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Editorial

Sehr geehrte Leserinnen und Leser,
liebe Freunde des PTW!

Konferenzen!

Wahrscheinlich haben wir alle eine dhnliche Wahrnehmung!
Es gibt im deutschsprachigen Raum - aber erst recht im inter-
nationalen Kontext — ein reichhaltiges Angebot an Konferenzen,
die das jeweilige eigene Arbeitsgebiet beriihren und auch unser
Interesse wecken.

Zwar unterscheidet sich das Angebot beziiglich dem Grad der
Anwendungsnéhe, der angesprochenen Zielgruppe und des be-
gleitenden Rahmenprogramms. Aber jeder potentielle Teilneh-
mer muss sich vor dem Hintergrund der begrenzten zeitlichen
und finanziellen Ressourcen die Sinnfélligkeit einer Teilnahme
gut liberlegen.

Das PTW hat in der Vergangenheit u.a folgende
Konferenzen mitgestaltet:

International Conference on High Speed Machining
* Konferenz existiert seit 1997
* Austragung am PTW: 1999, 2003, 2008, 2013
* in Kooperation mit Partnern aus Frankreich, Spanien,
Tschechien, China

Powertrain Manufacturing Conference
e Austragung am PTW: 2007, 2009, 2011, 2013, 2015
e ehemals GGV and Machining Workshop

Conference on Learning Factories
e Seit 2011
e Austragung am PTW: 2011, 2017
* gesponsert durch CIRP

Sino-German Forum on Manufacturing
* erstmalig dieses Jahr (22.-25. Mai)
* Thema 2017: Made in China 2025 and ‘Industrial 4.0’ -
Intelligent Manufacturing & Sustainable Development, in the
Manufacturing of Aerospace, Automotive and Rail Vehicle

Interdisciplinary Conference on Production, Logistics and
Traffic (ICPLT) im Rahmen des Projekts “Dynamo PLV”
e Austragung in Darmstadt
(nicht direkt von PTW organisiert): 2013, September 2017

Zerspanen mit Industrierobotern
* Technologietag zum Austausch zwischen
Forschung und Industrie
e Austragung am PTW: 2012, 2014, 2016

Fachgesprach "Innovation Zerspanungstechnik auf der AMB“
e in den Jahren 2002, 2004, 2006, 2008
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Conference on Production Engineering Computer
Integrated Manufacturing (CIM) in Kroatien
e seit 1995, jedes 2. Jahr, PTW in Koorganisation mit der
Universitédt Zagreb

Unser Bestreben war dabei jeweils ein klares umrissenes The-
mengebiet zu adressieren und moglichst Partner aktiv in die
Programmgestaltung (Versuchsfeldfiihrung, ergdnzende Be-
triebsbesichtigung) einzubinden.

Das Wort Konferenz (aus lateinisch ,,conferre®) steht fiir ,,zusam-
mentragen, vergleichen“. Wichtig war uns deshalb immer, im
Vorfeld der Konferenz den aktuellen Wissensstand zusammen-
zutragen, Innovationsfortschritte zu vergleichen und die ,high-
lights“ durch hochkarétige Redner und Experten darzustellen.

Die Erfahrung zeigt aber, dass es tendenziell schwieriger wird,
wirkliche Innovationen erfolgreich aus einem Kongress mitzu-
nehmen: Griinde hierfiir sind die Zurlickhaltung von Vortra-
genden, die Komplexitidt und Vielschichtigkeit und Interdiszi-
plinaritédt des Themas (Mechatronik, Industrie 4.0)

Am PTW fragen wir uns auch, wie die Wissensvermittlung und
damit auch eine erfolgreiche Konferenz in Zukunft aussehen wird:

* Welchen Einfluss haben die vielfaltigen Moglichkeiten im
Internet (Foren, Priasentationen, Wikis, Lernprogramme)
zukiinftig fiir den Wissenserwerb?

e Ist der soziale Aspekt des personlichen Treffens, des
Erfahrungsaustausches in der Kaffeepause, des fachlichen
Smalltalks zwischendurch zukiinftig immer noch wichtig?

e Welche Rolle spielt die ,,Touch and feel“- Komponente
einer Lernfabrik zur Bereicherung einer Konferenz?

* Wie kann bei der steigenden Zahl von Veranstaltungen
ein klar wahrnehmbarer Mehrwert durch Konferenzen
geboten werden?

