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Abstract

Abstract

This doctoral dissertation presents the process innovation of Bifocal Hybrid
Laser Welding (BHLW) and its application for highest quality seams in welding
of aluminium, zinc-coated steels, and its potential for the welding of other
materials. Over the last decade a plethora of process models has been conceived
for fusion welding of aluminium. The respective empirical process models claim
one of the following mechanisms as the cause for instabilities: intensity
distribution fluctuations, deformation of the geometry of the keyhole, resonant
vibrations within the melt pool, or detrimental physical properties of the melt.
Although these empirical models are hardly senseless, this dissertation shows
that none fully accounts for the formation of instabilities. State-of-the-art process
technology for laser welding of aluminium and zinc-coated steels are detailed:
gas metal arc welding, laser augmented arc welding, and multiple or specifically
Twin Spot welding. For the last two technologies the results of individual
benchmark studies are presented to allow for a fair comparison with BHLW for
the reference alloy used in this dissertation.

A novel empirical process model for coated materials is developed herein. This
model is predicated on a new categorisation of welding materials; the traditional
one — according to their metallurgy — is replaced by one based on laser
weldability. This new empirical process model rests on two propositions. The
strata proposition accounts for surface coatings such as zinc and aluminium
oxide. This proposition is based on an empirical observation previously
unreported to account for instabilities: obstruction of the keyhole orifice by
surface oxide of aluminium. The influence of vapour explosions inducing
instabilities is expressed in the phase transition proposition. The explanatory
amendments accompanying each individual proposition supply rules for the laser
welder to design the process to counteract instabilities. The influence of invasive
process gas shielding causing process pores in laser welding by a straw effect
within the keyhole leads to a caveat concerning process gas; this caveat is based
on empirical observations derived from in-situ high-speed x-ray photography.
Based on these observations, a new empirical process model for laser beam
welding of aluminium is developed accounting for all hitherto inexplicable
phenomena for welding in vacuum and with nitrogen as shielding gas. Consistent
with the empirical data a novel analytical mathematical-physical process model
for the formation of gas porosity in aluminium is presented to amend the
mathematical process model developed over the last few decades.
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Abstract

In a digression, ancillary technology for BHLW is presented that puts the new
empirical and mathematical model to the test. To counteract the cause of
porosity, as described by the gas entrainment caveat, a novel coaxial nozzle
system for perfect shielding — as to which, if inert gases are used, gas is saved —
during laser welding is introduced. By virtue of this nozzle system pores in
aluminium can be eliminated, a fact that distinguishes this innovative coaxial
nozzle system from state-of-the-art nozzles. This experimental result both
verifies the empirical process model and validates the analytical mathematical-
physical process model. All that is to the good, but note that the nozzle system is
an innovation in itself as it allows for a minimum reduction of inert gas
consumption of 60% and carcinogenic NOy-emissions are simultaneously
extinguished, again, in contrast to state-of-the-art nozzles. This is most welcome
in light of increasingly stringent European regulation as to occupational exposure
limits.

Proven process synergies warrant terming BHLW a ‘hybrid’. The doubling of
process efficiency of BHLW as compared to its constituting laser welding
processes — namely, HPDL and Nd:YAG laser welding — comes to explain the
synergies observed in BHLW: increase of welding speed and penetration depth,
reduction of porosity, and superior surface quality. Advantages of BHLW, not to
be confused with synergies, and later treated separately, follow: robustness,
segmentation of seams by avoidance of stop crater cracks, and defect-free seams
in zinc-coated steels. Flawless welding of zinc-coated steels is a singular
contribution to production engineering. Later the system technology of BHLW is
presented. A sustainable prototype optic head was constructed for BHLW to be
applied in industrial circumstances. The innovations in system technology of the
optic head are these: easy adjustment of dichroic mirror mount by novel frame-
in-frame gimbal construction and a beam trap utilizing a novel absorptive
coating.

Filler material is necessary for some alloys of aluminium to avoid hot cracking.
A novel filler dilution formula is deduced to adjust the process variables and
filler feed rate to prevent cracks. The application of this filler dilution formula
establishes that the process technology of BHLW generally reduces the absolute
crack susceptibility of alloys, which, being sensitive, are otherwise very likely to
crack due to the heat of laser beam welding. Further, BHLW is the first
technology truly to ensure a continuous transfer of filler wire without droplet
formation. In sum, an inexpensive and safe quality control of filler fire supply by
an indicator current enables the foregoing complex optical signal processing.
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Finally, the ramifications of the innovative BHLW for production and laser
industry in Germany are discussed.
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How to read this dissertation

How to read this dissertation

This dissertation presents the state-of-the-art of research and technology in such a
way as to advance modestly the subject by prolegomena on terminology and
experimental method in welding technology in chapter 2 and by reiterated
remarks on methodology whenever this is warranted by what is derived from the
received literature. This knowledge establishes a framework to categorize,
distinguish, and subsume the plethora of empirical and mathematical process
models of instabilities found in the literature as described in section 3.1. Each
empirical model is treated in isolation, and each is shown to be defective.
However, an empirical process model has to be kept apart from the empirical
results of its associated process technologies. The model may indeed have been
misconceived, yet the welding results of a designed process based on its
technology could surprisingly have their merits. Therefore, the results of process
technologies are presented separately. In order to compare objectively the
welding results of these competing technologies to BHLW, individual
benchmark studies were conducted. In these studies, welding results for arc
welding, laser augmented gas metal arc welding, and Twin Spot laser welding of
aluminium were generated for the reference alloy used within this dissertation
employing the same monitoring and preparation methods and devices as for
BHLW. Since the reference alloy is an extrusion alloy, hardly any data for the
reference alloy could be found in the literature. Extrusion alloys are notoriously
difficult to fusion weld as detailed in paragraph 8.2 due to their susceptibility to
cracking. EN AW-6060 is a challenging alloy in fusion welding and was not
selected to be the reference alloy to put state-of-the-art process technologies and
BHLW to a discriminating test but rather to satisfy the requirements of the
collaborative research centre SFB/TR10. The objective of this SFB, which is
kindly supported by the German Research Foundation (DFG), was the
“integration of forming, cutting, and joining for the flexible production of
lightweight space structures®.

The production of aluminium profiles is an economical and well-established
industrial process. The creation of value by assembling such profiles to
lightweight space-frame structures hinges on a flexible joining technology. Laser
welding can eliminate flanges and satisfies the demand of lightweight
construction. LBW is evidentially advantageous as a technology for the challenge
of fusion welding of aluminium. However, the intrinsic problems encountered in
fusion welding of aluminium must be solved. Although the process technologies

XIX

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



How to read this dissertation

of arc welding, laser augmented gas metal arc welding, and Twin Spot laser
welding are state-of-the-art technologies, the welding results for the reference
alloy and for zinc-coated steels of these technologies are scantly represented in
the literature. Thus, the results of the benchmark studies of those technologies
presented in paragraph 3.2 represent an original contribution to the state of
research of laser beam welding, which is dealt with throughout chapter 3. For the
remaining process technologies of multiple spot laser welding, oscillation and
laser stir welding, and beam amplitude modulation welding, which are also
featured in paragraph 3.2, benchmark studies could not be conducted as these
technologies were unavailable commercially, the author not excepted. The results
for other aluminium alloys and zinc-coated steels, other than the reference
materials considered in this dissertation, are gathered from the literature and
presented in such a way as to substantiate well-informed speculation regarding
how the reference materials might behave for these process technologies as
compared to BHLW. The reader must concur or not with these arguments after
deliberation. The results of BHLW are briefly stated there and are detailed later,
in chapters 6 and 7.

In order to understand the process of BHLW, the constituting processes are
briefly described. New experimental results are presented to the reader in
paragraph 4.1, though conduction mode welding (CMW) by high power diode
lasers (HPDL), keyhole welding by the Nd:YAG laser, and influence of process
gases have been well researched over the last few decades. Thus, a
phenomenological account to understand deep penetration welding by BHLW is
given. The interpretation of this phenomenological evidence represents
fundamental knowledge for the reader to appreciate the development of a novel
empirical process for laser beam welding of aluminium and other coated
materials. This model is encoded in abstract propositions. The experimental
evidence very briefly rears its head but is later described in detail in chapters 6
and 7. It is left to the reader to judge whether the new process model ought to be
accepted. However, as the experimental evidence of the effects of BHLW is
presented without reference to the model, the merits of BHLW should not called
into question if the causes thought to arise from the model are overhauled or
rejected in the future.

Before the results of BHLW are presented a digression on ancillary technology is
inserted. The reader only interested in the technology of BHLW might skip
chapter 5, a self-contained discussion of shielding gas nozzle, though the chapter
does advance welding technology; it is given in the interest of thoroughness. Its
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results are later quoted in chapters 6 and 7 on the synergies and advantages of
BHLW. The digression will surely be of interest to the scientific reader.

In chapter 8 the system technology of BHLW is detailed. The continuity of filler
wire supply is an easy means of quality control of filler transfer, suggesting an
economic case, which is briefly outlined for the reader’s own appraisal. As most
chapters on BHLW are interconnected, forward references are in some cases
unfortunately unavoidable. Results denoted by these references are generally the
final upshot of a topic; whether or not the reader checks the later pertinent
chapter immediately, the reader can rrust that they will be satisfactorily
established.

XXI
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1.1 Lasers are a key technology in the present

1 Introduction

1.1 Lasers are a key technology in the present

LASER is an acronym for light amplification by stimulated emission of
radiation. But what is light? Light is the fundamental entity. In one notion, light
was the first entity to be called into existence: “Let there be light” [GOD, p. 1]. In
another notion the beginning of the universe was dominated by light or photons
according to current theories in cosmology [LONGAIR 2003, p. 535].

