolben- und Stromungs-
maschinen vertrat.

Impressum

Herausgeber:
Freundeskreis Maschinenbau und
Produktion Berliner Tor e. V.

Redaktion:

Prof. Dr.-Ing. habil.

Jirgen Dankert (Dekan)
Fachbereich Maschinenbau und
Produktion der HAW Hamburg,
Berliner Tor 21, 20099 Hamburg

Telefon: 040 42875 8600
Telefax: 040 42875 8799
E-Mail:
fomp@rzbt.th-hamburg.de

Auflage: 6000
Erscheinungshiufigkeit: jahrlich

Produktion:

Reimer & Ruhz, Werbeagentur
Tel.: 040-721 47 16

Fax: 040-721 47 23

E-Mail: info@rrhamburg.de

Wir danken den vielen professionellen
Fotografen und Fotoamateuren fiir

ihren Einsatz. Besonders sind der Dekan
des Fachbereichs und Herr Dipl.-Ing.
Jiirgen Meyer im Zusammenhang mit der
Digitalfotografie zu erwdhnen.
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Preistrager

Eine Diplomarbeit - zwei Preise

Michael Alarcon-Bach, Student der
HAW im Fachbereich Maschinenbau
und  Produktion, Studienrichtung
Produktionstechnik, hat mit seiner
Diplomarbeit Online monitoring of the
internal surface roughness in drilling
operations gleich zwei Preise gewon-
nen, zuerst den Werner-Baensch-Preis,
der im Fachbereich verlichen wird,
und danach den Hamburger VDI-Preis
fiir die beste Diplomarbeit an Fach-
hochschulen.

Zur Person:

Michael Alarcon-Bach wurde 1977 in
Ecuador geboren. Sein Vater ist dort
Teilhaber zweier Unternehmen, die
sich mit der Herstellung von Werkzeu-
gen fiir die Land- und Forstwirtschaft
beschéftigen. Der Vater hat in den 60er
Jahren an der Ingenieurschule in Ham-
burg studiert, in Hamburg seine Frau
kennengelernt, und ist mit ihr gemein-
sam nach Ecuador zuriickgekehrt.

So lernte Michael Alarcon-Bach neben
spanisch natiirlich Deutsch und - dies
war flir seine Arbeit entscheidend
- auch Englisch. Durch die Tétig-
keit des Vaters und sein Studium in
Deutschland waren die Voraussetzun-
gen gegeben, die Michael Alracon-
Bach wieder nach Hamburg fiihrten,
wo er im Sommersemester 1997 sein
Maschinenbaustudium begann. Seit
dem Jahre 2001 ist Dipl.-Ing. Alarcon-
Bach bei der Firma IXION in Ham-
burg beschéftigt.

Dem Autor dieses Artikels fiel M.
Alarcon-Bach zuerst durch seine tief
gehenden und prézisen Fragen in der
Vorlesung und seine ausgezeichneten
Priifungsleistungen auf. Vorsich-
tig, wie es seine Art ist, machte er
mich beim ersten Gesprich iiber die
beabsichtigte Arbeit auf ein ,klei-
nes® Problem aufmerksam, ndmlich
die Durchfithrung der Arbeit an der
Hobart University in Tasmanien.
Dorthin hatten ihn Recherchen im
Internet gefiihrt, dort fand er eine
Research-Group und Dr. Vishy Karri,
der sofort bereit war, die Arbeit zu

32

‘.-._
- =

Dipl.-Ing. Michael Alarcon-Bach aus
Ekuador fertigte seine Diplomarbeit
in Tasmanien an und ist heute bei der
Firma IXION in Hamburg tditig

betreuen und als Zweitgutachter zu
wirken. Alle formalen Hiirden wurden
von beiden Hochschulen gemeinsam
und unbiirokratisch tiberwunden, {iber
das Internet konnte jederzeit kommu-
niziert werden.

Zur Arbeit:

Zur ,,in—process—Uberwachung“ von
Zerspanungswerkzeugen und/oder der
Vorhersage von Arbeitsergebnissen
auf der Basis von Signalen aus Uber-
wachungseinrichtungen wurden in
den letzten Jahren verschiedene Sen-
soren entwickelt, deren Signale nach
einer A/D-Signalumwandlung mittels
Algorithmen mit ,,scharfen® ja/nein-
Entscheidungen ausgewertet wurden.
Ziel der Untersuchungen von Michael
Alarcon-Bach war, fiir einen Bohrpro-
zess die Werkzeuge so auszuwihlen
und die Maschine so einzustellen,
dass eine bestimmte Oberflichengiite
im Bohrloch erreicht wird. Dazu sind
bekannte Sensoren und Auswerte-
Algorithmen nicht in der Lage.

