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optimale Bedingungen für feinste Bearbeitungs-

technologien und perfekte Voraussetzungen für 

spitzenleistungen in Forschung und entwicklung 

– das bieten wir unseren kunden und partnern im 

Anwendungszentrum mikroproduktionstechnik. 

das neue, hochmoderne Laborgebäude ist speziell 

auf die besonderen Bedürfnisse von hoch- und 

ultrapräzisionstechnologien abgestimmt. hier 

arbeiten wissenschaftler des Fraun hofer-instituts für 

produktionsanlagen und konstruktionstechnik ipk 

und des instituts für werkzeugmaschinen und Fabrikbetrieb iwF der technischen universität 

Berlin gemeinsam an der entwicklung von mikrokomponenten und mikrostrukturierten Bautei-

len, der optimierung von prozessketten für die serien- und massenfertigung sowie an dem test 

komplexer mikrosysteme. dank unserer langjährigen erfahrung als Forschungsdienstleister in 

der mikroproduktionstechnik sind wir bestens auf die unterschiedlichsten Aufgaben unserer 

kunden vorbereitet. egal ob sie aus der energie- und Antriebstechnik, dem Automobilbau, der 

Luft- und raumfahrt, dem werkzeug- und Formenbau oder der Feinwerktechnik kommen 

– sprechen sie uns an. wir nehmen jede neue herausforderung gern an. 

V O R w O R T

»   Unsere Stärke ist die Systemkompetenz. Wir beherrschen nicht nur 

einzelne Mikrotechnologien, sondern decken das gesamte Spektrum der 

Mikroproduktion ab: von der Mikrofertigung über Präzisionsmaschinen 

bis hin zur Mikromesstechnik. Dadurch können wir unseren Kunden 

Komplettlösungen für ihre jeweilige Fragestellung anbieten.   «  Prof. Dr. h. c. Dr.-Ing. Eckart Uhlmann

Anwendungszentrum 
mikroproduktionstechnik
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m I k R O F E R T I g U N g

erodiermaschinen s ind das standbein des mitte lständischen Brensbacher un-

ternehmens z immer&kreim. Beim senkerodieren werden elektroden aus e lekt-

rolyt-kupfer und wolfram-kupfer e ingesetzt ,  um hartmetal l  zu bearbeiten, 

etwa für den werkzeug- und Formenbau – auch im mikrobereich.  Je fe iner die 

gefert igten tei le s ind,  desto schwerer fa l len k le inste Abweichungen an den 

randzonen ins gewicht.  deshalb haben s ich z immer&kreim an das Amp ge-

wandt.  gemeinsam mit  unserem kunden ermitte ln wir  an der »genius 1000 

the cube« exper imentel l  d ie haupteinf lussparameter für Abweichungen und 

ihre wechselwirkungen, so dass wir  d ie opt imierte parametereinste l lung be-

st immen können. randzonenuntersuchungen weisen uns dabei  den weg.

usB-sticks werden kleiner und kleiner – bei drastisch steigen-

der speicherleistung. das erfordert immer kleinere Bauteile in 

immer kompakteren Anordnungen. entsprechend benötigen 

die hersteller immer feinere werkzeuge und Formen, die 

wiederum von immer genaueren werkzeugmaschinen herge-

stellt werden. die mikrofertigung im Amp gewährleistet genau 

das. Mit der Qualifizierung neuer Werkzeuge, der Auslegung 

von Fertigungsprozessen und der entwicklung neuer messstra-

tegien ermöglichen wir es unseren kunden in nanostrukturen 

vorzudringen, die vor kurzer zeit noch als utopisch galten: 

Bauteile mit strukturmerkmalen im ein- bis dreistelligen 

mikrometerbereich sind in der mikrofertigung im Amp an der 

tagesordnung. möglich wird das durch den einsatz spezieller 

technologien.

die mikrofunkenerosion ist eine solche technologie. sie ist 

nahezu unabhängig von mechanischen werkstoffeigenschaf-

ten und deshalb besonders geeignet zur Bearbeitung hoch-

technologie optimieren
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harter Werkstoffe. Mit einem Drahtdurchmesser von 20 µm 

werden 2,5-dimensionale Bauteile bearbeitet, etwa für sys-

tems-in-package – intelligente mikrosysteme aus sensoren, 

schaltkreisen, speichern etc. auf kleinstem raum. Bei schwer 

zerspanbaren werkstoffen setzen wir Licht als werkzeug ein: 

durch sogenannten kalten Abtrag mit Laserstrahlung werden 

in 5-Achs-Bearbeitungszentren zum Beispiel mikrostrukturen 

in Formeinsätze eingebracht.

Auch das bei der herstellung großer Bauteile eingesetzte 

Fräsen wird zur mikrobearbeitung genutzt. Jedoch liegen hier 

die durchmesser der werkzeuge bei 0,1 bis 1 mm. mit ihnen 

können kleinste elektroden für die mikrosenkerosion herge-

stellt werden. Auch für die produktion von Formeinsätzen und 

feinmechanischen Bauteile aus harten materialien ist das 

mikrofräsen prädestiniert.

noch kleiner geht es nur mit der ultrapräzisionszerspanung. 

im schwingungsgedämpften speziallabor werden mit mono-

kristallinen diamantwerkzeugen beispielsweise spiegelnde 

Oberflächen für optische Anwendungen in Buntmetalle und 

kunststoffe eingebracht.

in der mikrofertigung arbeiten wir an der kontinuierlichen 

erweiterung des bearbeitbaren materialspektrums und der 

Verfeinerung gängiger Fertigungstechnologien. dabei behal-

ten wir stets auch den kostenaspekt im Auge, denn um die 

mikroproduktionstechnik in der praxis voranzubringen, muss 

sie für unsere kunden aus der industrie erschwinglich sein.