More down to earth, lasers constitute a commonplace technology. Whether we
are conscious or not of their being mundane depends on our understanding of the
word /ight in what constitutes a laser. Light designates the visible range of the
electromagnetic spectrum. Although the first laser ever built by Maiman
[MAIMAN 1961] emitted in the visible range, Albert Einstein’s theory, which
describes its physical principle, is by no means limited to /ight but applies to
radiation in general. In fact, most modern lasers do nof emit in the visible part of
the electromagnetic spectrum. The term ‘laser’ is misleading - it encourages
misconceptions. Putting aside superficial aspects of the laser’s history militates in
favour of calling it today what it actually is:

electromagnetic radiation amplification by stimulated emission of radiation,
namely: ERASER.

The acronym ‘eraser’ is a pun and does not allude to the power of the radiation
those systems generate, but ‘eraser’ is very descriptive. However, the author will
regrettably use the nowadays more conventionally acceptable acronym ‘laser’
instead of the precise ‘eraser’. The properties of the radiation are characteristic of
lasers. Their radiation is monochromatic, exhibits little divergence, and is
temporally and spatially coherent. There are laser systems, which are subsumed
in this category, whose radiation is neither stimulated nor amplified. Emitting
semiconductors assembled in high power diode laser are exemplary. LEDs
should therefore be treated as sources of laser radiation since their radiation is
monochromatic and shows, within certain limits, reduced divergence.

Keeping this in mind one should reconsider and, it is hoped, broaden one’s views
of lasers. Lasers are an integral part of everyday life. Most little flashing lights
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1 Introduction

are actually sources of radiation that have the properties characteristic of lasers.
They are built into CD players, handyman tools to regulate water levels, and even
cutting-edge kitchens in London where they are used by prominent gourmet
chefs [KALWA 2005].

This is contrary to the use of lasers in films other than documentaries. In science
fiction and other imaginative works, lasers serve as a symbol of inexplicable
powers. In Star Wars villains cut other beings heads off with a 'laser sword', and
James Bond was almost cleaved in half by Goldfinger’s laser. Never mind that in
reality the Star Wars swords are pyrotechnic effects and that the laser that seared
through the gilded plate to which 007 was chained was actually an acetylene
flame. However, though these pictures were fictional at the time they were being
shot, what they envisaged is reality now. Laser beams have been developed to
serve as defensive weaponry. Ballistic missiles are to be destroyed in the
stratosphere by stupendous laser beams. Needless to say, lasers were capable of
cutting and welding metal just a few years after Goldfinger’s premiere. Seeming
fantasy can indeed pave the way to the breakthroughs now shaping our reality.
Such fantasy serendipitously points the way to the innovations shaping our
reality.

1.2 The future is ‘Laser Age’

The history of civilization can be divided by the technology extant in each epoch:
The Stone Age was followed by the Bronze Age and then the Iron Age. And
knowledge and technology appear to accelerate as age follows age. The industrial
revolution was followed comparatively not long thereafter by the Nuclear Age.
Where are we now going?

The ages are normally named retrospectively - later generations appraise their
ancestors’ times based on the decisive advance the impact of which can be said
to have brought about a revolution. Indeed, such an advance is necessary for us
to note with clarity the demise or subordination of the old and the dawning of a
new age.

Let us consider the current situation and peer into the future in order to guess
what age our descendants may judge us to have inaugurated. Within a mere six
years of the new millennium, in 2006, the Nobel Prize for physics honoured
contributions to the development of laser-based precision spectroscopy including
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1.2 The future is ‘Laser Age’

the optical frequency comb technique, the details of which will not herein be
given [HANSCH 2006]. Suffice it to say that the ramifications of Hénsch’s
findings are obvious to the scientifically informed public. The laser frequency
comb allows an improvement of at least one order of magnitude in the accuracy
of time measurements. This will in due course lead to a greatly enhanced insight
into the physics of our world, as did all previous improvements of accuracy.
Concurrent with the turn of the century, laser systems capable of output powers
of several hundred kilowatts were designed. Their funding may have been due
chiefly to their potential use in preemptive missile defence, but they are put to
other uses as well.

At the National Ignition Facility (NIF) of the Lawrence Livermore Laboratory, in
the American state of California, 192 ultraviolet lasers eventually came to form
the world’s largest laser [BIBEAU 2006]. This laser has an output power of 1.8 MJ
which will be deposited into a hohlraum target. By 2010 this deuterium-tritium
target will be so compressed that it will ignite and burn, which in turn will
liberate more energy than is required for the laser to ignite the fusion reaction.
The International Thermonuclear Experimental Reactor (ITER) championed by
the European Union serves the same objective. Early in the Nuclear Age fission
provided energy to power our civilization. However, fission creates radioactive
waste and the proliferation of this waste engenders the enormous hazard of the
potential construction of illicit nuclear weapons. Therefore the nuclear age cast a
pall from its inception, and, in the current geo-political climate, fraught as it is
with the possibility of additional crises, one cannot be sure how the Nuclear
Fission Age will terminate, a fact that confounds an assessment now of
retrospective judgment decades or centuries in the future. Although nuclear
fission does allow for the triggering of a fusion reaction in the form of a
hydrogen bomb, it is clear that this energy can be put to entirely peaceful ends.
If nuclear fusion can be tamed by a controlled reaction in the National Ignition
Facility, this would be a scientific achievement unparalleled in world history, one
comparable only to stupendous leaps in evolution such as the development of
language. It would potentially transform our world for the better.

The Club of Rome predicted in 1972 ‘The Limits to Growth' [MEADOWS 1972,
MEADOWS 1974]. And indeed we are now experiencing scarcity of basic
commodities with the constant rise in the cost of energy and other resources. An
inconsumable, virtually infinite, and emission-free source of energy, which is
precisely what fusion would put at our disposal, would enable humanity to
commence a new kind of civilization. Energy in the coming Nuclear Fusion Age

3
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1 Introduction

will not stem from consumption of resources, which are by definition only
accessible locally or nationally, but will be derived from science, which by
definition is shared globally. Nuclear fusion will guarantee the welfare of
humanity for centuries or millennia. This breathtaking accomplishment, being
potentially enabled by laser technology, would earn our transitory age the
epithet: Laser Age.

Savour this outcome, because it will solve an immense problem already
bedevilling the planet: the shortage of energy.

1.3 Lasers are the key to welding novel materials

Notwithstanding the decisive contribution lasers can make to civilization’s
advancement, less ethereally, one has to notice the immediate importance of
lasers to Germany’s economy. Germany lost out in many areas of technology in
the past decade or could not capitalize fully on inventions and innovations it
generated. Laser technology is an exception. Globally Germany is a leader both
in markets and in technology. Its share of the world’s laser system market is
about 40%. This is a tremendously enviable situation, which can be retained and
even expanded. The market research of the Spectaris/VDMA report 2006,
however, shows that production is outsourced to countries with lower labour
costs. Innovations are crucial if Germany wants to secure and expand its position.

However, innovating is in many cases difficult. Take welding, which is an
ancient technology. In antiquity some regarded Glaukos of Chios to be the
inventor of welding. He produced a vessel by solid phase joining, that is, by a
blacksmith hammering two iron pieces together. After that seminal event,
innovations were extremely slow-paced [AICHELE 2005].

Today welding can be described as the joining of two components by
coalescence of the surfaces in contact with each other. This coalescence can be
achieved by melting the two parts together, termed fision welding, or by bringing
the two parts together under pressure, perhaps with the application of heat, to
form a metallic bond across the interface.

This glacial progress is true even in our day. Classical arc welding has
experienced only small steps forward in the past decade. Electron beam welding
allowed welding of joints of high aspect ratio (c.f. equation 3.3) in vacuum. The
advent of high-power laser systems manifested additional progress. In laser

4
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1.3 Lasers are the key to welding novel materials

welding technology each new laser system available facilitated novel processes.
For industrial laser welding the following systems were chronologically
employed: CO, lasers, Nd:YAG lasers, high power diode lasers (HPDL), and - at
this writing - disc or fibre laser technology is being considered.

However, for welding, the weldability of the materials to be joined is a
prerequisite; where it is lacking, even elaborate welding technology seemingly
cannot compensate. Very much the same holds for any other joining technology;
indeed, the pivotal point for introduction of new materials into a production chain
is the joining technology. Unfortunately, this is not always borne in mind when
novel materials are designed. Semi-finished products, such as sheets or profiles,
which cannot be joined, can never become products. Adequate joining
technologies are absent for many materials. Hence, they have been developed in
vain because they cannot be used.

This is notable for the application of aluminium in car body manufacturing.
Forecasts suggest that Europe and North America will retain the biggest shares of
the global automotive market until 2011 or later. Thus, most car manufacturers
try to satisfy the demands of both markets to maximize the number of potential
customers. And most European car producers are as much dependent on their
North American as on their home markets.

In late 2004 the U.S. Secretary of Transportation proposed a major regulatory
upgrade in side-impact crash protection for all passenger vehicles [INTERNET 1].
Accordingly, Federal Motor Vehicle Safety Standard 214 is about to be
strengthened with consequent requirements for crashworthiness. Passive security
systems alone will not meet the demands of this new dispensation. Indisputably
the space frame and body shell will have to be toughened to absorb the additional
distortional energies. It seems inevitable that the car chassis will weigh more.

Europe has bound itself to reduce overall CO,-emissions to fight climate change.
The 2007 Bali agreement, which followed up on Kyoto, may or may not be
implemented worldwide: On the one hand, pressure from environmentalist
groups is formidable; on the other hand, costumers are seeking more economical
vehicles since fuel prices are high owing both to the high price of oil, now at a
decade-high, and to petroleum taxes.

To meet these demands the automotive industry has to pursue two diametrically
opposed aims. In the USA vehicles need to be much tougher, meaning heavier,
but, in Europe, lighter, in order to consume less fuel [ZAH & TRAUTMANN 2005].

5
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1 Introduction

Light-weight design and further application of light-weight alloys can deal with
this predicament by reducing weight as well as increasing strength. Light-weight
material and design construction can cut the Gordian knot of these seemingly
contradictory demands. Hence, joining techniques are needed that satisfy the
requirements of modern vehicle manufacturing [ZAH & TRAUTMANN 2004].

