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SCHLUSSELBEREICHE DER

PRODUKTIONSTECHNIK

VERFAHREN, WERKZEUGE UND
HOCHLEISTUNGSKOMPONENTEN

Fertigungsverfahren immer materialsparender, energieeffizienter und prozesssicherer zu
gestalten und den damit gefertigten Bauteilen zusatzliche Effekte wie weniger Reibung,
VerschleiB oder Verbrauch zu verleihen, sind aktuelle Herausforderungen in der Produktions-
technik. Daraus ergibt sich ein komplexes Handlungsfeld, das von der energetischen Bewertung
von Fertigungsprozessen Uber die Auslegung von ressourcenschonenden Prozessketten bis zur
Erweiterung von Verfahrensgrenzen, der Entwicklung von Verfahrenskombinationen bzw. der
Substitution von Operationen sowie der Entwicklung spezieller Werkzeuge und Maschinen-
technik reicht.

B Zerspanungstechnologie

Bearbeitungsprozesse mit geometrisch bestimmter und unbestimmter Schneide stehen

im Fokus der Abteilung Zerspanungstechnologie. Neben numerischen Simulationen und
experimentellen Grundlagenuntersuchungen realisieren wir den Test und die Einfihrung von
Serienprozessen in produzierenden Unternehmen.

B Funktionsoberflachen und Mikrofertigung

Sowohl die Miniaturisierung von Bauteilen als auch die Erhéhung der Integrationsdichte

von Funktionen in komplexen Prazisionssystemen sind Schwerpunkte der Abteilung
Funktionsoberflachen und Mikrofertigung. Wir entwickeln sowohl spanende Verfahren mit
definierter Schneide zur Prazisions- und Mikrobearbeitung als auch abtragende Verfahren
wie Lasermaterialbearbeitung, elektrochemische Bearbeitung und Funkenerosion, welche
die Prazisionsendbearbeitung und Mikrobearbeitung von Werkstoffen unabhangig von ihren
mechanischen Eigenschaften wie groBer Harte oder Zahigkeit erlauben.

B Sondermaschinen

Eine effektive Weiterentwicklung der Fertigungsprozesse kann nur gelingen, wenn diese von
der Maschinenentwicklung begleitet wird. Daher forciert die Gruppe Sondermaschinen die
Entwicklung und Auslegung von aktiven und intelligenten Werkzeugen sowie Maschinen-
komponenten und setzt diese in Werkzeugmaschinen mit neuartigen Konzepten um.

BILD Préazises elektrochemi-

sches Abtragen (PECM)



ZERSPANUNGSTECHNOLOGIE

Ganzheitliche Prozessentwicklung

Im Fokus unserer Forschungsarbeiten stehen die Entwicklung
und Optimierung innovativer Zerspanungstechnologien sowie
die Verkirzung der Prozessketten vor allem flir den Werkzeug-
und Formenbau, fir Komponenten des Antriebsstrangs sowie
flr Bauteile der Luftfahrt und der Energietechnik. Unser
Know-how reicht von der Analyse, der Modellierung und
Simulation, der Gestaltung, Optimierung, Entwicklung und
Dimensionierung von Fertigungseinrichtungen, der Steuerung
bzw. Regelung Uber Machbarkeitsuntersuchungen bis hin zur
prototypischen Anwendung von Verfahren mit geometrisch
bestimmter und unbestimmter Schneide.

Hochleistungsbearbeitung

Neue, hochfeste Materialien und verschleifeste Schichten
stellen neue Herausforderungen an eine effiziente Zerspanung.
Um technologische Grenzen zu verschieben, bietet sich
beispielsweise der Einsatz hybrider Technologien an. Wir
entwickeln unter anderem neuartige Bearbeitungsprozesse,
bei denen Wirkmedien in Form von Hochdruckkihlung oder
kryogener Kihlung zum Einsatz kommen oder Bewegungen
mithilfe von Schwingungen Uberlagert werden. Mit diesen
Prozessen konnen die Qualitat und Produktivitat erhoht, die
Span- und Gratbildung verbessert und die thermomechanische
Werkzeugbelastung reduziert werden.