Michael Alarcon-Bach ging
neue Wege, indem er sogenannte
yunscharfe Methoden der Informa-
tionsverarbeitung, wie Fuzzy Logic
oder Neuronale Netze in seine Unter-
suchungen einbezog. Es stellte sich
heraus, daf3 selbstlernende Systeme
auf der Basis neuronaler Netze, die es
ermdglichen, das Erfahrungswissen zu

speichern und zu verarbeiten, Ansitze
bieten, dem Ziel ndher zu kommen.

M. Alarcon-Bach hat ein Programm-
paket geschaffen, welches geeignet
ist, verschiedene  Architekturen
Neuronaler Netze hinsichtlich ihrer
Genauigkeit und Geschwindigkeit bei
der Signalauswertung zu testen. Damit
war es moglich, Architekturen auszu-
wihlen, anzulernen und zu testen.

Es gelang, geeignete Werkzeuge bzw.
Beschichtungen fiir eine bestimmte
Oberflachenrauhigkeit ~mit  einer
Genauigkeit von 99% zu ermitteln.
Zum Erreichen des weiter fithrenden
Zieles, der Vorhersage der erreich-
baren Oberflichenrauhigkeiten bei
gegebenen Prozessparametern, wurde
zuerst eine off-line-Verarbeitung gete-
stet, um eine optimale Netzwerkarchi-
tektur zu ermitteln. Der anschlieBende
on-line-Test fithrte zu gut brauchbaren
Ergebnissen bei der Vorhersage der
Oberflachenrauhigkeiten.

Als Fazit aus der Arbeit zeigt M.
Alracon-Bach auf, wo und wozu die
Neuronalen Netze in der Produktion
verwendet werden konnen. Dabei
weist er auf zwei interessante Ansétze
hin: Einmal meint er, man konne auf
diesem Wege erreichen, als Vorgabe
fiir die Fertigung gleich die verlangte
Qualitdt und nicht erst die Prozef3para-
meter einzusetzen. In anderen Arbeiten
wurde bereits nachgewiesen, dass mit-
tels Neuronaler Netze Drehmoment
und  Vorschubkraft vorherzusagen
sind. Damit, so der Vorschlag, konnen
Kaskaden von Netzwerken aufgebaut
werden, die weitere Sensoren iiber-
fliissig machen. Weiterhin schlagt M.
Alarcon-Bach vor, die Neuronalen
Netze in die CNC zu integrieren, um
damit ohne zusétzliche Rechner usw.
auszukommen und die Moglichkeiten
zur on-line-Prozessiiberwachung voll
auszuschopfen.
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Preistrager

Die Preise:

Die Verleihung des Werner-Baensch-
Preises wurde begriindet mit der sehr
iberzeugenden  Verwendung  von
Methoden der kiinstlichen Intelligenz
zur Losung von sehr handfesten,
praktischen Problemen in der Ferti-
gung. Hier stand M. Alarcon-Bach
im Wettbewerb mit den Absolventen
seines Fachbereichs. Die Verleihung
des Hamburger VDI-Preises belegt
die hervorragende Qualitdt der Arbeit
und qualifiziert sie als beste Arbeit aus
allen Fachhochschulen der Region.

s L
Dr. Vishy Karry (Hobart University in
Tasmanien) war der Zweitgutachter
der Diplomarbeit

Wir freuen uns mit unserem Preistriager
und danken ihm fiir seine Leistung, die
auch den Arbeitsbereich Produktions-
technik an der HAW ehrt. Wir bedan-
ken uns bei der University of Tasmania
in Hobart und insbesondere bei dem
dortigen Betreuer, Dr. Vishy Karri,
der mittlerweile drei Veroffentlichun-
gen zusammen mit dem Preistriger
gemacht hat. Es freut uns besonders,
dass gerade in der derzeitigen Stim-
mungslage auf dieser Welt die Preise
an einen Studenten verlichen wurden,
dessen Lebensweg und dessen Arbeit
fiir Offenheit und Internationalitdt der
Hochschulen, ihrer Lehre und nicht
zuletzt threr Studenten steht.
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Nach der Verdffentlichung der Lau-
datio zum VDI-Preis meldeten sich
Kommilitonen des Vaters von Michael
Alarcon-Bach und es gelang, den Kon-
takt nach Ecuador, der lange verloren
gegangen war, wieder herzustellen. So
schlieft sich ein Kreis, aus dem heraus
Michael Alarcon-Bach mittlerweile
den Schritt in das Berufsleben getan
hat. Wir wiinschen ihm beruflich und
privat weiterhin viel Gliick und Erfolg.