These techniques need to be reliable and robust. They need to yield structures
that can be mass-produced in such a fashion as to ensure quality control that can
be monitored by sensor systems [ZHAO 1990]. They need to meet the disparate
expectations of both corporations — which seek profits — and consumers — who
aspire to thrift. Thus, the new technologies will be scrutinized by manufacturing,
economics, and sales.

The objective of this dissertation is to present an innovative process in laser
technology for robust and stable welding of al// alloys of aluminium and of zinc-
coated steels. The process is termed Bifocal Hybrid Laser Welding (BHLW), as
it utilizes two separate laser sources, namely an Nd:YAG laser and an HPDL.
These laser sources can be independently focused on different focal planes: the
system is thus termed bifocal. The lasers interact in the same process zone;
hence, they constitute a hybrid. Proven synergies are presented to justify
indisputably the designation of the process as ‘hybrid’, a designation that seems,
in other contexts, to have been misplaced or which has been used hyperbolically.
Additionally, advantages of BHLW for process robustness are detailed to
convince the reader of its unparalleled successes in contrast to other laser
welding techniques.
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1.4 Current laser sources and their system properties

1.4 Current laser sources and their system properties

In figure 1.1 the commonly available laser sources for welding are shown. They
are characterized by their wavelength, which is typical of their laser active

medium.

Figure 1.1:  Technical digest of laser systems and comparison to a gas metal

arc welding system
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1 Introduction

For scientific investigations the quality of the beam is of primary interest. It is
described by the M? factor:
1 7 dy-60_=

M?=—=2. .
Kk 1 4 21

= (Equation 1.1)
where M is the beam quality factor, K is the beam propagation factor , / is the
wavelength of the laser (m), dj is the diameter of the beam at the beam waist (m),
@ is the angle of divergence (mrad), 7 is Archimedes' or Ludolph’s constant, g is
the beam parameter product (mm * mrad). The M factor is defined for a
diffraction-limited Gaussian beam [DIN ISO 11146-1].

With regards to manufacturing, secondary virtues of individual laser systems
play a key role. For brevity’s sake only continuous wave (cw-lasers) are
considered. The CO, laser can provide multi-kilowatt output powers at excellent
beam quality. Its wavelength does not permit efficient fibre transmission; mirror
guiding systems are needed which infringe on flexibility during production when
flanged to a robot arm. Yet the CO, laser is the most common laser in
manufacturing. High power diode lasers are assembled from semiconductor
LED’s; their wall-plug efficiency is superior as they lack a resonator medium
which degrades electro-optic efficiency. However, their beam quality is poor.
The stack by which the LED’s are interconnected can be mounted to a robot arm.
Such a directly emitting laser permits beam formation - rectangular intensity
distributions as well as rotationally symmetric intensity distributions in diode
ring laser setups - according to need. Its radiation can be delivered via a
fibreoptic cable but only at the cost of a power loss of approximately 25%. The
Nd:YAG laser is a classical slab laser, which provides superior beam quality at a
very low wall-plug efficiency and can be easily guided by fibres. Disc and fibre
laser system were just recently cleared for application in manufacturing. Both
systems are distinguished by their excellent beam quality and can be delivered by
fibreoptic cable. A disc laser is scaled in power intervals based on how many
active discs are combined within the system. A fibre laser is made up of
individual single or multimode fibre laser modules, whose feeding fibres are
spliced together to achieve the output power desired. The maximum attainable
output power and beam parameter product appear to be inversely proportional
and can be varied within certain limits according to the manufacturing objective.
The fibre laser is more flexible with regards to selection of beam parameters and
output powers than the disc laser. The system technology of fibre lasers
facilitates later up-scaling if necessary.

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



iwb Forschungsberichte Band 1-121

Herausgeber: Prof. Dr.-Ing. J. Milberg und Prof. Dr.-Ing. G. Reinhart, Institut fiir
Werkzeugmaschinen und Betriebswissenschaften der Technischen Universitat Miinchen

Band 1-121 erschienen im Springer Verlag, Berlin, Heidelberg und sind im Erscheinungsjahr und den folgenden
drei Kalenderjahren erhaltlich im Buchhandel oder durch Lange & Springer, Otto-Suhr-Allee 26-28, 10585 Berlin

Streifinger, E.

Beitrag zur Sicherung der Zuverlassigkeit und
Verfiigbarkeit moderner Fertigungsmittel

1986 - 72 Abb. - 167 Seiten - ISBN 3-540-16391-3

Fuchsberger, A.
Untersuchung der spanenden Bearbeitung von Knochen
1986 - 30 Abb. - 175 Seiten - ISBN 3-540-16392-1

Maier, C.

Montageautomatisierung am Beispiel des Schraubens
mit Industrierobotern

1986 - 77 Abb. - 144 Seiten - ISBN 3-540-16393-X

Summer, H.
Modell zur Berechnung verzweigter Antriebsstrukturen
1986 - 74 Abb. - 197 Seiten - ISBN 3-540-16394-8

Simon, W.
Elektrische Vorschubantriebe an NC-Systemen
1986 - 141 Abb. - 198 Seiten - ISBN 3-540-16693-9

Biichs, S.

Analytische Untersuchungen zur Technologie der
Kugelbearbeitung

1986 - 74 Abb. - 173 Seiten - ISBN 3-540-16694-7

Hunzinger, |.
Schneiderodierte Oberflachen
1986 - 79 Abb. - 162 Seiten - ISBN 3-540-16695-5

Pilland, U.
Echtzeit-Kollisionsschutz an NC-Drehmaschinen
1986 - 54 Abb. - 127 Seiten - ISBN 3-540-17274-2

Barthelmels, P.

Montagegerechtes Konstruieren durch die Integration
von Produkt- und MontageprozeRgestaltung

1987 - 70 Abb. - 144 Seiten - ISBN 3-540-18120-2

Reithofer, .

Nutzungssicherung von flexibel automatisierten
Produktionsanlagen

1987 - 84 Abb. - 176 Seiten - ISBN 3-540-18440-6

Diess, H.

Rechnerunterstiitzte Entwicklung flexibel
automatisierter Montageprozesse

1988 - 56 Abb. - 144 Seiten - ISBN 3-540-18793-5

Reinhart, G.

Flexible Automatisierung der Konstruktion und Fertigung
elektrischer Leitungssatze

1988 - 112 Abb. - 197 Seiten - ISBN 3-540-19003-1

Biirstner, H.

Investitionsentscheidung in der rechnerintegrierten
Produktion

1988 - 74 Abb. - 190 Seiten - ISBN 3-540-19093-6

20

21

22

23

24

25

26

27

Groha, A.

Universelles Zellenrechnerkonzept fiir flexible
Fertigungssysteme

1988 - 74 Abb. - 153 Seiten - ISBN 3-540-19182-8

Riese, K.
Klipsmontage mit Industrierobotern
1988 - 92 Abb. - 150 Seiten - ISBN 3-540-19183-6

Lutz, P.

Leitsysteme fiir rechnerintegrierte Auftragsabwicklung
1988 - 44 Abb. - 144 Seiten - ISBN 3-540-19260-3
Klippel, C.

Mobiler Roboter im MaterialfluR eines flexiblen
Fertigungssystems

1988 - 86 Abb. - 164 Seiten - ISBN 3-540-50468-0

Rascher, R.
Experimentelle Unter
Kugelherstellung
1989 - 110 Abb. - 200 Seiten - ISBN 3-540-51301-9

Heusler, H.-J.
Rechnerunterstiitzte Planung flexibler Montagesysteme
1989 - 43 Abb. - 154 Seiten - ISBN 3-540-51723-5

Kirchknopf, P.

Ermittlung modaler Parameter aus
Ubertragungsfrequenzgangen

1989 - 57 Abb. - 157 Seiten - ISBN 3-540-51724-3

Saverer, Ch.
Beitrag fiir ein ZerspanprozeRmodell Metallbandségen
1990 - 89 Abb. - 166 Seiten - ISBN 3-540-51868-1

Karstedt, K.

Positionshestimmung von Objekten in der Montage- und
Fertigungsautomatisierung

1990 - 92 Abb. - 157 Seiten - ISBN 3-540-51879-7

Peiker, St.
Entwicklung eines integrierten NC-Planungssystems
1990 - 66 Abb. - 180 Seiten - ISBN 3-540-51880-0

Schugmann, R.

Nachgiebige Werkzeugaufhangungen fiir die
automatische Montage

1990 - 71 Abb. - 155 Seiten - ISBN 3-540-52138-0

Wrba, P.
Simulation als Werkzeug in der Handhabungstechnik
1990 - 125 Abb. - 178 Seiten - ISBN 3-540-52231-X

Fibelshauser, P.

Rechnerunterstiitzte experimentelle Modalanalyse
mittels gestufter Sinusanregung

1990 - 79 Abb. - 156 Seiten - ISBN 3-540-52451-7
Prasch, J.

Computerunterstiitzte Planung von chirurgischen
Eingriffen in der Orthopadie

1990 - 113 Abb. - 164 Seiten - ISBN 3-540-52543-2

zur Technologie der

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

)

43

Teich, K.

ProzeRkommunikation und Rechnerverbund in der
Produktion

1990 - 52 Abb. - 158 Seiten - ISBN 3-540-52764-8

Pfrang, W.

Rechnergestiitzte und graphische Planung manueller und
teilautomatisierter Arheitsplatze

1990 - 59 Abb. - 153 Seiten - ISBN 3-540-52829-6

Tauber, A.

Modellbildung kinematischer Strukturen als Komponente
der Montageplanung

1990 - 93 Abb. - 190 Seiten - ISBN 3-540-62911-X

Jager, A.
Systematische Planung komplexer Produktionssysteme
1991 - 75 Abb. - 148 Seiten - ISBN 3-540-63021-5

Hartberger, H.

Wissensbasierte Simulation komplexer
Produktionssysteme

1991 - 58 Abb. - 154 Seiten - ISBN 3-540-53326-5

Tuczek, H.

Inspektion von KarosseriepreRteilen auf Risse und
Einschniirungen mittels Methoden der Bildverarbeitung
1992 - 125 Abb. - 179 Seiten - ISBN 3-540-53965-4

Fischbacher, J.