1 Wilzfrésen

2 Bohren von CFK

Schleif- und Honverfahren

Nicht nur Zerspanungsprozesse missen energie- und
ressourceneffizient gestaltet sein, auch die Anforderungen an
die tribologischen und akustischen Eigenschaften der zu ferti-
genden Bauteile rlicken mehr und mehr in den Fokus. Unsere
Forschung widmet sich daher beispielsweise der Entwicklung
intelligenter Prozessiiberwachungs- und Regelsysteme beim
Schleifen, der Entwicklung des Formhonens unter Anwendung
adaptronischer Werkzeuge, der Oberflachengestaltung durch
Finishen und Glattwalzen, der Reduzierung des Kihlschmier-
stoffs oder auch dem Einsatz einer Minimalmengenschmierung.

Verzahnungstechnik

Bei der spanenden Herstellung von Verzahnungen liegen
unsere Forschungsschwerpunkte auf der Erhéhung der
Produktivitat und der Prozesssicherheit. Aber auch Themen
der akustischen Verzahnungsoptimierung treten durch die
voranschreitende Elektromobilisierung in den Vordergrund.
Daher widmen wir uns unter anderem dem topologischen
Walzschleifen, der Entwicklung optimierter Werkzeuge beim
Walz- und Profilschleifen sowie der systematischen Verfahrens-
entwicklung beim Walzschalen. Fir das komplexe Verfahren
Walzschalen kénnen wir durch Modellierung und Simulation
Bearbeitungsstrategien und Zerspanungswerkzeuge prozess-
sicher auslegen.



FUNKTIONSOBERFLACHEN
UND MIKROFERTIGUNG

Miniaturisierung

Mit der Miniaturisierung von Bauteilen und Funktionselementen
erschlieBen sich erhebliche Leichtbaupotenziale. So kdnnen
Material und Energie eingespart bzw. andere Effekte und Funk-
tionsprinzipien als in der klassischen Technik genutzt werden.
Mit der Veranderung der Abmessungen der Bauteile und
Funktionselemente vom Millimeter- in den Mikrometerbereich
verandert sich das Verhaltnis von Bauteiloberflache zu Bauteil-
volumen erheblich. Damit ist eine intensivere und dynamischere
Interaktion der Mikrobauteile mit ihrer Umwelt moglich.

Prazision

Voraussetzungen fir das bestimmungsgemaBe Wirken der
Oberflachen und Mikrostrukturen sind eine hohe geometrische
Prazision der Bauteile und eine definierte Vorbearbeitungs-
qualitat der zu strukturierenden Oberflachen. Dazu entwickeln
wir Prazisionsbearbeitungsverfahren mit definierter Schneide,
die eine energieeffiziente und schadigungsfreie Endbearbei-
tung unterschiedlicher Werkstoffe gewahrleisten.

Oberflachentopographie und Mikrostrukturen

Mikrostruktur- und Funktionsbauteile kommen in vielfaltigsten
Bereichen zur Anwendung — im Automobil-, Maschinen- und
Werkzeugbau, in der Medizin- und Sensortechnik, zunehmend
auch in der Textilindustrie, der Optik sowie der Luft- und Raum-
fahrt. Eine gezielte Oberflachenausbildung gewinnt daher immer
mehr an Bedeutung. Wir setzen Fertigungsverfahren und nach-
gelagerte Prozesse zur Einstellung von geometrischen und
physikalischen Eigenschaften der oberflachennahen Randschicht
ein, um so Funktionsoberflachen am Werkstick zu erzeugen.

Unser Know-how reicht von der energetischen Bewertung
von Fertigungsprozessen Uber die Erweiterung von Verfah-
rensgrenzen, die Entwicklung von Verfahrenskombinationen
bzw. die Substitution von Operationen, die Auslegung von
ressourcenschonenden Prozessketten bis hin zur Entwicklung
spezieller Werkzeuge und Maschinentechnik.

Technologien

Die Gestaltung und Fertigung von Funktionsoberflachen und
miniaturisierten Systemen erfordert neben einem hohen Prozess-
verstandnis auch die Anpassung an aktuelle Bedarfe. Dafir
entwickeln wir maBgeschneiderte Losungen, wie zum Beispiel
abtragende Verfahren der elektrochemischen Bearbeitung (ECM),
der Funkenerosion (EDM) und der Lasermaterialbearbeitung
(LMB) in Kombination mit spanenden oder abformenden Ver-
fahren. Zur Bewertung der erzeugten Funktionsoberflachen und
Mikrosysteme nutzen wir unter anderem geometrische und
tribometrische Messtechnik. Aktuelle Forschungsthemen sind
die Einbindung aktorischer Systeme, mit denen Prozesse stabi-
lisiert, der Abtrag erhéht und die Prazision gesteigert werden
konnen, sowie die Entwicklung hybrider Verfahren und Verfah-
renskombinationen fir Funktionsoberflachen und Mikrosysteme.