Prototyp einer mikrooptischen Bank, gefräst mit Diamantwerkzeugen in Silizium
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P R ä z I S I O N S m A S c H I N E N

maschinensysteme mAssschneidern

hybrides Feinbohren ist  das z ie l  des neuart igen maschinensystems, das das 

AMP im Verbund mit  zehn Industr iepartnern und dem Fraunhofer  ILT im Pro -

jekt »microdri l l« entwickelt .  dabei  geht es darum, die Verfahren Laserbohren 

und erodieren zusammenzuführen. das wendelbohren mit  dem Laser ermög-

l icht nahezu exakt kre isrunde Bohrungen; durch Verkippen des Laserstrahls 

können konische Bohrungen erzeugt werden. der minimaldurchmesser der 

Bohrungen beträgt 40 µm. Bei  Größen unter 100 µm treten jedoch Formab -

weichungen auf.  diese Abweichungen werden mit  dem Verfahren der mikro-

funkeneros ion nachberarbeitet ,  was gegenüber der weiterbearbeitung mit 

dem Laser deut l ich zeitsparender ist .  relevant ist  d ie technologie etwa für die 

Produkt ion von Einspr i tzdüsen, die e ine Fert igungstoleranz von +/-  1 µm  

haben, oder auch für die Fert igung von spinndüsen mit  ihrem durchmesser 

von weniger a ls  50 µm. Bei  komplexen Bohrgeometr ien,  wie bei  Kühlbohrun -

gen übl ich,  kommt außerdem die mikrobahneros ion zum einsatz.  Al l  das in  

e iner e inz igen Anlage.
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würde man ein Auto exakt im Verhältnis 1:100 nachbauen, 

würde es sich proportional verhalten wie das große Vorbild? 

mit sicherheit nicht, denn beispielsweise wirken sich material-

ausdehnungen aufgrund von leichten temperaturschwankun-

gen überproportional stark auf die winzigen teile aus. Auch 

korrosion und schwingungen, die bei üblichen Fertigungs-

größen nicht einmal bemerkt würden, verändern die wirk-

prin zipien im kleinen drastisch.

dasselbe gilt für werkzeugmaschinen. mit einem veränderten 

maßstab ist es auch hier nicht getan. Jede präzisionsmaschine 

für die mikroproduktionstechnik muss deshalb weitgehend 

neu erfunden werden.

der präzisionsmaschinenbau ist eine der kernkompetenzen 

im Amp. die speziellen Bedürfnisse unserer kunden sind uns 

dabei seit vielen Jahren herausforderung und inspiration 

zugleich. so haben wir zum Beispiel mit einem unserer 

mittelständischen partner ein multitalent unter den präzisions-

maschinen geschaffen: es kombiniert Fräser, Abtraglaser und 

eine rotierende, hochfrequent oszillierende stiftelektrode zur 

Funkenerosion. oder auch der »hidynmolder«, ein Bearbei-

tungszentrum für die flexible Fertigung von Mikrobauteilen 

und -strukturen, das wir gemeinsam mit dem mittelständi-

schen Familienbetrieb wissner entwickelt haben. hierbei 

haben wir das hochpräzisionsfräsen um die prozessmodule 

Lasermaterialbearbeitung und optische geometrieerfassung 

ergänzt.

Bei der entwicklung neuer präzisionsmaschinen und der 

optimierung vorhandener Anlagen setzen wir je nach Bear-

beitungsaufgabe auf Verfahren, die sich über die Jahre als  

Best practices bewährt haben. Bei der struktur- und thermo-

optimierung sind das etwa Finite-elemente-Analysen, bei der 

kinematik- und dynamikanalyse die mehrkörpersimulation 

und bei der thermischen Verlagerung klassische experimentel-

le Untersuchungen. Um die beste Lösung für das spezifische 

problem eines kunden zu entwickeln, werden wir jedoch 

auch gerne kreativ und gehen immer wieder völlig neue 

wege.

Mikroerodieren
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m E S S T E c H N I k

Laserprojekt ionen von schr if tzügen oder spezia lbeleuchtungen in museen er-

fordern oft  winzige opt ische systeme mit  komplex geformten L insen. diese 

L insen haben meist  e ine sogenannte Fre iform-oberf läche.  das hauptproblem 

der herste l ler :  die Qual i tätss icherung bei  solchen oberf lächen ist  langwier ig 

und kompl iz iert .  takt i le  messsysteme zerkratzen häuf ig die L insen, der e in-

satz opt ischer systeme hingegen – etwa der e ines weißl icht- interferometers – 

ist  ze i taufwändig und erfordert  e inen zusätz l ichen Arbeitsschr i t t  außerhalb 

der maschine.  gemeinsam mit  dem inst i tut  für  opt ik der univers i tät  er langen- 

nürnberg entwickeln wir  deshalb e in opt isches messsystem, das direkt in den 

Arbeitsraum einer ultrapräzis ionsmaschine integr iert  wird.  dazu miniatur is ie-

ren wir  den messaufbau der phasenmessenden def lektometr ie (pmd),  d ie e ine 

opt ische F lächenmessung ermögl icht.  Auf diesem weg können wir  e ine mess-

genauigkeit  von 1,5 µm erre ichen, bei  e iner Messdauer von nur fünf Minuten. 

zum Vergle ich:  die Vermessung einer Fre iform mit  e inem weißl icht- interfero-

meter kann mehrere stunden dauern.

qualität exAkt Bestimmen
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wo produzierte teile oder strukturen mit dem Auge kaum 

erkennbar sind, entgehen produktionsabweichungen von 

wenigen prozent der wahrnehmung allemal. kein hersteller 

kann es sich leisten, jedes einzelne teil von seinen mitarbeitern 

unter dem mikroskop auf Fehler prüfen zu lassen – eine 

ohnehin sehr ungenaue methode der Qualitätssicherung. Am 

Amp entwickeln wir deshalb messtechniken, die mit höchster 

genauigkeit automatisiert bestimmen, ob ein winziges pro-

dukt gutteil oder Ausschuss ist.

Auch prozessoptimierungen sind nur möglich, wenn die 

Fer tigungsparameter genau erfasst werden. die optischen und 

taktilen messgeräte des Amp helfen bei der raschen parame-

terbestimmung. Für eine kontinuierliche prozessüberwachung 

integrieren wir bei unseren kunden sensoren direkt in den 

Arbeitsraum der präzisionsmaschinen. diese sensoren sam-

meln permanent informationen etwa zu genauigkeit, ge-

schwindigkeit und Verschleiß im Fertigungssystem.