Wir berichten riickblickend {iber unsere sehr erfolgreiche, dies-
jéhrige Lernfabrikkonferenz, die erstmalig vor sechs Jahren in
Darmstadt Thren Ursprung hatte. Zudem geben wir einen Aus-
blick auf die Powertrain-Konferenz, die nun bereits zum sechs-
ten Mal und mit stindig wachsendem Interesse in Darmstadt
abgehalten wird. Wir freuen uns, wenn wir Thnen auch auf die-
ser kommenden Konferenz einen Mehrwert bieten und wirk-
liche Fortschritte in der Wissenschaft und Praxis zeigen diirfen.

Wir wiinschen Thnen viel Freude beim Lesen dieser Ausgabe.

Es grii3t sie herzlichst,
Thre Institutsleitung des PTW

F e

Prof. Dr.-Ing. E. Abele

) s

r.-Ing. J. Metternich
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BegriiBung der Konferenzteilnehmer durch Prof. Metternich in der ETA-Fabrik

Ruckblick

7. Internationale Lernfabrikkonferenz

Am 04. und 05. April 2017 fand die 7. In-
ternationale Lernfabrikkonferenz in der
Prozesslernfabrik CiP und der ETA-Lern-
fabrik am PTW statt.

Bereits seit 2011 treffen sich jahrlich in-
ternationale Experten, um die neuesten
Entwicklungen im Bereich Lernfabriken
auszutauschen und zu diskutieren. Der
Gastgeber der ersten Lernfabrikkonfe-
renz war das PTW. Nach verschiedenen
Stationen in Deutschland und Europa
— angefangen von Wien {iber Miinchen,
Bochum und Stockholm bis nach Norwe-
gen — ist die Konferenz 2017 nun wieder
nach Darmstadt zuriickgekehrt. Das Teil-
nehmerfeld ging auch in diesem Jahr weit
iiber Europas Grenzen hinaus: Unter den
120 Gésten waren Experten aus der Mon-
golei, Kanada, Stidafrika, Brasilien und
vielen weiteren Landern.

Am ersten Konferenztag konnten die Teil-
nehmer die beiden Lernfabriken des PTW
hautnah erleben. Neben Rundgéngen
durch beide Fabriken fanden in der Pro-
zesslernfabrik CiP Workshops zum Thema
,lmplementierung eines Wertstromdesi-
gns“ und in der ETA-Fabrik zum Thema
,Bewertung des Energieeffizienzpoten-
tials in der Produktion“ statt. Am Abend
konnten sich die Teilnehmer bei einem

abwechslungsreichen Programm austau-
schen und Kontakte kniipfen.

Der zweite Konferenztag wurde von Prof.
Bruder, dem Vizeprisident der TU Darm-
stadt, sowie von Prof. Metternich und
Prof. Abele erdffnet. Nach einem Keynote-
Vortrag von Prof. Kluge, dem ehemaligen
Direktor von McKinsey in Deutschland,
folgten iiber 50 weitere Fachvortrdge aus
der Wissenschaft und Praxis.

Ein Schwerpunkt lag dabei auf dem The-
ma ,,Industrie 4.0“, das auch im Bereich
Lernfabriken Einzug gehalten hat. In den
beiden Tracks ,Industrie 4.0 production
systems“ und ,Industrie 4.0 use cases“
wurde diskutiert, wie ein lebenslanges
Lernen im Bereich Digitalisierung umge-
setzt werden kann und wie neue Techno-
logien, z. B. digitale Assistenzsysteme, in
bestehende Fabriken integriert wurden.

Weitere Themenschwerpunkte waren die
Integration digitaler Lernelemente, neue
Lernfabrikkonzepte sowie die ,demo-
grafiesensible Kompetenzentwicklung®.
Letzteres Thema wurde unter dem Titel
»,InnoCom 2017 - Innovative approaches
to work-related competency development*
diskutiert. Die Innocom 2017 behandelte
dabei vor allem die Ergebnisse des For-

schungsprojektes Zielkom. Neben den
Fachvortragen fand im Rahmen der Kon-
ferenz eine Ausstellung innovativer Lern-
systeme statt, auf der die Firmen Festo
Didactic, Bosch Rexroth, B&R sowie das
PTW Lernmodul aus dem Bereich Indus-
trie 4.0, Digitales Shopfloor Management
sowie Energieeffizienz in der Produktion
zeigten. Die Vortrdge der Konferenz ste-
hen unter www.clf-2017.de zum Down-
load zur Verfiigung.