3 Komponenten eines Titanim-
plantats mit elektrischer Durch-
flihrung und optischem Fenster
zur Infrarotdatentbertragung
fur eine myoelektrische Hand-
prothesensteuerung

4 Aufwurffreie Lasermikro-
strukturierung tribologischer
Oberflachen



SONDERMASCHINEN -

Der Wandel der Produktionstechnik findet unter verschiedenen
Gesichtspunkten statt, die sowohl Herausforderungen als auch
eine Vielzahl an technisch und wirtschaftlich nutzbaren Mdglich-
keiten offenlegen. Die Individualisierung von Produkten fuhrt
zu verminderten Stlickzahlen, weshalb zusatzlich zu klassischen
Kriterien wie Arbeitsgenauigkeit, Leistungsvermdogen, Produk-
tivitat und Zuverlassigkeit Faktoren wie Flexibilitat und Wandel-
barkeit fir eine wirtschaftliche Fertigung entscheidend sind.

Die Digitalisierung der Produktions- und Maschinentechnik
erfolgt nicht zum Selbstzweck. Hier steht die Erzeugung eines
definierten Mehrwerts im Fokus. Ein Beispiel ist die Nutzung
moderner Informationstechnik fir die Entwicklung intelligenter
Systeme zur Prozessliberwachung und -regelung, die durch
die Verbesserung von Prozesssicherheit und Produktivitat einen
direkten Vorteil fur den zentralen wertschopfenden Vorgang
in Werkzeugmaschinen generieren. Die Realisierung solcher
Losungen ist nur unter Zusammenfihrung von tiefgreifendem
Prozess- und Maschinenverstandnis moglich.

Zunehmende Bedeutung gewinnt auch die anlagenseitige
Kombination additiver Fertigungsverfahren mit anderen
Technologien, beispielsweise dem Zerspanen. Dies bietet

das Potenzial fur vollig neuartige Prozessketten, die sowohl
hochproduktiv sind, gleichzeitig aber eine hochgradige
Produktindividualisierung ermoglichen. Die Entwicklung
entsprechender Anlagenkonzepte und insbesondere die
wirtschaftliche Bewertung verschiedener Varianten ist dabei
ein entscheidender Befahiger fir die industrielle Anwendung.

LOSUNGEN FUR DIE
AGILE UND DIGITALISIERTE PRODUKTION

Die Gruppe Sondermaschinen des Fraunhofer IWU entwickelt
flr diese Themenfelder innovative Losungen auf Maschinen-
und Komponentenebene. Zur Realisierung des gesamten
Spektrums von Konzeption, Entwurf und Konstruktion tber
die experimentelle und modellbasierte Eigenschaftsanalyse
bis hin zu Bau, Inbetriebnahme und Tryout steht spezifisches
Methodenwissen unter anderem in Form von domanen(ber-
greifenden Simulationstools zur Verfligung.

Innovative Maschinenkonzepte

Die neuartigen Maschinenkonzepte dienen als Enabler fir
produktionstechnische Trends sowie neuartige Technologien
und Prozessketten. Unser Forschungsschwerpunkt liegt auf der
Entwicklung von Werkzeugmaschinen fir die agile und digita-
lisierte Produktion. Dies erfolgt anwendungsbezogen mit dem
Fokus auf Mobilitat, Miniaturisierung und Wandelbarkeit der
Maschinen. Anwendungsgebiete sind die mobile Bearbeitung
von GroBbauteilen, die Bearbeitung mit Frasrobotern sowie
die Umsetzung von autonom-mobilen und konfigurierbaren
Produktionssystemen zur Realisierung neuartiger Fabrikkon-
zepte. Darlber hinaus erfolgt eine methodische Entwicklung
und technologiespezifische Auslegung von Maschinen fir
neuartige Prozesse insbesondere der additiven Fertigung
(Fused Deposition Modeling — FDM, Dispensen, Screw
Extrusion Additive Manufacturing — SEAM etc.), der Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung und Mikrozerspanung sowie deren
Integration in bestehende oder neue Prozessketten. Fiir den
Entwicklungsprozess und den Betrieb der Maschinen (seriell-
oder parallelkinematisch) steht spezifisches Methodenwissen
in Form von Planungs-, Entwurfs- und Simulationstools zur
durchgangigen Bewertung zur Verfigung.