Bei unseren taktilen und optischen messgeräten legen wir 

großen wert auf Flexibilität. sie decken eine Bandbreite 

unterschiedlichster messaufgaben ab, die so vielfältig sind,  

wie die produkte, um deren güte es geht: Von der Bestim-

mung von geometrien über exakte topographische Vermes-

sungen bis hin zur prüfung der korrekten platzierung z. B. von 

Anschlüssen. Die flexible Einsetzbarkeit unserer Messtechnik 

entspricht unserem Anspruch, unsere technologie auch 

kleinen und mittelständischen unternehmen zugänglich zu 

machen. unsere kunden können schnell und vor allem auch 

kostengünstig von bereits vorhandenen, individuell anpass-

baren Systemen profitieren.

Bei der dauerhaften implementierung unserer messtechnik 

dienen sensoren ebenso der prozessführung wie der prozess-

überwachung. Vor allem im zweiten Fall ist es nicht damit 

getan, Vorgänge zu erfassen und daten zu sammeln. hinzu 

kommt die informationstechnische herausforderung, die 

gewonnenen daten in den prozess zurückzuführen. das heißt, 

sie müssen automatisch vom system ausgewertet, auf opti-

mierungspotenzial hin geprüft und als handlungsanweisung 

an die präzisionsmaschinen rückübermittelt werden. Auf diese 

weise ist ein maschinensystem der mikrofertigung in der Lage, 

sich selbst zu überwachen, seine Leistung ohne Fremdeinwir-

ken zu steigern und gegebenenfalls warnungen auszugeben, 

wo eine entscheidung menschliche kompetenz erfordert.

Mikromessen
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interdiszipLinäre entwickLungs-
ArBeit in der biotechnologie

»unendlich groß ist die rolle des unendlich kleinen in der 

natur«, erkannte der französische Forscher Louis pasteur mitte 

des 19. Jahrhunderts. ähnliches wird in naher zukunft für das 

Verhältnis zwischen Biotechnologie und deutschem wirt-

schaftswachstum gelten. die Branche konnte selbst im krisen-

jahr 2009 ihre Forschungsausgaben stabil halten und neue 

Arbeitsplätze schaffen. daher zählt die Biotechnologie zu 

jenen schlüsseltechnologien, die als wachstumsmotor beson-

dere Förderung durch die hightech-strategie der Bundesregie-

rung erfahren. 

Am Amp treiben wir mit unterstützung des Bundesministeri-

ums für Bildung und Forschung die Verknüpfung der Biotech-

nologie mit den klassischen ingenieurwissenschaften voran. in 

unserer interdisziplinär aufgestellten nachwuchsgruppe 

»pre-Biotec« greifen kompetenzen der mikrobiologie und 

genetik mit produktionstechnischem know-how ineinander: 

wissenschaftler der Fachgebiete Fertigungstechnik, werkstoff-

wissenschaften, Biologie und mikrobiologie entwickeln 

innovative biotechnologische Verfahren zur Anwendung im 

industriellen kontext.

im zentrum der Arbeit steht die sogenannte zellfreie Biotech-

nologie. Bisher werden industrielle Biotech-produkte wie 

zitronen säure oder enzyme für die waschmittel- und 

kosmetik industrie von vitalen mikroorganismen erzeugt. dabei 

wird ein großer teil der eingesetzten substrate und energien 

für den mikrobiellen stoffwechsel benötigt. das eigentlich 

gewünschte erzeugnis ist nur ein nebenprodukt des zellulären 

metabolismus, die Ausbeute entsprechend gering. 

das pre-Biotec-team befasst sich daher mit Verfahren und 

technologien zur synthese von Biomolekülen, die auf den 

einsatz vitaler mikroorganismen verzichten. sie verwenden 

stattdessen nur jene zellbestandteile, die für die synthese 

zwingend erforderlich sind. wichtigster Forschungsgegenstand 

sind die entwicklung und optimierung von Bioreaktoren, in 

denen die synthese ablaufen kann. solche geräte sind zwar 

bereits kommerziell erhältlich, meist jedoch mit Volumina von 

fünf bis zehn Litern. mit pre-Biotec streben wir dagegen eine 

miniaturisierung in den mikroliterbereich an, die den material-

verbrauch signifikant verringern und den Probendurchsatz 

erhöhen wird. 

A N w E N d U N g S S z E N A R I E N



Entwurf einer Industriezelle 

zur zellfreien Proteinsynthese 
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A N w E N d U N g S S z E N A R I E N

ob chirurgische instrumente, endoskopische geräte oder 

herzschrittmacher – die mikrotechnik ist aus modernen 

medizintechnischen geräten und systemen nicht wegzuden-

ken. insbesondere für die minimalinvasive chirurgie und die 

patientenindividuelle medizin sind die technologien, die im 

Amp entwickelt werden, eine kernvoraussetzung. 

durch das geschäftsfeld medizintechnik des Fraunhofer ipk 

haben wir seit vielen Jahren hervorragende Verbindungen in 

die medizin und umfangreiche erfahrungen damit, technolo-

gien in diesem hochsensiblen Feld für patienten nutzbar zu 

machen. in enger kooperation mit klinikern der charité 

universitätsmedizin Berlin entwickeln unsere medizintechniker 

sowohl mikrotechnische instrumente für endoskopische 

eingriffe, als auch passgenaue implantate. Auf unserer erfolgs-

liste stehen mikromanipulatoren, die bei endoskopischen 

eingriffen durch einen winzigen schnitt komplexe Bewegun-

gen des instruments im innern des patienten ermöglichen. 