Die nachste Lernfabrikkonferenz wird am
12. und 13. April 2018 an der Universitat
Patras in Griechenland stattfinden.

| www.clf-2017.de

Video-Ruckblick
| https://youtu.be/NeZr5p7xElc

Kontakt

Nina Strobel, M. Sc.
Telefon: 06151 16-20848
E-Mail: strobel@ptw.tu-darmstadt.de
Rupert Glass, M. Sc.

Telefon: 06151 16-20577

E-Mail: glass@ptw.tu-darmstadt.de




PTWISSENSWERT | 49 | 2017 5

Theorie und Praxis vereint: Demonstrationen wahrend der Abendveranstaltung erméglichen es aktuelle Forschungsthemen hautnah zu erleben

14" Powertrain Manufacturing Conference
November 215t-22"4 2017 | darmstadtium

Bereits zum 14. Mal treffen sich interna-
tionale Fertigungsexperten in Darmstadt
zur Powertrain Manufacturing Confe-
rence (PMC). Am 21. und 22. November
2017 kommen Fachleute und Entschei-
dungstriager aus Industrie und Wissen-
schaft im Kongresszentrum Darmstadti-
um zusammen, um sich den Trends und
Innovationen der Fahrzeugantriebsstrang
Fertigung zu widmen.

Das Leitthema der diesjahrigen Konfe-
renz lautet ,Change Drives Progress“
und steht ganz im Zeichen der gegenwér-
tigen Auf- und Umbruchstimmung der
Antriebsstrang-Produktionslandschaft:

Das Thema Industrie 4.0 sowie die zu-
nehmende Digitalisierung der Produktion
bieten ungeahnte Chancen und Perspek-
tiven fiir immer effizientere Prozesse.
In spannenden Vortrdgen liefern u. a.
SAP und die Walter AG konkrete Anwen-
dungs- und Umsetzungsbeispiele dieser
Zukunftstechnologien.

Steigende Anforderungen an eine en-
ergieeffiziente und ressourcenscho-
nende Produktion sind ebenfalls ein
Thema der Konferenz. In diesem Zusam-
menhang stellt u. a. die Audi AG die Po-
tenziale von Minimalmengenschmierung

in der Motorenproduktion vor.

Die Elektrifizierung bzw. die Hybridi-
sierung des Antriebsstrangs ist eines der
wichtigsten Themen der Automobilindu-
strie in den kommenden Jahren. Wahrend
die Fertigung von E-Antrieben weit weni-
ger von Zerspanungsaufgaben geprégt ist
als die von V-Motoren, geht sie jedoch mit
neuen Herausforderungen einher. Einen
Einblick in dieses spannende Themenfeld
liefert u. a. die EM-Motive GmbH — das von
Daimler und Bosch gegriindete Joint-Ven-
ture fiir Aufgaben der E-Mobilitét.

Das Thema der Produktivititssteige-
rung in der spanenden bzw. trennenden
Fertigung ist ebenfalls Bestandteil der
Konferenz. Neben der Vorstellung eines
am PTW entwickelten additiv hergestell-
ten Werkzeugs zur kryogenen Bearbei-
tung, wird u. a. EMAG neuartige Anwen-
dungsfélle des ECM-Verfahrens vorstellen.

Zur Konferenz gehort auch in diesem Jahr
ein umfangreiches Rahmenprogramm.
Neben der Industrieausstellung im Kon-
gresszentrum, in der Unternehmen Neu-
entwicklungen und Innovationen pré-
sentieren, 6ffnet das PTW am Abend des
ersten Konferenztages seine Tiiren. Nach
interessanten Vorfithrungen und De-

monstrationen im Versuchsfeld und der
ETA-Fabrik konnen die Teilnehmer den
Tag bei guter Unterhaltung und Verpfle-
gung ausklingen lassen — die ideale Gele-
genheit um bestehende Kontakte zu pfle-
gen und neue zu kniipfen.

Sie mochten Ihr Unternehmen auf der In-
dustrieausstellung der PMC préasentieren?
Wenden Sie sich einfach an das Organisati-
onsteam der Konferenz, um weitere Infor-
mationen zu erhalten.