Intelligente Werkzeuge und Maschinenkomponenten

Durch die Integration von Aktoren, Sensoren sowie autarken
Regelungssystemen werden Werkzeuge und Maschinen-
komponenten mit erweiterten Funktionalitaten ausgestattet.
Dies dient beispielsweise der Realisierung von schwingungs-
Uberlagerten Bearbeitungsprozessen wie dem ultraschall-
unterstltzten Bohren und Tieflochbohren. Dartber hinaus ist
die Weiterentwicklung zu funktionalen Komponenten einer
Prozessuberwachung und -regelung Gegenstand aktueller
Forschungsthemen. Die Sensorintegration und korrelierte
Signalauswertung ermoglicht eine wirkstellennahe Daten-
erfassung und Kennwertbildung insbesondere von direkten
ProzessgroBen. Dies bildet die Basis fir maschinenseitige
Regelungssysteme, selbstregelnde Komponenten bis hin zur
kontinuierlichen, sequentiellen oder situativen Ubertragung
an globale Systeme sowie deren Auswertung im Sinne von
Industrie 4.0. Mit unserem Expertenwissen unterstitzen wir
unsere Kunden bei der Entwicklung, Auslegung, Gestaltung
und Dimensionierung von aktiven und intelligenten Kompo-
nenten unter Verwendung unterschiedlicher Antriebs- und
Sensorprinzipien sowie spezifischer und domaneniber-
greifender Simulationstools.

1 Wandelbares Maschinenkon-
zept mit abnehmbarer Einheit
zur mobilen Bearbeitung

2 Mobile Bearbeitung eines
Umformwerkzeugs

3 Simulationsbasierte Auslegung
aktiver Werkzeuge

4 Werkzeugaufnahme mit inte-

griertem Piezoaktor






VERFAHRENSENTWICKLUNG
HARTDREHRAUMEN

Die Feinbearbeitung von geharteten Kurbelwellen erfolgt normalerweise in einem Schleifpro-
zess. Grund daflr sind die hohen maBlichen und funktionalen Anforderungen an die Sitze fur
Haupt- und Pleuellager. Neben der hohen Werkstoffharte sind die einzuhaltenden Formtole-
ranzen von wenigen Mikrometern sowie hohe Oberflachengiiten die groBten fertigungstechni-
schen Herausforderungen. Nach derzeitigem Stand der Technik konnen sie nur durch Verfahren
mit geometrisch unbestimter Schneide gemeistert werden. Der Schleifprozess ist jedoch mit
einem hohen Energie-und Ressourcenaufwand aufgrund der Kihl- und Schmierstoffversorgung
verbunden.

Das Fraunhofer IWU entwickelt deshalb Prozessketten zur Kurbelwellenfertigung, die
komplett ohne Kihlschmierstoffe auskommen. Eine zentrale Rolle kommt der Entwicklung
des Hartdrehrdumens zu. Dieses Verfahren mit geometrisch bestimmter Schneide dient der
Fertigbearbeitung der Lagersitze und soll zuklinftig den Schleifprozess abldsen.

Die Kinematik des Hartdrehrdumens basiert auf der tangentialen Relativbewegung einer schrag
angestellten Werkzeugschneide zu einem rotierenden Werkstlick. Um trotz wechselnder
Schnitt- und Passivkrafte die hohen Geometrieforderungen zu erflllen, wird das Werkzeug
zusétzlich zur Grundkinematik mit einer radialen Ausgleichsbewegung beaufschlagt. Damit
werden zum einen Fehler, beispielsweise in der Werkzeuggeometrie, kompensiert. Zum ande-
ren konnen aber auch Geometrien hergestellt werden, die von der Zylinderform abweichen,
beispielsweise Gleitlager mit einer gezielten Balligkeit.