Auch entwickeln wir implantate, für die wir cAd/cAm-model-

le aus den individuellen patientendaten ableiten, so dass sich 

die künstlichen teile perfekt in den individuellen körper 

einfügen. Bei der Fertigung dieser produkte und ihrer weiteren 

optimierung ist wieder die mikroproduktionstechnik gefragt. 

umgekehrt werden auch die technologien der medizintechnik 

im Amp eingesetzt. so greifen unsere mikro-experten bei-

spielsweise numerische Verfahren zur 3-d-rekonstruktion auf, 

die wir für medizinische Anwendungen entwickelt haben. 

ursprünglich dienten sie dazu, eine bessere darstellung von 

Bauteildaten zu erreichen. so ist das geschäftsfeld medizin-

technik ein wichtiger Baustein im interdisziplinär ausgerichte-

ten Amp. 

das Anwendungszentrum mikroproduktionstechnik vereint in 

seinem breit aufgestellten team unter anderem Forscher aus 

den Feldern maschinenbau, elektrotechnik und informatik. 

interdisziplinär ausgebildete mitarbeiter wie Biotechnologen 

ergänzen das team und bringen das nötige know-how mit, 

damit wir unseren kunden geballte systemkompetenz statt 

partikularwissen anbieten können. 

mikrokompetenz Für  
pAtientengerechte medizintechnik
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condition monitoring und mro
im hochpräzisionsmAschinenBAu

der deutsche maschinenbau behauptet im internationalen 

Vergleich eine beispiellose Vormachtstellung. doch die kon-

kurrenz holt auf: selbst niedriglohnländer produzieren inzwi-

schen solide, konkurrenzfähige Anlagen. zur sicherung ihrer 

marktposition steht den deutschen maschinenbauern ein 

paradigmenwechsel bevor: weg von »herstellen, ausliefern, 

fertig« hin zu integrierten sach-dienstleistungsangeboten, bei 

denen der kunde nicht nur eine Anlage, sondern auch umfas-

sende Unterstützung z. B. bei ihrer zustandsgerechten War-

tung und instandhaltung (maintenance, repair and overhaul 

– mro) erwirbt.

die idee ist für beide seiten lohnend. dem maschinenbauer 

öffnet sie eine große Bandbreite zusätzlicher Absatzmöglich-

keiten. diese kann von wartung in festen intervallen bis zur 

flexiblen Reaktion auf unerwartete Ausfälle im Sinne einer 

Verfügbarkeitsgarantie reichen. Beim kunden reduziert sich 

die investitionshürde, wenn vom kauf bis zur Ablösung einer 

Anlage zielgerichtete unterstützung von einem Anbieter 

garantiert ist. das gilt vor allem bei Anlagen mit hohem 

Automatisierungsgrad und langer Lebensdauer oder in 

sparten mit geringem standardisierungsgrad wie der relativ 

jungen mikroproduktionstechnik. 

Um solche Angebote effektiv und effizient zu gestalten sind 

konzepte nötig, die dem Anbieter einer dienstleistung bereits 

während des Betriebs zustandsbezogene informationen zur 

Verfügung stellen. Am Amp entwickeln wir entsprechende 

konzepte für hochpräzisionsmaschinen. ein Beispiel: eine 

Frässtation für die produktion hochwertiger mechanischer 

uhrwerke wurde in ein informationssystem mit einem condi-

tion-monitoring-system eingebunden. dadurch können 

zustandsorientiert wartungsbedarfe antizipiert sowie wartun-

gen organisiert und unterstützt werden. unter anderem 

registrieren Beschleunigungs- und temperatursensoren in der 

mikrofrässpindel den zustand der wälzlager, da diese bei den 

hohen drehzahlen in der mikrofräsbearbeitung besonders 

großer Beanspruchung ausgesetzt sind und am ehesten 

verschleißen. herausforderungen stecken dabei vor allem in 

der relevanzbeurteilung der gesammelten daten, ihrer Verar-

beitung zu nutzbarem wissen und der integration in ein 

geeignetes informationssystem.

A N w E N d U N g S S z E N A R I E N



Condition Monitoring für Wartungs-

prozesse bei Hochpräzisionsmaschinen

15



2 2 . 7 . 2 0 0 9  b I S  2 5 . 1 1 . 2 0 1 1



Amp
gebäude



S T A T I O N E N

Ausgangsproblem, Idee

zu eng, zu separiert, zu 

unspezifisch. Die Labore der 

Arbeitsgruppe mikroprodukti-

onstechnik an der Außenstel-

le Adlershof entsprachen zu 

Beginn des neuen Jahrtau-

sends immer weniger den 

Ansprüchen der rund 30 

wissenschaftler von Fraunho-

fer ipk und iwF. die idee, das 

ptz um einen hochspeziali-

sierten Anbau zu erweitern 

und die Außenstelle zurück 

an den hauptstandort am 

spreebogen zu holen, 

gewann zunehmend an reiz. 

temperatur- und feuchtig-

keitskonstante Labore sollten 

ideale Voraussetzungen für 

modernste mikroproduktions-

technik bieten.

Finanzierung

das Budget für den geplan-

ten spezialbau konnte das 

Fraunhofer ipk unmöglich 

allein stemmen. mit unter-

stützung der Fraunhofer- 

gesellschaft, des Berliner 

senats, des BmBF und 

schließlich auch der tu Berlin 

konnten jedoch die benötig-

ten 4,6 millionen euro 

mobilisiert werden. die 

größte hürde für den mikro-

produktionstechnischen 

standort war genommen.

Architekturwettbewerb

in einem Architekturwettbe-

werb ging der planungsauf-

trag für den spezialbau an 

das Büro des Berliner Archi-

tekten peter Bayerer. Bayerer 

war in den 1980er Jahren 

bereits am entwurf des ptz- 

hauptgebäudes beteiligt 

gewesen. die markante 

gestaltung des produktions-

technischen zentrums, die 

mit dem deutschen Architek-

turpreis ausgezeichnet wurde, 

setzte sich auch in seinen 

plänen für den Anbau fort. 

im sommer 2009 rückten die 

ersten Bagger an.

grundsteinlegung

in einem Festakt wurde am 

11. Februar 2010 der offiziel-

le startschuss für den erwei-

terungsbau des Amp gege-

ben. Anwesend waren 

hoch rangige mitglieder der 

deutschen Forschungsland-

schaft, u. a. Fraunhofer- 

Vorstandsmitglied professor 

ulrich Buller, staatssekretär 

hans-gerhard husung, der 

damalige Vizepräsident der 

tu Berlin professor Johann 

köppel sowie dr. heike Bauer 

vom BmBF. neben der euro- 

währung und den Bauplänen 

des gebäudes enthält die 

grundsteinkapsel auch 

werkzeuge und produkte der 

mikroproduktionstechnik.