Alle Informationen zur Powertrain Manuf-
acturing Conference sind auf www.power-
train-conference.de jederzeit abrufbar.

| www.powertrain-conference.de

Kontakt

Timo Scherer, M. Sc.
Telefon: 06151 16-20088

E-Mail: scherer@ptw.tu-darmstadt.de
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International Conference on High Speed Machining

April 17t- 18 2018 | San Sebastian

Seit Beginn der neunziger Jahre macht die
Forschung im Bereich der Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung rasante Fortschrit-
te. In diesem Zuge haben sich fiihrende
Wissenschaftler der damaligen Université
de Metz (Frankreich) und des PTW der
TU Darmstadt zusammengeschlossen und
gemeinsam die High Speed Machining
(HSM) Konferenz ins Leben gerufen.

Seit der ersten Konferenz im Jahr 1997
wurde die Konferenz zunéchst alle zwei
Jahre und ab 2012 jdhrlich ausgetragen
— viermal davon unter den Déchern des
PTW in Darmstadt. Die néchste Konferenz
findet unter der Organisation von IK4-TE-
KNIKER und IK4-IDEKO am 17. und 18.
April 2018 in San Sebastian, Spanien statt.
Folgende Themen werden unter anderem
im Mittelpunkt der Konferenz stehen:

* Numerische und analytische Model-
lierung der Bearbeitung (thermische
Effekte und tribologische Aspekte)

* Hochleistungs-, Prédzisions-, Ultrapra-
zisions-, Mikrobearbeitung

* Werkzeugbeschichtungen und Werk-
zeugverschleifd

* Bearbeitung von schwer zu schnei-
denden Werkstoffen (Titanlegie-
rungen, Nickellegierungen, Edel-
stahl, Hartstoffe, Hybridverfahren)

» Zerspanbarkeit nach innovativen
Umformprozessen (Additivherstel-
lung, schwere plastische Verfor-
mungsprozesse)

* Intelligente Maschinenwerkzeuge der
nédchsten Generation (Monitoring, Di-
agnose, Feed Drive Modellierung und
Optimierung, Steuerungssysteme,
Steuerstrategien und Mechatronik,
Cyber-physische Systeme ...)

* Design, Modellierung, Optimierung
und Identifizierung von Werkzeug-
maschinen

Das PTW ist nicht nur regelméfig an der
Organisation der Konferenz beteiligt,
sondern tragt ebenfalls bestédndig zu de-
ren wissenschaftlichem Gehalt in Form
von aktuellen Publikationen bei. So wur-
de auf der vergangenen Konferenz das
Hochgeschwindigkeits-Schienenfrédsen
als ein neuer Ansatz zur Erhohung der
Produktivitdt und Prozessqualitat in der
Wartung von Schienen vorgestellt. In die-
sem Zusammenhang wurden die sich ein-

stellenden Schnittkréfte, die Spanbildung
und die resultierende Oberfldchengiite,
in Abhéngigkeit der Werkzeuggeometrie
und der Prozessparameter untersucht.

Auch fiir das kommende Jahr plant das
PTW einen Konferenzbeitrag. Das The-
ma beinhaltet die Applikation von CO,-
Schnee beim Drehen von schwer span-
baren Werkstoffen. Hierbei kommt ein
innovatives, additiv gefertigtes Werkzeug
zum Einsatz.

Eine Ubersicht der Veréffentlichungen
des PTW im Bereich der Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung sowie weiterer For-
schungsschwerpunkte finden Sie online
auf unserer Webseite. Weiterflhrende In-
formationen zur HSM-Konferenz und zur
Anmeldung erhalten Sie unter:

| www.highspeedmachining.org
| www.ptw.tu-darmstadt.de/publikationen

Kontakt

Adrian Meinhard, M. Sc.
Telefon: 06151 16-20113

E-Mail: meinhard@ptw.tu-darmstadt.de
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Das digitale Abbild der Wertschépfungskette als Entscheidungsunterstiitzung

Industrie 4.0 Testumgebung am PTW

Die Industrie 4.0 Testumgebung am PTW
der TU Darmstadt bietet in drei einzigar-
tigen Produktionsumgebungen Raum fiir
die Entwicklung und praktische Erpro-
bung innovativer Produkte, Services und
Software rund um die Themen Digitali-
sierung und Cyber-physische Systeme.