Ein am Fraunhofer IWU entwickelter, auf einem geschlossenen Regelkreis beruhender selbst-
regulierender Prozess kann sich dem WerkzeugverschleiB3 oder thermisch bedingten Maschinen-
veranderungen im Mikrometerbereich robust anpassen. Der Vorteil dieser Technologie gegentber
dem Schleifen liegt in einer deutlich klirzeren Bearbeitungszeit. Somit kdnnen Fertigungskosten
gesenkt und die Wirtschaftlichkeit des Prozessschritts gesteigert werden. Gemeinsam mit
Maschinenherstellern und Anwendern wird das Verfahren derzeit zur Serienreife gebracht

und soll anschlieBend in der Automobilproduktion die Grundlage fir trockene und effiziente
Prozessketten zur Kurbelwellenfertigung bilden.

BILD Hartdrehrédumen






MEHR EFFIZIENZ DURCH
FUNKTIONSOBERFLACHEN

Die Funktion von Bauteilen wird maBgeblich durch das Zusammenspiel der geometrischen
Oberflachenbeschaffenheit mit physikalisch-chemischen Eigenschaften der Randschicht
bestimmt. Die geschickte Kombination von Prozessparametern bringt Oberflachenspannungs-
zustande und -texturen hervor, die funktionale Oberflachen mit angepassten Bauteileigen-
schaften generieren.

Systematische Untersuchungen zu modifizierten Schneidengeometrien flihren beim Prazisions-
ausbohrprozess von Motorkomponenten zur angestrebten Verringerung der KorngréBe in der
Oberflachenrandschicht. Damit tragen eingestellte Oberflacheneigenschaften dazu bei, Reibung
und VerschleiB dauerhaft zu reduzieren. Zusatzlich kann die Oberflachentopographie dieser
Antriebskomponenten mit hochpraziser Laserablation oder einem am Fraunhofer IWU entwickelten
Strukturrollierverfahren effektiv angepasst werden. Bei diesem mechanischen Verfahren werden
die auf einer Rollierwalze aufgebrachten erhabenen Strukturen — &hnlich wie beim Randeln —
auf die Bauteiloberflache abgepragt. Dadurch kénnen Strukturgeometrie und -abmessungen
sowie der Flachenbedeckungsgrad mihelos variiert werden. Die funktionsbeanspruchten
Bauteiloberflachen erhalten so ein definiert eingestelltes, bei Bedarf auch ortlich begrenztes
Olrickhaltevolumen.

Die Mikrokavitdten erméglichen die Ausbildung hydrodynamischer Staudriicke und kénnen
zum Aufschwimmen der Oberflachen bei geschmierten Gleitpaarungen fihren. Dieser Effekt
wurde erfolgreich auf die Anwendung von Bewegungsachsen in Maschinen und Anlagen Gber-
tragen. Dabei konnten die Reibwerte durch gezielte Oberflachentexturen signifikant gesenkt,
VerschleiB- und Fresserscheinungen minimiert und damit die Voraussetzung fir den Einsatz
effizienter und schnellerer Antriebe geschaffen werden.

In aktuellen Untersuchungen wird die Oberflachenoptimierung auf Anwendungen im

Werkzeug- und Formenbau Ubertragen. Die Zielsetzung besteht in der partiellen Steuerung des

Blecheinzugsverhaltens beim Tiefziehen von Karosserieteilen durch die Oberflachenfeingestalt

der Werkzeuge, um die Riss- und Faltenbildung an umformkritischen Bauteilen zu vermeiden.

Auch bei Werkzeugeinsatzen fur das Pressen von glasfaserverstarkten Kunststoffen sorgt die

Oberflachenoptimierung fur eine leichtere Entformbarkeit der Bauteile sowie eine bessere

Lackhaftung und Lackqualitat. BILD Mikrostrukturierte Lauf-
fldche eines Hubkolben-Systems



PROJEKTBEISPIEL
SONDERMASCHINEN




MOBILE MASCHINE - FLEXIBILITAT FUR
EINE EFFIZIENTERE MASCHINENSTRUKTUR

In vielen Industriezweigen werden groBe Bauteile fur die Fer-
tigung von Hightechprodukten bendétigt. Beispiele sind unter
anderem in Integralbauweise zu einem komplexen Bauteil
zusammengefasste Einzelbauteile oder Windkraftanlagen,
Krane, Umformwerkzeuge und Komponenten des Anlagen-
baus. Diese mussen — oft nur lokal — auf Werkzeugmaschinen
bearbeitet werden, dennoch ist eine 5-achsige und hochgenaue
Ausfuhrung erforderlich. Bei konventioneller Herangehensweise
wird das Werkstlck dazu in GroBbearbeitungsmaschinen
eingelegt. Dies flhrt zu extremen Missverhaltnissen zwischen
theoretisch benétigter und praktisch vorhandener Maschinen-
gréBe und damit zu einer ineffizienten Ressourcennutzung und
Wirtschaftlichkeit. ZweckmaBiger ist es, groBe Werkstlicke mit
kleinen mobilen Maschinen zu bearbeiten. Fir dieses Konzept
wird Mobilitat in lokaler und globaler Hinsicht angestrebt.