2 3 41
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Richtfest

mitte 2010 stand der roh-

bau. Am 9. Juli erhob sich der 

richtkranz in die Luft. ein 

kran auf der Baustelle zog 

das gebinde hoch über das 

dach des Amp. nach zimmer-

mannsspruch und nagel-

schlag durch den institutslei-

ter des Fraunhofer ipk, 

professor uhlmann, feierten 

Bauarbeiter und mitarbeiter 

des ptz mit ihren Familien ge-

meinsam den Fortschritt des 

neubaus.

Eröffnung

zahlreiche gäste aus wirt-

schaft und politik wohnten 

der feierlichen eröffnung des 

Amp am 25. november 2011 

bei. der neubau bietet 

potenzial, für das produkti-

onstechnische zentrum 

ebenso wie für den wissen-

schaftsstandort charlotten-

burg: dank der neuen 

Labor- und Büroflächen 

können auf den rund 

1200 m2 hochkarätige 

Forschungsanfragen umge-

setzt und bis zu 30 zusätzli-

che mitarbeiter eingestellt 

werden.

Verschließung

Am 16. september 2011 

öffneten pünktlich zum 

ptz-sommerfest erstmals  

die türen des Amp für die 

mitarbeiter, die in Labore  

und Büros strömten und das 

Gebäude offiziell »erober-

ten«. mit umsetzung und 

Verschließung der grund-

steinkapsel war das Amp  

zum Bezug freigegeben.

Umzug

Bis in den novermber 2011 

erstreckten sich die aufwändi-

gen umzugsarbeiten aus 

Adlershof an die spree. die 

tonnenschweren maschinen 

und Anlagen wurden sicher 

in holzkisten verpackt, mit 

spezialtransporten ins Amp 

überführt, eine nach der 

anderen mit den Laborkranen 

an ihre vorgesehene position 

gesetzt und in langwieriger 

kleinstarbeit angeschlossen 

und neu ausgerichtet. 

pünkt lich zur Feier des 

25. Jubiläums des PTZ am 

25. November 2011 war alles 

geschafft.

5 6 7 8
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A R c H I T E k T U R

VieL pLAtz Für kleine teile

mit dem Amp erhält  das ptz e in hochmodernes  

Laborgefüge, das spezie l l  auf die besonderen  

Bedürfnisse der Feinstbearbeitung abgest immt ist .

Bis zu 100 nanometer klein sind die Bauteile und strukturen, 

die moderne maschinen heute bearbeiten können. das 

entspricht 10-7 m oder dem zehntel der dicke eines spinnenfa-

dens. entsprechend klein sind die werkzeuge der mikropro-

duktionstechnik – und entsprechend empfindlich reagieren sie 

auf Umgebungseinflüsse. Die Ausdehnung eines Werkzeugs 

bei temperaturschwankungen um wenige grad celsius 

genügt, um ein produkt in Ausschussware zu verwandeln; 

bereits kleinste werkstoffveränderungen durch korrosion 

machen eine Bearbeitung nach den festgelegten parametern 

unmöglich.

mit dem Amp haben wir einen spezialbau realisiert, der die 

Bedürfnisse genauester Fertigungsverfahren berücksichtigt. im 

ganzen gebäude ist die relative Luftfeuchtigkeit regulierbar, 

damit sie weder 55 prozent übersteigt und somit korrosion 

ausschließt, noch unter 45 prozent sinkt, was gesundheits-

schädlich für die mitarbeiter wäre. in zwei Laboren mit hoch-

präzisionsumgebung kann die temperatur konstant auf  

20 °c ± 1 °c gehalten werden, um eine zu starke Ausdeh-

nung der werkzeuge zu verhindern. das ultrapräzisionslabor, 

der sensibelste Bereich des Amp, wird sogar mit einer genau-

igkeit von ± 0,2 °c temperiert. zudem wurde dieses Labor auf 

einem gesonderten Fundament errichtet, das schwingungsent-

koppelt inmitten des restlichen gebäudefundaments liegt. die 

tragenden säulen reichen besonders tief in den grund hinein 

und das Fundament selbst hat eine ungewöhnlich hohe 

masse. All das dient als passive schwingungsdämpfung: 

weder die schwingungen von der straße, noch jene, die im 

gebäude selbst entstehen, übertragen sich unmittelbar auf 

diesen Bereich.

dafür, dass sich das neue Amp-gebäude lückenlos in die 

bestehende Architektur des ptz einfügt, sorgte der Architekt 

professor peter Bayerer. er war bereits in den 1980er Jahren 

an der planung des preisgekrönten ptz-hauptgebäudes 

beteiligt und hat auch den hochmodernen komplex aus 

Labor- und Büroflächen entworfen, der das PTZ nun um 

1200 m2 erweitert.
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Grundfläche� 1 200 m²

Relative luftfeuchtigkeit 45 – 55 %

basistemperatur 20 °c 

temperaturabweichung hochpräzisionslabor ± 1 °c 

temperaturabweichung ultrapräzisionslabor ± 0,2 °c

Schwingungsverhalten zum teil passiv gedämpft

Speziallabore hochpräzisionslabor 

 ultrapräzisionslabor 

 Labor für prozessentwicklung

 

Variable�Laborflächen 380 m²

kosten 4,6  mio. €
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l A b O R E

flexibel und kundenorientiert

die drei speziallabore des Amp sind mit modernster maschinen- 

und messtechnik für die hoch- und ultrapräzisionsbearbeitung 

sowie die prozessentwicklung ausgestattet. das besondere 

daran: 380 m2 der insgesamt 780 m² Laborfläche können durch 

transparente wände variabel in einzellabore unterteilt werden. 

im Labor für prozessentwicklung gibt es zudem keinerlei feste 

Einbauten. Statt dessen ist eine Freifläche für flexible, temporäre 

experimentalaufbauten reserviert, beispielsweise zur überprü-

fung des mikrobiellen Befalls von Fluiden oder für experimente 

zu Beschichtungsprozessen. so besteht ausreichend platz, um 

bei Bedarf die Vor-ort-situation unserer kunden nachzubilden. 