Prof. Hans-J. Drdger, Autor dieses
Beitrags, war der Erstgutachter der
preisgekronten Diplomarbeit

Herbert-
Rehn-Preise

Herbert Rehn
(1909 - 2001)

Das auBlerordentlich groBziigige Ver-
maéchtnis, das der 2001 verstorbene
Hamburger Unternehmer  Herbert
Rehn hinterlassen hat, gestattete dem
Vorstand der Herbert-Rehn-Stiftung,
zusétzlich zu der Moglichkeit, Stipen-
dien und Zuschiisse an Studenten des
Fachbereichs zu geben, jahrlich drei
Preise flir auflergewohnliche Studi-
enleistungen auszuloben. Im Herbst
wird der Herbert-Rehn-Preis flir das
beste Diplom des zuriickliegenden
Jahres vergeben, jeweils im Friihjahr
und im Herbst die Preise fiir das beste
Zwischenzeugnis (,,Vordiplom*). Die

Preise sind jeweils mit 2000 € dotiert.
Die beiden ersten Preistrager konnten
Zensuren-Durchschnitte auf  ihren
Zeugnissen vorweisen, die wohl
fiir einige Zeit nicht zu unterbieten
sein werden. Im November 2001

Direktor Norbert Hanagarth von der

Dresdner Bank, Vorstandsmitglied
der Herbert-Rehn-Stiftung, war aus
Franfurt/Main — angereist, um den
ersten Herbert-Rehn-Preis an Dipl.-
Ing. Kerstin Altrogge zu tiberreichen.

wurde der Herbert-Rehn-Preis fiir ein
Diplom-Zeugnis mit einem Zensuren-
schnitt von 1,13 an Dipl.-Ing Kerstin
Altrogge vergeben, die im Herbst 2000
ihr Diplom schaffte und jetzt bei der
Firma DaimlerChrysler in Stuttgart
arbeitet.

Herbert-Rehn-Preistriger
Christian Wedekind

Der im Mai 2002 verlichene Herbert-
Rehn-Preis fiir das beste Zwischen-
zeugnis im Wintersemester 2001/02
ging an Christian Wedekind, dessen
Zensurendurchschnitt von 1,41 fiir alle
Fécher des Grundstudiums wohl fiir
eine sehr lange Zeit als Rekordmarke
bestehen bleiben wird. ,,2000 Euro®,
sagte der gliickliche Preistrager, ,,sind
fiir mich eine geradezu unvorstellbare
Summe. Mit diesem finanziellen Pol-
ster ldsst es sich gut weiter studieren.
Dass ich das Diplom in der Regelstu-
dienzeit schaffe, ist sowieso mein ganz
festes Ziel.*
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Preistrager

Werner-Baensch-Preis

Dipl.-Ing. Thomas Ref3

Im Mai 2002 erhielt Dipl.-Ing.
Thomas ReB3 den begehrten Preis fiir
seine Diplomarbeit ,,Konstruktion
einer Heimbefiillstation fiir Sauerstoff
bis 200 bar zur Patientenversorgung*.

Das von der Fa. Weinmann, Hamburg
gestellte Thema umfasste das gesamte
Spektrum eines in der Konstruktion
tatigen Projekt-Ingenieurs. Neben der
Einarbeitung in die themenspezifi-
schen Randbedingungen und dem

Erstellen eines Pflichtenheftes gehor-
ten dazu eine durchgingige systema-
tische Konzeption, Berechnungen,
Konstruktion,  Kostenbetrachtungen
und auch die Fertigung eines praxis-
nahen Versuchsstandes mit einem
abschlieenden experimentellen Funk-
tionsnachweis.

Die Arbeit wurde betreut von Dipl.-
Ing. Palm (Fa. Weinmann) und
Prof. Dr. Pries. Auf der Feier zur
Verabschiedung der Absolventen am
03.05.2002 wurde der Preis von Dr.
Thomas (Vorsitzender des Vorstandes
des Freundeskreises) iiberreicht.

Sonderpreis

Im auslaufenden Studiengang Che-
mieingenieurwesen wurden im Jahre
2001 die letzten Studenten verabschie-
det, die ihr Diplom in der Regelstudi-
enzeit erreichten (Nachziigler kénnen

noch bis zum Sommer 2003 Priifungen
ablegen). Zu den letzten Absolventen
gehort Dipl.-Ing. Lynn Viehmeyer,
die fiir ihr ,,Einser-Diplom* mit einem
Sonderpreis  des  Freundeskreises

- dotiert mit 1000 € - ausgezeichnet
wurde.