Planungsstrategien zur stémungstechnischen
Optimierung von Reinraum-Fertigungsgeraten
1991 - 60 Abb. - 186 Seiten - ISBN 3-540-54027-X

Moser, 0.
3D-Echtzeitkollisionsschutz fiir Drehmaschinen
1991 - 66 Abb. - 177 Seiten - ISBN 3-540-54076-8

Naber, H.

Aufbau und Einsatz eines mobilen Roboters mit
unabhéngiger Lokomations- und
Manipulationskomponente

1991 - 85 Abb. - 139 Seiten - ISBN 3-540-54216-7

Kupec, Th.

Wissenshasiertes Leitsystem zur Steuerung flexibler
Fertigungsanlagen

1991 - 68 Abb. - 150 Seiten - ISBN 3-540-54260-4

Maulhardt, U.
Dynamisches Verhalten von Kreisségen
1991 - 109 Abb. - 159 Seiten - ISBN 3-540-54365-1

Gowz, R

Strukturierte Planung flexibel automatisierter
Montagesysteme fiir flachige Bauteile

1991 - 86 Abb. - 201 Seiten - ISBN 3-540-54401-1

Koepfer, Th.

3D-grafisch-interaktive Arbeitsplanung - ein Ansatz zur
Aufhebung der Arbeitsteilung

1991 - 74 Abb. - 126 Seiten - ISBN 3-540-54436-4

Schmidt, M.

Konzeption und Einsatzplanung flexibel automatisierter
Montagesysteme

1992 - 108 Abb. - 168 Seiten - ISBN 3-540-55025-9

Burger, C.

Produktionsregelung mit entscheidungsunterstiitzenden
Informationssystemen

1992 - 94 Abb. - 186 Seiten - ISBN 3-540-55187-5

Holsmann, J.

Methadik zur Planung der automatischen Montage von
nicht formstabilen Bauteilen

1992 - 73 Abb. - 168 Seiten - ISBN 3-540-5520-0

4

45

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

59

Petry, M.

Systematik zur Entwicklung eines modularen
Programmbaukastens fiir robotergefiihrte Klebeprozesse
1992 - 106 Abb. - 139 Seiten - ISBN 3-540-55374-6

Schanecker, W.

Integrierte Diagnose in Produktionszellen

1992 - 87 Abb. - 159 Seiten - ISBN 3-540-55375-4

Bick, W.

Systematische Planung hybrider Montagesysteme unter
Beriicksichtigung der Ermittlung des optimalen
Automatisierungsgrades

1992 - 70 Abb. - 156 Seiten - ISBN 3-540-55377-0

Gebauer, L.

ProzeRuntersuchungen zur automatisierten Montage von
optischen Linsen

1992 - 84 Abb. - 150 Seiten - ISBN 3-540-55378-9

Schrafer, N.

Erstellung eines 3D-Simulationssystems zur Reduzierung
von Riistzeiten bei der NC-Bearbeitung

1992 - 103 Abb. - 161 Seiten - ISBN 3-540-55431-9

Wisbacher, J.

Methoden zur rationellen Automatisierung der Montage
von Schnellbefestigungselementen

1992 - 77 Abb. - 176 Seiten - ISBN 3-540-55512-9

Garnich, F.

Laserbearbeitung mit Robotern

1992 - 110 Abb. - 184 Seiten - ISBN 3-540-55513-7
Fubert, P.

Digitale Zustandesregelung elektrischer
Vorschubantriebe

1992 - 89 Abb. - 159 Seiten - ISBN 3-540-44441-2

Glaas, W.
Rechnerintegrierte Kabelsatzfertigung
1992 - 67 Abb. - 140 Seiten - ISBN 3-540-55749-0

Helml, H.J.

Ein Verfahren zur On-Line Fehlererkennung und Diagnose
1992 - 60 Abb. - 153 Seiten - ISBN 3-540-55750-4

Lang, Ch.

Wissenshasierte Unterstiitzung der
Verfiigharkeitsplanung

1992 - 75 Abb. - 150 Seiten - ISBN 3-540-55751-2

Schuster, 6.

Rechnergestiitztes Planungssystem fiir die flexibel
automatisierte Montage

1992 - 67 Abb. - 135 Seiten - ISBN 3-540-55830-6
Bomm, H.

Ein Ziel- und Kennzahlensystem zum
Investitionscontrolling komplexer Produktionssysteme
1992 - 87 Abb. - 195 Seiten - ISBN 3-540-55964-7
Wendt, A.

Qualitatssicherung in flexibel automatisierten
Montagesystemen

1992 - 74 Abb. - 179 Seiten - ISBN 3-540-56044-0

Hansmaier, H.

Rechnergestiitztes Verfahren zur Gerauschminderung
1993 - 67 Abb. - 156 Seiten - ISBN 3-540-56053-2
Dilling, U.

Planung von Fertigungssystemen unterstiitzt durch
Wirtschaftssimulationen

1993 - 72 Abb. - 146 Seiten - ISBN 3-540-56307-5

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



60

61

62

63

64

65

66

67

68

69

70

n

72

73

74

75

Strohmayr, R.

Rechnergestiitzte Auswahl und Konfiguration von
Zubringeeinrichtungen

1993 - 80 Abb. - 152 Seiten - ISBN 3-540-566562-X

Glas, J.

Standardisierter Aufbau anwendungsspezifischer
Zellenrechnersoftware

1993 - 80 Abb. - 145 Seiten - ISBN 3.540-56890-5

Stetter, R.

Rechnergestiitze Simulationswerkzeuge zur
Effizienzsteigerung des Industrierobotereinsatzes
1994 - 91 Abb. - 146 Seiten - ISBN 3-540-56889-1

Dirndorfer, A.
Robotersysteme zur farderbandsynchronen Montage
1993 - 76 Abb. - 144 Seiten - ISBN 3-540-57031-4

Wiedemann, M.

Simulation des Schwingungsverhaltens spanender
Werkzeugmaschinen

1993 - 81 Abb. - 137 Seiten - ISBN 3-540-57177-9

Woenckhaus, Ch.

Rechnergestiitztes System zur automatisierten 3D-
Layoutoptimierung

1994 - 81 Abb. - 140 Seiten - ISBN 3-540-57284-8

Kummetsteiner, G.

3D-Bewegungssimulation als integratives Hilfsmittel zur
Planung manueller Montagesysteme

1994 - 62 Abb. - 146 Seiten - ISBN 3-540-57535-9

Kugelmann, F.

Einsatz nachgiebiger Elemente zur wirtschaftlichen
Automatisierung von Produktionssystemen

1993 - 76 Abb. - 144 Seiten - ISBN 3-540-57543-9

Schwarz, H.

Simulationsgestiitzte CAD/CAM-Kopplung fiir die 3D-
Laserbearbeitung mit integrierter Sensorik

1994 - 96 Abb. - 148 Seiten - ISBN 3-540-57577-4

Viethen, U.
Systematik zum Priifen in flexiblen Fertigungssystemen
1994 - 70 Abb. - 142 Seiten - ISBN 3-540-57794-7

Seehuber, M.

Automatische Inbetriebnahme
geschwindigkeitsadaptiver Zustandsregler

1994 - 72 Abb. - 155 Seiten - ISBN 3-540-57896-X

Amann, W.

Eine Simulationsumgebung fiir Planung und Betrieb von
Produktionssystemen

1994 - 71 Abb. - 129 Seiten - ISBN 3-540-57924-9

Schapt, M.

Rechnergestiitztes Projektinformations- und
Koordinationssystem fiir das Fertigungsvorfeld
1997 - 63 Abb. - 130 Seiten - ISBN 3-540-58052-2

Welling, A.

Effizienter Einsatz bildgebender Sensoren zur
Flexibilisierung automatisierter Handhabungsvorgéange
1994 - 66 Abb. - 139 Seiten - ISBN 3-540-580-0

Zetlmayer, H.

Verfahren zur simulationsgestiitzten
Produktionsregelung in der Einzel- und
Kleinserienproduktion

1994 - 62 Abb. - 143 Seiten - ISBN 3-540-58134-0

Lind], M.
Auftragsleittechnik fiir Konstruktion und Arbeitsplanung
1994 - 66 Abb. - 147 Seiten - ISBN 3-540-58221-5

76

77

78

79

80

81

83

84

85

86

87

88

89

90

91

Zipper, B.

Das integrierte Betriebsmittelwesen - Baustein einer
flexiblen Fertigung

1994 - 64 Abb. - 147 Seiten - ISBN 3-540-58222-3

Raith, P.

Programmierung und Simulation von Zellenablaufen in
der Arbeitsvorbereitung

1995 - 51 Abb. - 130 Seiten - ISBN 3-540-58223-1
FEngel, A.

Stromungstechnische Optimierung von
Produktionssystemen durch Simulation

1994 - 69 Abb. - 160 Seiten - ISBN 3-540-58258-4

Zah, M. F.

Dynamisches ProzeBmodell Kreisség

1995 - 35 Abb. - 186 Seiten - ISBN 3-540-58624-5
Zwanzer, N.

Technologisches ProzeBmodell fiir die
Kugelschleifbearbeitung

1995 - 65 Abb. - 150 Seiten - ISBN 3-540-58634-2
Romanow, P.

Konstruktionsbegleitende Kalkulation von
Werkzeugmaschinen
1995 - 66 Abb. - 151 Seiten - ISBN 3-540-58771-3

Kahlenberg, R.

Integrierte Qualitatssicherung in flexiblen
Fertigungszellen

1995 - 71 Abb. - 136 Seiten - ISBN 3-540-58772-1

Huber, A.

Arbeitsfolgenplanung mehrstufiger Prozesse in der
Hartbearbeitung

1995 - 87 Abb. - 152 Seiten - ISBN 3-540-58773-X

Birkel, G.

Aufwandsminimierter Wissenserwerb fiir die Diagnose in
flexiblen Produktionszellen

1995 - 64 Abb. - 137 Seiten - ISBN 3-540-58869-8

Simon, D.