Lokale Mobilitat

Kleine Maschineneinheiten werden lokal an den zu bearbei-
tenden Stellen des Werkstlicks positioniert. Dadurch kénnen
die BaugroBe und die zu bewegende Masse auf ein Minimum
reduziert werden. Zudem ergeben sich aus dieser Miniaturi-
sierung Effizienzsteigerungen durch das Einsparen von Neben-
aggregaten sowie signifikante Einsparungen an grauer Energie
durch das Ersetzen groBer Bearbeitungszentren.

Globale Mobilitat

Unter globaler Mobilitat ist die Transportierbarkeit der Maschinen
zwischen verschiedenen Einsatzorten zu verstehen. Kleinere,
gegebenenfalls modulare und robustere Maschinen lassen
sich besser transportieren und sind daher fir Anwendungen
im Instandhaltungssektor interessant. Investitionsintensive

Werkstiicke konnen direkt vor Ort bearbeitet werden, das
Transportrisiko fur diese Werkstiicke entfallt. Darlber hinaus
kann wesentlich schneller auf weltweite Instandhaltungsauf-
gaben reagiert werden und Maschinenausfallzeiten vor Ort
sinken.

Im Rahmen einer ganzheitlichen Methodik fur die Entwicklung
und Konfiguration kleiner, mobiler Maschinen werden einsatz-
nahe Losungen fur grundlegende Maschinenkonzepte und
deren Miniaturisierung, Kopplungstrategien und Ansatze zur
Koordinatenzuordnung sowie entsprechende Bearbeitungs-
strategien entwickelt. Im Hinblick auf den industriellen Einsatz
entstehen zudem Werkzeuge zur wirtschaftlichen und energe-
tischen Bewertung mobiler Maschinen.

Potenziale fiir die Anwendung

— Steigerung der Ressourceneffizienz durch den Einsatz kleiner
Maschinen und damit geringer zu beschleunigenden Massen

— Hohe Wirtschaftlichkeit durch reduzierte Investitions- und
Betriebskosten von miniaturisierten Werkzeugmaschinen

— Zeitersparnis durch Wegfall der Werkstlickdemontage infolge
der Integration der mobilen Maschine in die vorhandene
Struktur sowie der Bearbeitung direkt vor Ort

— ErschlieBen neuer Méglichkeiten in der Produktentwicklung,
speziell durch die Bearbeitung nichtstationarer Maschinen-
strukturen

— Kostensenkung durch Reduktion des Logistikaufwands

BILD Mobile Bearbeitung eines
Umformwerkzeugs (Konzept-

studie)



AUSSTATTUNG

Maschinentechnik

Abtragen

— 5-Achs-Laserbearbeitungszentrum ACSYS ORCAp

— 3-Achs-Mikrobearbeitungsanlage fir die Jet-ECM

— Mikro-Funkenerosions-Feinbohrmaschine Sarix SX100 & T1-T4
— PEM Center 8000 fir die elektrochemische Bearbeitung (ECM)

Reinigen
— Mikrosandstrahlanlage Texas Airsonic HPB
— mobiles CO,-Schneestrahl-Reinigungssystem ACP JetWorker P16

Umformen

— HeiBprageanlage MicroShape 100

— Prazisionsumformmaschine P.U.MA 600 zum MikroheiBpragen

— Teststand Hochgeschwindigkeitsmikroumformung

— Universalprifmaschine TIRAtest 2700 fur die thermische
Mikroumformung

Zerspanen

— 5-Achs-Bearbeitungszentrum DMU210P

— 5-Achs-Bearbeitungszentrum mit autarker, mobiler 5-Achs-
Bearbeitungseinheit Metrom P1000 sowie einer Basiseinheit
als Linearversuchsstand