Dipl.-Ing. Lynn Viehmeier
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Der neue Campus Berliner Tor

Der Neubau ist fertig. MiiBlig, dar-
iiber zu streiten, ob das futuristische
Gebdude schon ist. Dass es wenige
Meter neben dem Schumacher-Bau
des Fachbereichs in dieser Form pas-
send sei, hat bisher niemand zu duf3ern
gewagt.

Aber: Der Campus Berliner Tor
bekommt mit dem Einzug der Fachbe-
reiche Wirtschaft und Bibliothek und
Information eine beachtliche Grof3e
und ein bemerkenswertes Profil: Etwa
6000 Studenten werden hier studieren,
auf dem ,,Campus fiir Technik, Wirt-
schaft und Medien®.

Der Reformprozess in den Fachberei-
chen am Berliner Tor in den zuriick-
liegenden Jahren hat ein anndhernd
optimal aufeinander abgestimmtes
Angebot technischer Studiengidnge
entstehen lassen:

® Die Studiengénge Maschinenbau
bzw. Informations- und Elektro-
technik sind auf ein besonders
breites Spektrum von Branchen
ausgerichtet.

® Die Studiengénge Fahrzeugtechnik,
Flugzeugbau und Medientechnik
zielen auf besonders wichtige
Branchen.

® Die Informatik-Studiengénge (Soft-
waretechnik bzw. Technische Infor-
matik) und der Studiengang
Produktionstechnik und -manage-
ment vervollstdndigen diese Palette
geradezu ideal.

® Mechrere Master-Studiengénge,
mehrere Studiengénge, die gemein-
sam mit verschiedenen Hochschu-
len in Europa realisiert werden, und
Duale Studiengénge (im Praxisver-
bund) sind besondere Highlights
am Standort. In Shanghai werden
gemeinsam mit der USST zwei
Studiengénge (mit 30% deutsch-
sprachigem Anteil) durchgefiihrt.
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Der Eingang zum Neubau, im
Hintergrund das Hauptgebdude des
Fachbereichs M+P

Und so ergéinzen die beiden ,,neuen‘
Fachbereiche im Neubau diese
Palette:

® In den Studiengéingen Technische
Betriebswirtschaft bzw. AuBen-
wirtschaft/Internationales Manage-
ment werden Diplom-Kaufleute
ausgebildet.

® Im Studiengang Bibliotheks- und
Informationsmanagement werden
Diplom-Bibliothekare, im Stu-
diengang Mediendokumentation
Diplom-Dokumentare ausgebildet.

Damit hat der Campus Berliner Tor ein
deutliches Profil, und Erweiterungen
der Studienangebote auf den Schnitt-
stellen bieten sich geradezu an, z. B.:

® Auf der Schnittstelle zwischen
Technik und Wirtschaft ist in das
»Puzzle* bereits , Transport und
Verkehr (noch mit Fragezeichen)
eingezeichnet, eine Studienrich-
tung oder ein Studiengang, die zum
Standort Hamburg in besonderem
Mafe passen wiirden.

® Der ausschlieBlich mit Fragezei-
chen beschriftete ,,Puzzle-Stein®
existiert sogar schon, und eigent-
lich kann der Anteil der HAW Ham-
burg am Hochschuliibergreifenden
Studiengang Wirtschaftsingenieur-
wesen zukiinftig sinnvollerweise
nur auf dem Campus Berliner Tor
angesiedelt werden.

Aber unabhéngig davon, welche Ent-
scheidungen unter welchen finanziel-
len Rahmenbedingungen zur weiteren
Entwicklung des Standorts Berliner
Tor getroffen werden: Die ,,Alteinge-
sessenen” am Berliner Tor freuen sich
iiber die erhohte Attraktivitit, die sich
mit der Erweiterung ergibt. Herzlich
willkommen auf dem Campus!

Prof. Dr. Jirgen Dankert, der Autor
dieses Beitrags, beschreibt hier seine
personliche Sicht des neuen Campus
Berliner Tor und gibt zu, dass ihm
(einmal mehr) der Gedanke kam, dass
allein dieser Standort nun wesentlich
grofer ist als die meisten Fachhoch-
schulen Deutschlands, dass das Profil
aullerordentlich attraktiv ist und dass
die Struktur der Hamburger Hoch-
schullandschaft gegenwirtig ohnehin
neu iiberdacht wird...
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