Lediglich das highlight-projekt »preBiotec« und der sonderfor-

schungsbereich »Transregio 29« haben längerfristig eigene 

Flächen im Labor für prozessentwicklung.

das hochpräzisionslabor ist das größte der drei Labore. in ihm 

befinden sich die Zentren für die mikroproduktionstechnischen 

Fertigungsverfahren schleifen, Fräsen, Bohren und edm. 

integriert in das hochpräzisionslabor ist ein räumlich abge-

trenntes Labor für die Laserbearbeitung. Hier befinden sich 

auch die vom ptz mit entwickelten werkzeugmaschinen 

hydinmolder und microdrill.

das ultrapräzisonslabor verfügt über einen schwingungsge-

dämpften Bereich. Es beherbergt die empfindlichen Messsyste-

me des »zeiss-zentrums«, weitere kleine messanlagen sowie 

die hochsensible 5-achsige cnc-maschine »350 Fg« der Firma 

moore.

Bestandteil des neubaus ist außerdem ein Applikationszent-

rum großflächig strukturierter Bauteile und Systeme (AZGMS). 

hierfür haben wir maschinell aufgerüstet und sind nun in der 

Lage, mittels modernster technik auch große Bauteile in hoher 

genauigkeit zu strukturieren. das ist etwa für die reinigungs-

technik, den werkzeug- und Formenbau, aber auch für die 

Branchen der strömungs- und solartechnik interessant.
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Exakt geplant – Bauzeichnung für die Speziallabore
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A U S S T A T T U N g

werkzeugmAschinen

AGIE compact 1µ

2 Rotationsachsen

senkerosive Bearbeitung optischer 

Blenden

AGIEcut Evolution 2SFF

Rotierende Werkstückachse

drahterosive Bearbeitung von 

rotationsbauteilen

Modifizierter AGIE  

Quadraton

Bahnerosionsaustattung

senkerosive Bearbeitung z. B. von 

suspensionsdüsen

AGIEcut Vertex 1F

6 Achsen

drahterodieren von normalen

HiDynMolder

5 Achsen

kombinierte Fräs-Laser-Bearbeitung 

komplexer Bauteile

Kugler MicroGantry

Ultra-Kurzplus-Laser

strukturierung biologisch aktiver Flächen 

für sensor anwendungen

Moore Nanotech® 350 FG

5 Achsen

ultrapräzisionszerspanung zur 

Herstellung von Freiformflächen

Röders RXP 600

5 Achsen

hochpräzisionskoordinatenschleifen  

von sprödharten werkstoffen

Schütte WU305micro

Exakte Werkstück positionierung

schleifen höchstpräziser mikro-

zerspanwerkzeuge

Wissner Gamma 303 HP

3 Achsen

hochpräzisionsbearbeitung von 

 graphitelektroden

Z&K Genius 1000  

»The Cube«

6 Achsen

Großflächiges Mikroerodieren von 

werkzeugen und Formen

Z&K MicroDrill

Kombinierte Bearbeitung 

Form bohrungen mittels Laser und 

Funken erosion
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messtechnik

Koordinaten messgeräte

Zeiss F25

Hochgenaues Multi sensormessen

messung von mikrosystemtechnischen 

komponenten

Zeiss UPMC 550 Carat

Höchstgenaue Form-  

und Lagemessungen  

referenzmessmaschine für das gesamte 

spektrum der 3-d-messtechnik

Zeiss O-Inspect

Optisches und taktiles Messen

Automatisierungsfähiges multisensor-

koordinatenmessgerät für die Fertigung

Zeiss Metrotom 800

CT-basiert

koordinatenmessgerät für zusammen-

bau, defekt- oder materialanalyse

Rasterkraft- und  

Rasterelektronen mikroskopie

Bruker Nano AFM  

N8 NEOS

Kombiniertes Messen

AFm und optisches mikroskop zur 

hochauflösenden Ober flächenanalyse

Nikon JCM 5000 

Kurze Schleusenzeit

einfach bedienbare tisch-rem

 

Kontur- und Topo graphie messgeräte

ZygoLOT NewView 5010 

Rauheitsmessung unter Ra = 1 nm

Hochgenaue Profil- und Topographie-

messung optischer Flächen

Alicona Infinite Focus

Kombiniertes Form- und Rauheitsmessen 

optisches 3-d-mikro-

koordinatenmesssystem

Walter Helicheck

Berührungslos messen

cnc-mess maschine zur komplettmes-

sung von rotationssymmetrischen 

werkzeugen und produktionsteilen

Zeiss LSM 5 Pascal

Messung von Flankenwinkeln nahe 90°

2- oder 3-dimensionale  

Aufnahmen beliebiger strukturen
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l E I S T U N g E N

BerAtung – forschung – entwickLung

wir realisieren für Sie die Entwicklung und Optimierung 

folgender Fertigungstechnologien:

 – ultrapräzisionsdiamantdrehen und -fräsen von regelgeo-

metrien und Freiformflächen

 – hochpräzisionsmikrofräsen komplexer geometrien und 

hochwarmfester werkstoffe

 – Funkenerosive Bearbeitung von metallen und kerami-

schen werkstoffen mit höchster genauigkeit

 – Lasermaterialbearbeitung in ergänzung zur spanenden 

und funkenerosiven Fertigung

Wir�untersuchen�und�modifizieren�in�Ihrem�Auftrag:

 – mikrofräswerkzeuge

 – schneidstoffe für die mikrozerspanung

 – elektrodenwerkstoffe für die Funkenerosion

 – mikroproduktionswerkzeugmaschinen

 – technologieparameter und prozessketten für die  

herstellung von mikrobauteilen und -strukturen

Als Forschungsdienst le ister  haben wir  immer die gesamte systemwelt  der  

mikroprodukt ionstechnik im Bl ick.  unser Leistungsspektrum reicht von der 

entwicklung technologischer sonder lösungen und produkt ionseinr ichtungen 

über die erste l lung von prozessketten für die ser ien- und massenfert igung bis 

h in zur direktfert igung von mikrokomponenten und mikrostruktur ierten Bau-

te i len.  Besonders in der energie-  und Antr iebstechnik,  dem Automobi lbau, 

der Luft-  und raumfahrt ,  dem werkzeug- und Formenbau und der Feinwerk-

technik bes i tzen wir  langjähr ige erfahrung.
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In der werkzeugmaschinenentwicklung bieten wir Ihnen:

 – simulationsgestütztes design und konstruktion hochprä-

ziser positioniersysteme

 – entwicklung von gestellbaugruppen für hochpräzisions-

maschinen

 – untersuchung und optimierung des dynamischen maschi-

nenverhaltens von mikrowerkzeugmaschinen

 – entwicklung von elektrodenhalterungen und rotations-

einheiten für die funkenerosive Bearbeitung

 

Wir�sichern�die�Qualität�Ihrer�Mikroprodukte�durch:

 – maschinenintegrierte werkstückmessungen für die 

steuerungsintegrierte kompensation von bearbeitungsbe-

dingten Fehlern

 – condition monitoring in maschinen zur ultra- und 

hochpräzisionsbearbeitung

 – Messung von Oberflächen und Bauteilen mit modernster 

rauheits- und koordinatenmesstechnik

 – untersuchung und Bewertung von prozessen mittels 

umfangreicher prozessmesstechnik und -analytik 

 – entwicklung und optimierung von sensoren und mess-

methoden für die untersuchung der biologischen Belas-

tung von maschinen und Anlagen

darüber hinaus bieten wir Ihnen:

 – Analyse von prozessen der mikroproduktionstechnik und 

präzisionsfertigung

 – Bewertung der effektivität von prozessen

 – entwicklung von prozesssegmenten oder prozessen unter 

Beachtung der prinzipien hybrider Leistungsbündel
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gemeinsAm zum erfolg

Industrieprojekte

Forschungs- und entwicklungsaufgaben bieten eine effektive 

möglichkeit, den innovationsprozess in ihrem Betrieb voranzu-

treiben. wir entwickeln im Auftrag unserer kunden praxisnahe 

und wirtschaftlich umsetzbare Lösungen.

Strategische Vorlaufforschung

die neu- und weiterentwicklung zukunftsrelevanter technolo-

gien und Märkte ist Ziel der öffentlich finanzierten auftragsun-

abhängigen Vorlaufforschung. Von den hierbei erworbenen 

Kenntnissen profitieren unsere Partner aus der Wirtschaft. 

Besondere, in die zukunft gerichtete Aktivitäten haben wir in 

der jüngeren Vergangenheit zu folgenden themen durchgeführt:

 – slow-slide-servo-Bearbeitung zur Fertigung von Freiform-

flächen

 – Leichte komponenten für präzisionsmaschinen

 – prozessmodellierung für die elektronikfertigung

 – Fertigungsverfahren zur herstellung von hohlkörpern mit 

großen Aspektverhältnissen

 – modellierung komplexer strukturen und prozesse der 

mikroproduktionstechnik

z U S A m m E N A R b E I T

innovat ionen s ind wicht ig für den unternehmerischen erfolg.  so kann es un-

ternehmen gel ingen, s ich a ls  technologieführer auf dem weltmarkt zu be-

haupten. mit  unserer langjähr igen kompetenz und erfahrung in grundlagen- 

und anwendungsor ient ierter  Forschung entwickeln wir  innovat ive produkte, 

technologien und Verfahren und unterstützen sie dabei ,  d ie herausforderun-

gen von morgen zu bewält igen. dafür bieten wir  ihnen ein breites spektrum 

an kooperat ionsformen.
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kompetenznetzwerke

um unseren kunden ein umfassendes know-how für ihre 

anwendungsbezogenen problemlösungen zu bieten, kooperie-

ren wir mit etablierten instituten und Verbänden. wir koordi-

nieren die collaborative working group »micro-production 

engineering« der internationalen Akademie für produktions-

technik cirp und sind mitglied:

 – im Verbund produktion der Fraunhofer-gesellschaft

 – im zentrum für mikrosystemtechnik Berlin (zemi)

 – im kompetenznetz optische technologien optec-Berlin-

Brandenburg (optecBB) e. V.

 – in euspen – european society for precision engineering and 

nanotechnology

 – in co-nanomet – coordination of nanometrology in 

europe

 – in den Vdi-richtlinienausschüssen für mikrofräsen, mikro-

funkenerosion, mikromaschinen

 – in der Fraunhofer-systemforschung »zellfreie Bioproduktion«

Praxis der mikrofertigung

ein Forum zum Austausch von erfahrungen und ideen aus 

wissenschaft und praxis bieten wir interessierten Anwendern 

im rahmen unserer workshopreihe »praxis der mikroferti-

gung«. theorie und praxis unterschiedlichster themen der 

mikroproduktionstechnik können sie direkt mit unseren 

experten und den teilnehmern von konzernen sowie kleinen 

und mittelständischen unternehmen erörtern. die ziele der 

einmal jährlich stattfindenden Workshops reichen von der 

stärkung von kompetenzen und dem Aufbau eines koopera-

tionsnetzwerkes bis hin zur initiierung gemeinsamer anwen-

dungsorientierter Forschungsprojekte und dem transfer von 

Forschungsergebnissen in unternehmen. unsere themen-

schwerpunkte:

 – mikrozerspanung

 – mikroabtragen

 – mikromesstechnik

 – werkzeugmaschinen für die mikrobearbeitung
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I N T E R V I E w

z U R  P E R S O N

rolf wissner ist mit Leib und seele maschinenentwickler. der 

wirtschaftsingenieur entdeckte während des studiums seine 

Liebe zum maschinenbau und baute noch vor seinem diplom 

seine erste Fräsmaschine. Anschließend übernahm er die 

wissner kg von seinem Vater und entwickelte das unterneh-

men zu einem der führenden hersteller von hsc-Fräs- und 

Lasermaschinen. über 1000 maschinensysteme der wissner 

gesellschaft für maschinenbau mbh sind heute europaweit im 

Formenbau, modellbau und in der mikrobearbeitung im einsatz.