Fertigungsregelung durch zielgroRenorientierte Planung
und logistisches Stérungsmanagement

1995 - 77 Abb. - 132 Seiten - ISBN 3-540-58942-2

Nedeljkovic-Groha, V.

Systematische Planung anwendungsspezifischer
MaterialfluBsteuerungen

1995 - 94 Abb. - 188 Seiten - ISBN 3-540-58953-8

Rockland, M.

Flexibilisierung der automatischen Teilbereitstellung in
Montageanlagen

1995 - 83 Abb. - 168 Seiten - ISBN 3-540-58999-6

Linner, St.
Konzept einer integrierten Produktentwicklung
1995 - 67 Abb. - 168 Seiten - ISBN 3-540-59016-1

Fder, Th.

Integrierte Planung von Informationssystemen fiir
rechnergestiitzte Produktionssysteme

1995 - 62 Abb. - 150 Seiten - ISBN 3-540-53084-6
Deutschle, U.

ProzeRorientierte Organisation der Auftragsentwicklung
in mittelstandischen Unternehmen

1995 - 80 Abb. - 188 Seiten - ISBN 3-540-59337-3
Dieterle, A.

Recyclingintegrierte Produktentwicklung

1995 - 68 Abb. - 146 Seiten - ISBN 3-540-60120-1

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



92

93

94

95

96

97

98

99

100

101

102

103

104

105

106

107

Hechl, Chr.

Personalorientierte Montageplanung fiir komplexe und
variantenreiche Produkte

1995 - 73 Abb. - 158 Seiten - ISBN 3-540-60325-5

Albertz, F.

Dynamikgerechter Entwurf von Werkzeugmaschinen -
Gestellstrukturen

1995 - 83 Abb. - 156 Seiten - ISBN 3-540-60608-8

Trunzer, W.

Strategien zur On-Line Bahnplanung bei Robotern mit
3D-Konturfolgesensoren

1996 - 101 Abb. - 164 Seiten - ISBN 3-540-60961-X

Fichtmiiller, .
Rationalisierung durch flexible, hybride Montagesysteme
1996 - 83 Abb. - 145 Seiten - ISBN 3-540-60960-1

Trucks, V.

Rechnergestiitzte Beurteilung von Getrigbestrukturen in
Werkzeugmaschinen

1996 - 64 Abb. - 141 Seiten - ISBN 3-540-60599-8

Schéffer, G.

Systematische Integration adaptiver
Produktionssysteme

1996 - 71 Abb. - 170 Seiten - ISBN 3-540-60958-X

Koch, M. R.

Autonome Fertigungszellen - Gestaltung, Steuerung und
integrierte Storungsbehandlung

1996 - 67 Abb. - 138 Seiten - ISBN 3-540-61104-5

Moctezuma de la Barrera, J.L.

Ein durchgangiges System zur computer- und
rechnergestiitzten Chirurgie

1996 - 99 Abb. - 175 Seiten - ISBN 3-540-61145-2

Geuer, A.

Einsatzpotential des Rapid Prototyping in der
Produktentwicklung

1996 - 84 Abb. - 154 Seiten - ISBN 3-540-61495-8

Fbner, C.

Ganzheitliches Verfiigbarkeits- und Qualitatsmanagment
unter Verwendung von Felddaten

1996 - 67 Abb. - 132 Seiten - ISBN 3-540-61678-0

Pischeltsrieder, K.
Steuerung autonomer mobiler Roboter in der Produktion
1996 - 74 Abb. - 171 Seiten - ISBN 3-540-61714-0

Kohler, R.

Disposition und Materialbereitstellung bei komplexen
variantenreichen Kleinprodukten

1997 - 62 Abb. - 177 Seiten - ISBN 3-540-62024-9

Feldmann, Ch.

Eine Methode fiir die integrierte rechnergestiitzte
Montageplanung

1997 - 71 Abb. - 163 Seiten - ISBN 3-540-62059-1

Lehmann, H.

Integrierte MaterialfluB- und Layoutplanung durch
Kopplung von CAD- und Ablaufsimulationssystem
1997 - 96 Abb. - 191 Seiten - ISBN 3-540-62202-0

Wagner, M.

Steuerungsintegrierte Fehlerbehandlung fiir
maschinennahe Ablaufe

1997 - 94 Abb. - 164 Seiten - ISBN 3-540-62656-5

Lorenzen, J.

Simulationsgestiitzte Kostenanalyse in
produktorientierten Fertigungsstrukturen

1997 - 63 Abb. - 129 Seiten - ISBN 3-540-62794-4

108

109

110

m

112

113

114

115

116

117

118

119

120

121

Kranert, U.

Systematik fiir die rechnergestiitzte Ahnlichteilsuche
und Standardisierung

1997 - 63 Abb. - 127 Seiten - ISBN 3-540-63338-3
Prersdorf, /.

Entwicklung eines systematischen Vorgehens zur
Organisation des industriellen Service

1997 - 74 Abb. - 172 Seiten - ISBN 3-540-63615-3

Kuba, R.

Informations- und kommunikationstechnische
Integration von Menschen in der Produktion
1997 - 77 Abb. - 155 Seiten - ISBN 3-540-63642-0

Kaiser, J.

Vernetztes Gestalten von Produkt und
ProduktionsprozeR mit Produktmodellen

1997 - 67 Abb. - 139 Seiten - ISBN 3-540-63999-3
Geyer, M.

Flexibles Planungssystem zur Beriicksichtigung
ergonomischer Aspekte bei der Produkt- und
Arbeitssystemgestaltung

1997 - 85 Abb. - 154 Seiten - ISBN 3-540-64195-5

Martin, C.

Produktionsregelung - ein modularer, modellbasierter
Ansatz

1998 - 73 Abb. - 162 Seiten - ISBN 3-540-64401-6

Loffler, Th.
Akustische Uberwachung automatisierter Fiigeprozesse
1998 - 85 Abb. - 136 Seiten - ISBN 3-540-64511-X

Lindermaier, R.

Qualitétsorientierte Entwicklung von Montagesystemen
1998 - 84 Abb. - 164 Seiten - ISBN 3-540-64686-8
Koehrer, J.

ProzeRorientierte Teamstrukturen in Betrieben mit
GroBserienfertigung

1998 - 75 Abb. - 185 Seiten - ISBN 3-540-65037-7

Schuller, R. W.

Leitfaden zum automatisierten Auftrag von
hochviskosen Dichtmassen

1999 - 76 Abb. - 162 Seiten - ISBN 3-540-65320-1

Debuschewitz, M.

Integrierte Methodik und Werkzeuge zur
herstellungsorientierten Produktentwicklung
1999 - 104 Abb. - 169 Seiten - ISBN 3-540-65350-3

Bauer, 1.

Strategien zur rechnergestiitzten Offline-
Programmierung von 3D-Laseranlagen

1999 - 98 Abb. - 145 Seiten - ISBN 3-540-65382-1
Pfob, E.

Modellgestiitzte Arbeitsplanung bei
Fertigungsmaschinen

1999 - 69 Abb. - 154 Seiten - ISBN 3-540-65525-5
Spitznagel, J.

Erfahrungsgeleitete Planung von Laseranlagen
1999 - 63 Abb. - 156 Seiten - ISBN 3-540-65896-3

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



20

21

22

2

Seminarberichte iwb

herausgegeben von Prof. Dr.-Ing. Gunther Reinhart und Prof. Dr.-Ing. Michael Zah,
Institut fiir Werkzeugmaschinen und Betriebswissenschaften

der Technischen Universitat Miinchen

Seminarberichte iwb sind erhaltlich im Buchhandel oder beim
Herbert Utz Verlag, Miinchen, Fax 089-277791-01, info@utz.de

Innovative Montagesysteme - Anlagengestaltung, -bewertung
und -iiberwachung

115 Seiten - ISBN 3-931327-01-9

Integriertes Produktmodell - Von der Idee zum fertigen Produkt
82 Seiten - ISBN 3-931327-02-7

Konstruktion von Werkzeugmaschinen - Berechnung, Simulation
und Optimierung

110 Seiten - ISBN 3-931327-03-5

Simulation - Einsatzmdglichkeiten und Erfahrungsberichte

134 Seiten - ISBN 3-931327-04-3

Optimierung der Kooperation in der Produktentwicklung

95 Seiten - ISBN 3-931327-05-1

Materialbearbeitung mit Laser - von der Planung zur Anwendung
86 Seiten - ISBN 3-931327-76-0

Dynamisches Verhalten von Werkzeugmaschinen

80 Seiten - ISBN 3-931327-77-9

Qualitdtsmanagement - der Weg ist das Ziel

130 Seiten - ISBN 3-931327-78-7

Installationstechnik an Werkzeugmaschinen - Analysen und Konzepte
120 Seiten - ISBN 3-931327-79-5

3D-Simulation - Schneller, sicherer und kostengiinstiger zum Ziel
90 Seiten - ISBN 3-931327-10-8

Qphlii

Unter | fiir eine effiziente Produktion
110 Seiten - ISBN 3-931327-11-6
Autonome Produktionssysteme
100 Seiten - ISBN 3-931327-12-4
Planung von Montageanlagen
130 Seiten - ISBN 3-931327-13-2
Nicht erschi - wird nicht er
Flexible fluide Kleb/Dichtstoffe - Dosierung und ProzeRgestaltung
80 Seiten - ISBN 3-931327-15-9

Time to Market - Von der Idee zum Produktionsstart

80 Seiten - ISBN 3-931327-16-7

Industriekeramik in Forschung und Praxis - Probleme, Analysen
und Lasungen

80 Seiten - ISBN 3-931327-17-5

Das Unternehmen im Internet - Chancen fiir produzierende
Unternehmen

165 Seiten - ISBN 3-931327-18-3

Leittechnik und Informationslogistik - mehr Transparenz in der
Fertigung

85 Seiten - ISBN 3-931327-19-1

Dezentrale Steuerungen in Produktionsanlagen - Plug & Play -
Vereinfachung von Entwicklung und Inbetriebnahme