— 5-Achs-Frasmaschine DIGMA 850 HSC

— 5-Achs-Hexapod-Frasmaschine Mikromat 6X HEXA

— 5-Achs-Mikrobearbeitungszentrum Kugler MM3

— 5-Achs-Multifunktionsmaschine Dynapod

— 5-Achs-Waagerecht-Bearbeitungszentrum HEC 630

— 4-Achs-Waagerecht-Bearbeitungszentrum HEC 500D XXL

— 3-Achs-Hochleistungsbearbeitungszentrum Mikron VCP1000

— 3-Achs-Mikrobearbeitungszentrum LPKF XY 10/10 GLP

— CNC-Drehmaschine N20 mit Hochdruckeinheit

— Dreh-Fraszentrum GMX 250 linear

— Koordinatenschleifmaschine MIKROMAT 45

— Nagel VARIOHONE VSM 8-60 SV-NC

— Unrundschleifmaschine KEL-VARIA UR 175/1500
— Verzahnungsschleifmaschine KAPP KX300P

— diverse Minimalmengenschmiersysteme

Software

— CAD-Systeme: Inventor, Pro-Engineer, CATIA, Creo, SolidWorks

— CAM-Systeme: Tebis, GIB CAD&CAM, Cimatron, Unrundschleif-
software KEL-POLY, graphische Programmiersoftware KEL-ASSIST

— Finite-Elemente-Software: ABAQUS, MARC, ANSYS, DEFORM

— mathematische Software: MATLAB, Simulink, Mathcad

— Simulationssoftware: RealNC

Mess- und Priiftechnik

— 3D-Koordinatenmessmaschine Zeiss PRISMO7S-ACC

— 3-Komponenten-Dynamometer und Ladungsverstarker

— diverse optische Rauheits- und Profilmessgerate

— High-Speed-Kamera

— Hochfrequenzimpulsmessgerat (HFIM)

— Kompakt-Massenspektrometer QMS 220

— konfokales Mikroskop, ITO Uni Stuttgart

— Laserinterferometer Renishaw

— Rasterelektronenmikroskop REM VP 1455 mit EDX-System
— rotatorisches Tribometer WAZAU TRM 500 und TRM 5000
— Thermokamera InfraTec-lmagelR 3100

— translatorisches Tribometer Optimol SRV

—Vcheck, GFM Teltow

— WeiBlichtinterferometer, Streifenprojektionssystem MikroCAD
— Werkzeug-Prifgerat PG 2000 mit Video-Mikroskop



LEISTUNGSANGEBOT

Innovationen sind ein wesentlicher Faktor des unternehmeri-
schen Erfolgs und gelingen dann am besten, wenn Wirtschaft
und Wissenschaft Hand in Hand gehen. Das Fraunhofer IWU
ist seit mehr als finfundzwanzig Jahren sowohl fir den
Mittelstand als auch fir groBe Unternehmen ein verlasslicher
und kompetenter Forschungspartner, wenn es darum geht,
aus Ideen Innovationen und aus Innovationen Wertschépfung
zu generieren und kundenspezifische Problemldsungen zu
erarbeiten.

Unsere Leistungen beinhalten:

— Bauteil- und Oberflachenauslegung

— Technologieentwicklung fur spanende und abtragende
Fertigungsverfahren

— Quialitatssicherung, Bemusterung sowie geometrische und
funktionale Bauteilbewertung

— Entwicklung und Auslegung von intelligenten Werkzeugen
und Maschinenkomponenten

— Entwurf, Umsetzung und Inbetriebnahme von Werkzeug-
maschinen mit neuartigen Konzepten

Wir kooperieren in den verschiedensten Formen mit Partnern

aus Industrie und Forschung:

— Auftragsforschung fir Unternehmen mit und ohne Zufinan-
zierung durch 6ffentliche Geldgeber

— gemeinsame Entwicklungen mit Unternehmen und Hoch-
schulen anhand &ffentlich geforderter Verbundprojekte, vor
allem im Bereich der Grundlagen- und Vorlaufforschung

— Dienstleistungen zur Bauteilfertigung sowie zur Qualitats-
und Funktionsbewertung

— Bereitstellung neuester Maschinen- und Anlagentechnik fir
Unternehmen zu Versuchs- und Forschungszwecken

Bei fachibergreifenden Aufgabenstellungen arbeiten wir eng
mit anderen Forschungseinrichtungen und spezialisierten
Unternehmen zusammen und sind so in der Lage, komplexe
Systemldsungen anzubieten — wir bieten das Innovationstor in
die gesamte Fraunhofer-Gesellschaft.
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