» Die Kooperation mit dem 

Fraunhofer IPK hat unsere heutige 

Maschinenkonstruktion nachhaltig 

beeinflusst. « Pr   

 Rolf Wissner
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Interview mit Rolf wissner, Inhaber der wissner  

gesellschaft für maschinenbau mbH

herr wissner, sie arbeiten seit rund zehn Jahren mit dem 

Fraunhofer ipk zusammen. wie kam diese intensive koopera-

tion zustande?

Anfang 2001 war das Fraunhofer ipk auf der suche nach 

einem maschinenbauer, der eine 5-achsige hsc-präzisionsfräs-

maschine mit zwei Frässpindeln für die mikrofertigung ermög-

lichen kann. Fündig wurde das institut bei uns. nach ein paar 

Treffen und Telefonaten wurde die Maschinenkonfiguration 

den wünschen der wissenschaftler angepasst, konstruiert, 

gefertigt und geliefert. die gamma 303 high performance 

liefert auch heute noch hervorragende ergebnisse im Ver-

suchsfeld des ipk. die hervorragende zusammenarbeit gab 

den Anstoß zu weiteren gemeinsamen projekten.

welche themen standen im Vordergrund der zusammenarbeit?

ein highlight ist sicherlich das gemeinschaftliche Forschungs-

projekt »hidynmolder«, bei dem ein hochdynamisches 

Bearbeitungszentrum für die mikrofertigung zur Fräs- und 

Laserbearbeitung sowie für die integrierte werkstückvermes-

sung entwickelt wurde. eine solche maschine ist nach wie vor 

weltweit einmalig. erst durch die Verbindung unseres innovati-

ven Firmenwissens und unserer Flexibilität mit der wissen-

schaftlichen und gleichzeitig anwendungsorientierten heran-

gehensweise, wie sie am Fraunhofer ipk praktiziert wird, 

konnte dieses technisch anspruchsvolle projekt ein erfolg 

werden. der »hidynmolder« wird am Fraunhofer ipk erfolg-

reich zur herstellung komplexer mikrostrukturen eingesetzt.

welchen nutzen hat ihnen die zusammenarbeit gebracht?

die kooperation mit dem Fraunhofer ipk hat unsere heutige 

Maschinenkonstruktion nachhaltig beeinflusst. Wir haben 

über die Jahre gemeinsam mit dem ipk die Leistung unserer 

maschinen für die mikrofertigung sowie für andere Ferti-

gungsbereiche kontinuierlich optimiert. zum einen sind für uns 

die guten räumlichen und messtechnischen Voraussetzungen 

des instituts gerade für Langzeituntersuchungen sehr interes-

sant. zum Anderen können wir von dem know-how der 

Fraunhofer-Forscher profitieren, weil sich das sowohl auf die 

maschinentechnischen als auch auf die fertigungstechnischen 

Fragestellungen bezieht. Vor allem die sehr sorgfältigen 

thermischen Analysen des ipk haben uns einen großen schritt 

weiter gebracht und wurden direkt in unsere maschinenkonst-

ruktionen übernommen.

dAs sAgen unsere partner
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technoLogien Für die zukunft

wir arbeiten an methoden und technologien für das manage-

ment, die produktentwicklung, den produktionsprozess und

die gestaltung industrieller Fabrikbetriebe. im mittelpunkt 

unserer Forschungsarbeiten stehen Verfahren zur produktivi-

tätssteigerung bei der entwicklung und herstellung von 

produkten und deren umsetzung in systemlösungen. dazu  

gehören auch die konzeption und realisierung von intelligen-

ten produktionsmitteln, deren integration in komplexe produk-

tionsumgebungen sowie ihre optimierte nutzung. darüber 

hinaus erschließen wir neue Anwendungen in zukunftsträch-

tigen gebieten wie der sicherheits-, Verkehrs- und medizin-

technik. 

mit einem internationalen und interdisziplinären team aus 

wissenschaftlern sowie studentischen mitarbeiterinnen und 

mitarbeitern unterstützen wir unsere partner und kunden mit 

anwendungsorientierten Forschungs- und entwicklungs-

leistungen. neben unserer eigenen anwendungsorientierten 

Forschung entwickeln wir neue Lösungen in enger zusam-

menarbeit mit nationalen und internationalen unternehmen. 

unsere Basisinnovationen überführen wir gemeinsam mit 

industriepartnern in funktionsfähige Anwendungen. dabei

bearbeiten wir den gesamten produktlebenszyklus – von der

produktidee über die entwicklung, Auslegung und erstellung

von produkten bis hin zur wiederverwertung und entsorgung. 

die von uns entwickelten prozesse und Verfahren sind ergeb-

nisse eines umfassenden Ansatzes. in unserer Arbeit sind wir 

davon geleitet, ökonomische Vernunft und weiterentwickelte 

technik mit ökologisch begründeten Forderungen nach 

nachhaltigkeit und umweltverträglichkeit zu verbinden. dabei 

setzen wir auf die innovationskraft und das engagement  

unserer mitarbeiter. deshalb fördern wir gezielt und langfristig 

spezifisches Know-how und kreativen wissenschaftlichen 

nachwuchs entlang unserer kernkompetenzen.

F R A U N H O F E R  I P k

das Fraunhofer ipk in Ber l in steht se i t  über dreißig Jahren für exzel lenz in  

der produkt ionswissenschaft .  wir  unterstützen die gesamte prozesskette  

produzierender unternehmen mit  fundiertem know-how und innovat iven  

Lösungsideen.
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