105 Seiten - ISBN 3-931327-20-5

Rapid Prototyping - Rapid Tooling - Schnell zu funktionalen
Prototypen

95 Seiten - ISBN 3-931327-21-3

Mikrotechnik fiir die Produktion - Greifbare Produkte und
Anwendungspotentiale

95 Seiten - ISBN 3-931327-22-1

EDM Engineering Data Management

195 Seiten - ISBN 3-931327-24-8

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

4

42

43

44

45

46

© Herbert Utz Verlag 2009

Rationelle Nutzung der Simulationstechnik - Entwicklungstrends
und Praxisbeispiele

152 Seiten - ISBN 3-931327-25-6

Alternative Dichtungssysteme - Konzepte zur Dichtungsmontage und
zum Dichtmittelauftrag

110 Seiten - ISBN 3-931327-26-4

Rapid Prototyping - Mit neuen Technologien schnell vom Entwurf
zum Serienprodukt

111 Seiten - ISBN 3-931327-27-2

Rapid Tooling - Mit neuen Technologien schnell vom Entwurf zum
Serienprodukt

154 Seiten - ISBN 3-931327-28-0

Installationstechnik an Werkzeugmaschinen - AbschluRseminar
156 Seiten - ISBN 3-931327-29-9

Nicht erschienen — wird nicht erscheinen

Engineering Data Management (EDM) - Erfahrungsberichte und
Trends

183 Seiten - ISBN 3-931327-31-0

Nicht erschienen — wird nicht erscheinen

3D-CAD - Mehr als nur eine dritte Dimension

181 Seiten - ISBN 3-931327-33-7

Laser in der Produktion - Technologische Randbedingungen fiir
den wirtschaftlichen Einsatz

102 Seiten - ISBN 3-931327-34-5

Ablaufsimulation - Anlagen effizient und sicher planen und betreiben
129 Seiten - ISBN 3-931327-35-3

Moderne Methoden zur Montageplanung - Schliissel fiir eine
effiziente Produktion

124 Seiten - ISBN 3-931327-36-1

Wettbewerbsfaktor Verfiigbarkeit - Produktivitétsteigerung
durch technische und organisatorische Ansatze

95 Seiten - ISBN 3-931327-37-X

Rapid Prototyping - Effizienter Einsatz von Modellen in der
Produktentwicklung

128 Seiten - ISBN 3-931327-38-8

Rapid Tooling - Neue Strategien fiir den Werkzeug- und Formenbau
130 Seiten - ISBN 3-931327-39-6

Erfolgreich kooperieren in der produzierenden Industrie - Flexibler
und schneller mit modernen Kooperationen

160 Seiten - ISBN 3-931327-40-X

Innovative Entwicklung von Produktionsmaschinen

148 Seiten - ISBN 3-89675-041-0

Stiickzahlflexible Montagesysteme

139 Seiten - ISBN 3-89675-042-9

Produktivitat und Verfiigbarkeit - ...durch Kooperation steigern
120 Seiten - ISBN 3-89675-043-7

Automatisierte Mikromontage - Handhaben und Positionieren
von Mikrobauteilen

125 Seiten - ISBN 3-89675-044-5

Produzieren in Netzwerken - Ldsungsanséatze, Methoden,
Praxisbeispiele

173 Seiten - ISBN 3-89675-045-3

Virtuelle Produktion - Ablaufsimulation

108 Seiten - ISBN 3-89675-046-1

- www.utzverlag.de



47

48

49

50

5

52

53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

63

64

65

66

67

68

69

70

7

72

Virtuelle Produktion - ProzeR- und Produktsimulation

131 Seiten - ISBN 3-89675-047-X

Sicherheitstechnik an Werkzeugmaschinen

106 Seiten - ISBN 3-89675-048-8

Rapid Prototyping - Methoden fiir die reaktionsfahige
Produktentwicklung

150 Seiten - ISBN 3-89675-049-6

Rapid Manufacturing - Methoden fiir die reaktionsfahige Produktion
121 Seiten - ISBN 3-89675-050-X

Flexibles Kleben und Dichten - Produkt-& ProzeRgestaltung,
Mischverbindungen, Qualitatskontrolle

137 Seiten - ISBN 3-89675-051-8

Rapid Manufacturing - Schnelle Herstellung von Klein-

und Prototypenserien

124 Seiten - ISBN 3-89675-052-6
Mischverbindungen - Werkstoff
Umsetzung

107 Seiten - ISBN 3-89675-064-2
Virtuelle Produktion - Integrierte Prozess- und Produktsimulation
133 Seiten - ISBN 3-89675-054-2

e-Business in der Produktion - Organisationskonzepte, IT-Losungen,
Praxisbeispiele

150 Seiten - ISBN 3-89675-055-0

Virtuelle Produktion — Ablaufsimulation als planungsbegleitendes
Werkzeug

150 Seiten - ISBN 3-89675-056-9

Virtuelle Produktion — Datenintegration und Benutzerschnittstellen
150 Seiten - ISBN 3-89675-057-7

Rapid Manufacturing - Schnelle Herstellung qualitativ hochwertiger
Bauteile oder Kleinserien

169 Seiten - ISBN 3-89675-058-7

Automatisierte Mikromontage - Werkzeuge und Fiigetechnologien fiir
die Mikrosystemtechnik

114 Seiten - ISBN 3-89675-069-3

Mechatronische Produktionssysteme - Genauigkeit gezielt
entwickeln

131 Seiten - ISBN 3-89675-060-7
Nicht erschi - wird nicht er
Rapid Technologien - Anspruch - Realitat — Technologien

100 Seiten - ISBN 3-89675-062-3

Fabrikplanung 2002 - Visionen — Umsetzung — Werkzeuge

124 Seiten - ISBN 3-89675-063-1

Mischverbindungen - Einsatz und Innovationspotenzial

143 Seiten - ISBN 3-89675-064-X

Fabrikplanung 2003 - Basis fiir Wachstum - Erfahrungen Werkzeuge
Visionen

136 Seiten - ISBN 3-89675-065-8

Mit Rapid Technologien zum Aufschwung - Neue Rapid Technologien

Verfahr ,

und Verfahren, Neue Qualitéten, Neue Mdglichkeiten, Neue Anwend-

ungsfelder
185 Seiten - ISBN 3-89675-066-6
Mechatronische Produktionssysteme - Die Virtuelle Werkzeug-

maschine: Mechatronisches Entwicklungsvorgehen, Integrierte Mod-

ellbildung, Applikationsfelder

148 Seiten - ISBN 3-89675-067-4

Virtuelle Produktion - Nutzenpotenziale im Lebenszyklus der Fabrik
139 Seiten - ISBN 3-89675-068-2

Kooperationsmanagement in der Produktion - Visionen und Methoden

zur Kooperation — Geschaftsmodelle und Rechtsformen fiir die Koop-

eration — Kooperation entlang der Wertschdpfungskette

134 Seiten - ISBN 3-98675-069-0

Mechatronik - Strukturdynamik von Werkzeugmaschinen

161 Seiten - ISBN 3-89675-070-4

Klebtechnik - Zerstérungsfreie Qualitétssicherung beim flexibel au-
tomatisierten Kleben und Dichten

ISBN 3-89675-071-2 - vergriffen

Fabrikplanung 2004 Ergfolgsfaktor im Wettbewerb - Erfahrungen —
Werkzeuge - Visionen

ISBN 3-89675-072-0 - vergriffen

73

74

75

77

78

79

80

82

83

84

85

86

87

88

89

Rapid Manufacturing Vom Prototyp zur Produktion - Erwartungen —
Erfahrungen - Entwicklungen

179 Seiten - ISBN 3-89675-073-9

Virtuelle Produktionssystemplanung - Virtuelle Inbetriebnahme und
Digitale Fabrik

133 Seiten - ISBN 3-89675-074-7

Nicht erschienen — wird nicht erscheinen

Beriihrungslose Handhabung - Vom Wafer zur Glaslinse, von der Kap-
sel zur aseptischen Ampulle

95 Seiten - ISBN 3-89675-076-3

ERP-Systeme - Einfiihrung in die betriebliche Praxis - Erfahrungen,
Best Practices, Visionen

153 Seiten - ISBN 3-89675-077-7

Mechatronik - Trends in der interdisziplindren Entwicklung von
Werkzeugmaschinen

155 Seiten - ISBN 3-89675-078-X

Produktionsmanagement

267 Seiten - ISBN 3-89675-079-8

Rapid Manufacturing - Fertigungsverfahren fiir alle Anspriiche

154 Seiten - ISBN 3-89675-080-1

Rapid Manufacturing - Heutige Trends —

Zukiinftige Anwendungsfelder

172 Seiten - ISBN 3-89675-081-X

Produktionsmanagement - Herausforderung Variantenmanagement
100 Seiten - ISBN 3-89675-082-8

Mechatronik - Optimierungspotenzial der Werkzeugmaschine nutzen
160 Seiten - ISBN 3-89675-083-6

Virtuelle Inbetriebnahme - Von der Kiir zur Pflicht?

104 Seiten - ISBN 978-3-89675-084-6

3D-Erfahrungsforum - Innovation im Werkzeug- und Formenbau

375 Seiten - ISBN 978-3-89675-085-3

Rapid Manufacturing - Erfolgreich produzieren durch innovative Fertigung
162 Seiten - ISBN 978-3-89675-086-0

Produktionsmanagement - Schlank im Mittelstand

102 Seiten - ISBN 978-3-89675-087-7

Mechatronik - Vorsprung durch Simulation

134 Seiten - ISBN 978-3-89675-088-4

RFID in der Produktion - Wertschdpfung effizient gestalten

122 Seiten - ISBN 978-3-89675-089-1

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



Forschungsberichte iwb

herausgegeben von Prof. Dr.-Ing. Gunther Reinhart und Prof. Dr.-Ing. Michael Zah,
Institut fiir Werkzeugmaschinen und Betriebswissenschaften
der Technischen Universitdt Miinchen

Forschungsberichte iwh ab Band 122 sind erhaltlich im Buchhandel oder beim
Herbert Utz Verlag, Miinchen, Fax 089-277791-01, info@utz.de

122

123

124

125

126

127

128

129

130

131

132

133

134

135

Schneider, Burghard

Prozesskettenorientierte Bereitstellung nicht formstabiler Bauteile

1999 - 183 Seiten - 98 Abb. - 14 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-553-5
Goldstein, Bernd

Modellgestiitzte GeschaftsprozeBgestaltung in der Produktentwicklung

1999 - 170 Seiten - 65 Abb. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-546-3

MaRmer, Helmut E.

Methode zur simulationshasierten Regelung zeitvarianter Produktionssysteme
1999 - 164 Seiten - 67 Abb. - 5 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-585-4
Graser, Ralf-Gunter

Ein Verfahren zur Kompensation temperaturinduzierter Verformungen an Industrierobotern
1999 - 167 Seiten - 63 Abb. - 5 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-603-6
Trossin, Hans-Jirgen

Nutzung der Ahnlichkeitstheorie zur Modellbildung in der Produktionstechnik
1999 - 162 Seiten - 75 Abb. - 11 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-614-1
Kugelmann, Doris

Aufgabenorientierte Offline-Programmierung von Industrierobotern

1999 - 168 Seiten - 68 Abb. - 2 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 3-89675-615-X
Diesch, Rolf

Steigerung der organisatorischen Verfiigharkeit von Fertigungszellen

1999 - 160 Seiten - 69 Abb. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-618-4

Lulay, Werner E.

Hybrid-hierarchische Simulationsmodelle zur Koordination teilautonomer Produktionsstrukturen
1999 - 182 Seiten - 51 Abb. - 14 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-620-6
Murr, Otto

Adaptive Planung und Steuerung von integrierten Entwicklungs- und Planungsprozessen
1999 - 178 Seiten - 85 Abb. - 3 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-636-2
Macht, Michael

Ein Vorgehensmodell fiir den Einsatz von Rapid Prototyping

1999 - 170 Seiten - 87 Abb. - 5 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-638-9
Mehler, Bruno H.

Aufbau virtueller Fabriken aus dezentralen Partnerverbiinden

1999 - 162 Seiten - 44 Abb. - 27 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-645-1
Heitmann, Knut

Sichere Prognosen fiir die Produktionsptimierung mittels stochastischer Modelle
1999 - 146 Seiten - 60 Abb. - 13 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-675-3
Blessing, Stefan

Gestaltung der MaterialfluBsteuerung in dynamischen Produktionsstrukturen
1999 - 160 Seiten - 67 Abb. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-690-7

Abay, Can

Numerische Optimierung multivariater mehrstufiger Prozesse am Beispiel der Hartbearbeitung von
Industriekeramik

2000 - 159 Seiten - 46 Abb. - 5 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-697-4

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



136

137

138

139

140

141

142

143

144

145

146

147

148

149

150

151

152

153

Brandner, Stefan

Integriertes Produktdaten- und ProzeBmanagement in virtuellen Fabriken

2000 - 172 Seiten - 61 Abb. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-715-6

Hirschberg, Amd G.

Verbindung der Produkt- und Funktionsorientierung in der Fertigung

2000 - 165 Seiten - 49 Abb. - broschiert - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 3-89675-729-6

Reek, Alexandra

Strategien zur Fokuspositionierung beim LaserstrahlschweiBen

2000 - 193 Seiten - 103 Abb. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-730-X

Sabbah, Khalid-Alexander

Methodische Entwicklung storungstoleranter Steuerungen

2000 - 148 Seiten - 75 Abb. - broschiert - 20,5 x 14,5 ¢m - ISBN 3-89675-739-3

Schliffenbacher, Klaus U.

Konfiguration virtueller Wertschopfungsketten in dynamischen, heterarchischen Kompetenznetzwerken
2000 - 187 Seiten - 70 Abb. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-754-7

Sprenzel, Andreas

Integrierte Kostenkalkulationsverfahren fiir die Werkzeugmaschinenentwicklung
2000 - 144 Seiten - 55 Abb. - 6 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-757-1

(Gallasch, Andreas

Informationstechnische Architektur zur Unterstiitzung des Wandels in der Produktion
2000 - 150 Seiten - 69 Abb. - 6 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-781-4

Cuiper, Ralf

Durchgingige rechnergestiitzte Planung und Steuerung von automatisierten Montagevorgingen
2000 - 168 Seiten - 75 Abb. - 3 Tab. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-783-0

Schneider, Christian

Strukturmechanische Berechnungen in der Werkzeugmaschinenkonstruktion

2000 - 180 Seiten - 66 Abb. - broschiert - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 3-89675-789-X

Jonas, Christian

Konzept einer durchgéngigen, rechnergestiitzten Planung von Montageanlagen

2000 - 183 Seiten - 82 Abb. - broschiert - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-89675-870-5

Willnecker, Ulrich

Gestaltung und Planung leistungsorientierter manueller FlieBmontagen

2001 - 175 Seiten - 67 Abb. - broschiert - 20,5 x 14,5 ¢m - ISBN 3-89675-891-8

Lehner, Christof

Beschreibung des Nd:Yag-LaserstrahlschweiBprozesses von Magnesiumdruckguss
2001 - 205 Seiten - 94 Abb. - 24 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0004-X

Rick, Frank

Simulationsgestiitzte Gestaltung von Produkt und Prozess am Beispiel LaserstrahlschweiBen
2001 - 145 Seiten - 57 Abb. - 2 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0008-2

Hehn, Michael

Sensorgefiihrte Montage hybrider Mikrosysteme

2001 - 171 Seiten - 74 Abb. - 7 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0012-0

Bahl, Jarn

Wissensmanagement im Klein- und mittelstandischen Unternehmen der Einzel- und Kleinserienfertigung
2001 - 179 Seiten - 88 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0020-1

Birgel, Robert

Prozessanalyse an spanenden Werkzeugmaschinen mit digital geregelten Antrieben
2001 - 185 Seiten - 60 Abb. - 10 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0021-X

Stephan Darrschmidt

Planung und Betrieb wandlungsfahiger Logistiksysteme in der variantenreichen Serienproduktion
2001 - 914 Seiten - 61 Abb. - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 3-8316-0023-6

Bernhard Eich

Methode zur prozesskettenorientierten Planung der Teilebereitstellung

2001 - 132 Seiten - 48 Abb. - 6 Tabellen - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0028-7

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



154

155

156

157

158

159

160

161

162

163

164

165

166

167

168

169

170

17

Wolfgang Rudorfer

Eine Methode zur Qualifizierung von produzierenden Unternehmen fiir Kompetenznetzwerke
2001 - 207 Seiten - 89 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0037-6

Hans Meier

Verteilte kooperative Steuerung maschinennaher Ablaufe

2001 - 162 Seiten - 85 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0044-9

Gerhard Nowak

Informationstechnische Integration des industriellen Service in das Unternehmen

2001 - 203 Seiten - 95 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0055-4

Martin Werner

Simulationsgestiitzte Reorganisation von Produktions- und Logistikprozessen

2001 - 191 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 3-8316-0058-9

Bernhard Lenz

Finite Elemente-Modellierung des LaserstrahlschweiBens fiir den Einsatz in der Fertigungsplanung
2001 - 150 Seiten - 47 Abb. - 5 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0094-5

Stefan Grunwald

Methode zur Anwendung der flexiblen integrierten Produktentwicklung und Montageplanung
2002 - 206 Seiten - 80 Abb. - 25 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0095-3

Josef Gartner

Qualitatssicherung bei der automatisierten Applikation hochviskoser Dichtungen

2002 - 165 Seiten - 74 Abb. - 21 Tab. - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 3-8316-0096-1

Wolfgang Zeller

Gesamtheitliches Sicherheitskonzept fiir die Antriebs- und Steuerungstechnik bei Werkzeugmaschinen
2002 - 192 Seiten - 54 Abb. - 15 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0100-3

Michael Loferer

Rechnergestiitzte Gestaltung von Montagesystemen

2002 - 178 Seiten - 80 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0118-6

Jorg Fahrer

Ganzheitliche Optimierung des indirekten Metall-Lasersinterprozesses

2002 - 176 Seiten - 69 Abb. - 13 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0124-0

Jirgen Hoppner

Verfahren zur beriihrungslosen Handhabung mittels leistungsstarker Schallwandler

2002 - 132 Seiten - 24 Abb. - 3 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0125-9

Hubert Gatte

Entwicklung eines Assistenzrobotersystems fiir die Knieendoprothetik

2002 - 258 Seiten - 123 Abb. - 5 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0126-7

Martin WeiRenberger

Optimierung der Bewegungsdynamik von Werkzeugmaschinen im rechnergestiitzten Entwicklungsprozess
2002 - 210 Seiten - 86 Abb. - 2 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0138-0

Dirk Jacab

Verfahren zur Positionierung unterseitenstrukturierter Bauelemente in der Mikrosystemtechnik
2002 - 200 Seiten - 82 Abb. - 24 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0142-9

Ulrich RoBgoderer

System zur effizienten Layout- und Prozessplanung von hybriden Montageanlagen

2002 - 175 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0154-2

Robert Klingel

Anziehverfahren fiir hochfeste Schraubenverbindungen auf Basis akustischer Emissionen
2002 - 164 Seiten - 89 Abb. - 27 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0174-7

Paul Jens Peter Ross

Bestimmung des wirtschaftlichen Automatisierungsgrades von Montageprozessen in der friihen Phase der
Montageplanung

2002 - 144 Seiten - 38 Abb. - 38 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0191-7

Stefan von Praun

Toleranzanalyse nachgiebiger Baugruppen im Produktentstehungsprozess

2002 - 250 Seiten - 62 Abb. - 7 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0202-6

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



172

173

174

175

176

171

178

179

180

181

182

183

184

185

186

187

188

Florian von der Hagen

Gestaltung kurzfristiger und unternehmensiibergreifender Engineering-Kooperationen
2002 - 220 Seiten - 104 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0208-5

Oliver Kramer

Methode zur Optimierung der Wertschopfungskette mittelstandischer Betriebe

2002 - 212 Seiten - 84 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0211-5

Winfried Dohmen

Interdisziplindre Methoden fiir die integrierte Entwicklung komplexer mechatronischer Systeme
2002 - 200 Seiten - 67 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0214-X

Oliver Anton

Ein Beitrag zur Entwicklung teleprasenter Montagesysteme

2002 - 158 Seiten - 85 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0215-8

Welf Broser

Methode zur Definition und Bewertung von Anwendungsfeldern fiir Kompetenznetzwerke
2002 - 224 Seiten - 122 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0217-4

Frank Breitinger

Ein ganzheitliches Konzept zum Einsatz des indirekten Metall-Lasersinterns fiir das DruckgieBen
2003 - 156 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0227-1

Johann von Pieverling

Ein Vorgehensmodell zur Auswahl von Konturfertigungsverfahren fiir das Rapid Tooling
2003 - 163 Seiten - 88 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0230-1

Thomas Baudisch

Simulationsumgebung zur Auslegung der Bewegungsdynamik des mechatronischen Systems Werkzeugmaschine

2003 - 190 Seiten - 67 Abb. - 8 Tab. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0249-2

Heinrich Schieferstein

Experimentelle Analyse des menschlichen Kausystems

2003 - 132 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 3-8316-0251-4

Joachim Berlak

Methodik zur strukturierten Auswahl von Auftragsabwicklungssystemen

2003 - 244 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0258-1

Christian Meierlohr

Konzept zur rechnergestiitzten Integration von Produktions- und Gebaudeplanung in der Fabrikgestaltung
2003 - 181 Seiten - 84 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0292-1

Volker Weber

Dynamisches Kostenmanagement in kompetenzzentrierten Unternehmensnetzwerken

2004 - 210 Seiten - 64 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0330-8

Thomas Bongardt

Methode zur Kompensation betriebsabhéngiger Einfliisse auf die Absolutgenauigkeit von Industrierobotern
2004 - 170 Seiten - 40 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0332-4

Tim Angerer

Effizienzsteigerung in der automatisierten Montage durch aktive Nutzung mechatronischer
Produktkomponenten

2004 - 180 Seiten - 67 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0336-7

Alexander Kriiger

Planung und Kapazitatsabstimmung stiickzahlflexibler Montagesysteme

2004 - 197 Seiten - 83 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0371-b

Matthias Meindl

Beitrag zur Entwicklung generativer Fertigungsverfahren fiir das Rapid Manufacturing
2005 - 222 Seiten - 97 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0465-7

Thomas Fusch

Betriebshegleitende Prozessplanung in der Montage mit Hilfe der Virtuellen Produktion

am Beispiel der Automobilindustrie

2005 - 190 Seiten - 99 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0467-3

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



189

190

191

192

193

194

195

196

197

198

199

200

201

202

203

204

205

206

Thomas Mosand!

Qualitatssteigerung bei automatisiertem Klebstoffauftrag durch den Einsatz optischer Konturfolgesysteme
2005 - 182 Seiten - 58 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0471-1

Christian Patron

Konzept fiir den Einsatz von Augmented Reality in der Montageplanung

2005 - 150 Seiten - 61 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0474-6

Robert Cisek

Planung und Bewertung von Rekonfigurationsprozessen in Produktionssystemen

2005 - 200 Seiten - 64 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0475-4

Florian Auer

Methode zur Simulation des LaserstrahlschweiBens unter Beriicksichtigung der Ergebnisse vorangegangener
Umformsimulationen

2005 - 160 Seiten - 65 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0485-1

Carsten Selke

Entwicklung von Methoden zur automatischen Simulationsmodellgenerierung

2005 - 137 Seiten - 53 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0495-9

Markus Seefried

Simulation des Prozessschrittes der Warmebehandlung beim Indirekten-Metall-Lasersintern
2005 - 216 Seiten - 82 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0503-3

Wolfgang Wagner

Fabrikplanung fiir die standortiibergreifende Kostensenkung bei marktnaher Produktion
2006 - 208 Seiten - 43 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0586-6

Christopher Ulrich

Erhdhung des Nutzungsgrades von Laserstrahlquellen durch Mehrfach-Anwendungen

2006 - 178 Seiten - 74 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0590-4

Johann Hartl

Prozessgaseinfluss beim SchweiBen mit Hochleistungsdiodenlasern

2006 - 140 Seiten - 55 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0611-0

Bernd Hartmann

Die Bestimmung des Personalbedarfs fiir den Materialfluss in Abhéngigkeit von Produktionsfldache und -menge
2006 - 208 Seiten - 105 Abb. - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0615-3

Michael Schilp

Auslegung und Gestaltung von Werkzeugen zum beriihrungslosen Greifen kleiner Bauteile in der Mikromontage
2006 - 130 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0631-5

Florian Manfred Gratz

Teilautomatische Generierung von Stromlauf- und Fluidplanen fiir mechatronische Systeme
2006 - 192 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0643-9

Dieter Eireiner

Prozessmodelle zur statischen Auslegung von Anlagen fiir das Friction Stir Welding

2006 - 214 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 3-8316-0650-1

Gerhard Volkwein

Konzept zur effizienten Bereitstellung von Steuerungsfunktionalitit fiir die NC-Simulation
2007 - 192 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0668-9

Sven Roeren

Komplexitatsvariable EinflussgroBen fiir die bauteilbezogene Struktursimulation thermischer Fertigungsprozesse
2007 - 224 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0680-1

Henning Rudolf

Wissensbasierte Montageplanung in der Digitalen Fabrik am Beispiel der Automobilindustrie
2007 - 200 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0697-9

Stella Clarke-Griebsch

Overcoming the Network Problem in Telepresence Systems with Prediction and Inertia

2007 - 150 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0701-3

Michael Ehrenstraer

Sensoreinsatz in der teleprasenten Mikromontage

2008 - 160 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0743-3

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



207

208

209

210

2N

212

213

214

215

216

217

218

219

220

21

222

223

Rainer Schack

Methodik zur bewertungsorientierten Skalierung der Digitalen Fabrik

2008 - 248 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0748-8

Wolfgang Sudhoff

Methodik zur Bewertung standortiibergreifender Mobilitat in der Produktion

2008 - 276 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0749-5

Stefan Mller

Methodik fiir die entwicklungs- und planungsbegleitende Generierung und Bewertung von Produktionsalternativen
2008 - 240 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0750-1

Ulrich Kohler

Methodik zur kontinuierlichen und kostenorientierten Planung produktionstechnischer Systeme
2008 - 232 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0753-2

Klaus Schlickenrieder

Methodik zur Prozessoptimierung beim automatisierten elastischen Kleben groBflachiger Bauteile
2008 - 204 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0776-1

Niklas Maller

Bestimmung der Wirtschaftlichkeit wandlungsfahiger Produktionssysteme

2008 - 260 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0778-5

Daniel Sied!

Simulation des dynamischen Verhaltens von Werkzeugmaschinen wahrend Verfahrbewegungen
2008 - 200 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0779-2

Dirk Ansorge

Auftragsabwicklung in heterogenen Produktionsstrukturen mit spezifischen Planungsfreirdumen
2008 - 146 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0785-3

Georg Wansch

Methoden fiir die virtuelle Inbetriecbnahme automatisierter Produktionssysteme

2008 - 224 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0795-2

Thomas Oertli

Strukturmechanische Berechnung und Regelungssimulation von Werkzeugmaschinen mit elektromechanischen
Vorschubantrieben

2008 - 194 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0798-3

Bernd Petzold

Entwicklung eines Operatorarbeitsplatzes fiir die teleprasente Mikromontage

2008 - 234 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0805-8

Loucas Papadakis

Simulation of the Structural Effects of Welded Frame Assemblies in Manufacturing Process Chains
2008 - 260 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0813-3

Mathias Mértl

Ressourcenplanung in der variantenreichen Fertigung

2008 - 210 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0820-1

Sebastian Weig

Konzept eines integrierten Risikomanagements fiir die Ablauf- und Strukturgestaltung in
Fabrikplanungsprojekten

2008 - 232 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0823-2

Tobias Hornfeck

Laserstrahlbiegen komplexer Aluminiumstrukturen fiir Anwendungen in der Luftfahrtindustrie
2008 - 150 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0826-3

Hans Egermeier

Entwicklung eines Virtual-Reality-Systems fiir die Montagesimulation mit kraftriickkoppelnden Handschuhen
2008 - 210 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0833-1

Matthaus Sigl

Ein Beitrag zur Entwicklung des Elektronenstrahlsinterns

2008 - 185 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0841-6

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de



224

225

226

221

228

229

230

231

Mark Harfensteller

Eine Methodik zur Entwicklung und Herstellung von Radiumtargets

2009 - 196 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0849-8

Jochen Werner

Methode zur roboterbasierten forderbandsynchronen FlieBmontage am Beispiel der Automobilindustrie
2009 - 210 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0857-7

Florian Hagemann

Ein formflexibles Werkzeug fiir das Rapid Tooling beim SpritzgieBen

2009 - 226 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0861-4

Haitham Rashidy

Knowledge-based quality control in manufacturing processes with application to the automotive industry
2009 - 212 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0862-1

Wolfgang Vogl

Eine interaktive raumliche Benutzerschnittstelle fiir die Programmierung von Industrierobotern
2009 - 200 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0869-0

Sonja Sched!

Integration von Anforderungsmanagement in den mechatronischen Entwicklungsprozess

2009 - 160 Seiten - 20,5 x 14,5 cm - ISBN 978-3-8316-0874-4

Andreas Trautmann

Bifocal Hybrid Laser Welding — A Technology for Welding of Aluminium and Zinc-Coated Steels
2009 - 314 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0876-8

Patrick Neise

Managing Quality and Delivery Reliability of Suppliers by Using Incentives and Simulation Models
2009 - 200 Seiten - 20,5 x 14,5 ¢cm - ISBN 978-3-8316-0878-2

© Herbert Utz Verlag 2009 - www.utzverlag.de