Die Testumgebung des PTW ist hierbei
Teil der vom Bundesministerium fiir Bil-
dung und Forschung (BMBF) geftrderten
Malnahme ,Industrie 4.0-Testumge-
bungen - Mobilisierung von KMU fiir
Industrie 4.0, in welcher kleinen und
mittleren Unternehmen die Moglichkeit
gegeben wird die Infrastruktur der For-
schungseinrichtungen am PTW fiir Pilot-
projekte zu nutzen, um in einem neutralen
Umfeld Industrie 4.0 Produkte, Kompo-
nenten, Prozesse oder auch Geschifts-
modelle zu entwickeln und zu erproben.

Das Ziel der Testumgebung ist die Be-
schleunigung und Vereinfachung des
Transfers von Technologien zu Indus-
trie 4.0, z.B. das Internet der Dinge oder
Cyber-physische Systeme, zwischen an-
wendungsorientierten Forschungseinrich-
tungen und kleinen und mittleren Unter-
nehmen (KMU) fiir die Stirkung ihrer
Wettbewerbsfahigkeit.

Die Testumgebung gliedert sich zum ei-

nen in die Prozesslernfabrik CiP, welche
im Brownfield-Ansatz durch ganzheit-
liche Losungen vertikal sowie horizontal
vernetzt wurde. Zentraler Use-Case ist
hierbei die Umsetzung eines digitalen
Wertstromabbildes auf Basis des Bauteils
als Informationstrager. Insbesondere wird
hierbei die Schnittstelle zwischen Lean
und Industrie 4.0 (z. B. Wertstromanalyse
4.0), welche als Basis fiir Prozessentwick-
lungen und Validierung dient, betrachtet.

Zum anderen kann im Versuchsfeld auf eine
breite Auswahl an Werkzeugmaschinen
unterschiedlichster Hersteller, Generati-
onen und Schnittstellen zuriickgegriffen
werden. Daneben gehoren additive Fer-
tigungstechnologien inkl. Schnittstellen,
Messtechnik, ein digitalisierter Werkzeug-
kreislauf und Roboter fiir die spanende Be-
arbeitung zur nutzbaren Infrastruktur.

Die dritte Produktionsumgebung stellt
eine im Greenfield-Ansatz ganzheitlich
vernetzte Energieeffizienz-Fabrik dar,
welche wiederum u. a. Werkzeugmaschi-
nen und unterschiedlichste Datenschnitt-
stellen bereithalt.

Im Rahmen der Foérdermafnahme sind
KMU aller Branchen angesprochen. Es
werden Projekte mit einer maximalen

Dauer von zwo6lf Monaten und einer ma-
ximalen Fordersumme von insgesamt
100.000 € bei einem Forderanteil von
bis zu 50 % anteilig finanziert. Aus die-
ser Summe wird die Testumgebung in
einem Unterauftrag des KMU eingebun-
den. Eine Projektskizze kann zu den fol-
genden Terminen eingereicht werden:
15.07.2017, 15.10.2017, 15.01.2018.

Fir weitere Informationen bezlglich der
Zusammenarbeit kénnen Sie sich gerne
direkt bei uns melden. Alternativ finden
Sie weiterflihrende Informationen auf der
Website zur Testumgebung unter:

http://www.plattform-i40.de/140/Redak-
tion/DE/Testbeds/42-ptw-darmstadt/
artikel-ptw-darmstadt.html

Wir wirden uns freuen lhre Digitalisie-
rungsprojekte unterstiitzen zu duirfen.

| www.plattform-i40.de

Kontakt

Patrick Stanula, M. Sc.
Telefon: 06151 16-20139

E-Mail: stanula@ptw.tu-darmstadt.de
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Klimastabiler Mess- und Probebearbeitungsraum des PTW

Erneuerung der Klimakammer am PTW

Fiir die experimentelle Forschungsarbeit
des PTW sind Messungen durch hochwer-
tige Messapparaturen bei konstanten Umge-
bungsbedingungen essentiell. Daher wurde
ein neuer klimastabiler Messraum, welcher
Schwankungen der Temperatur und Luft-
feuchtigkeit ausgleicht, eingerichtet.

Mit der Ende 2016 in Betrieb genom-
menen Klimakammer in der Maschinen-
halle (L1|06) steht dem PTW ein neuer
Mess- und Probebearbeitungsraum der
Giiteklasse 2 zur Verfligung. Die Glite-
klasse nach VDI/VDE 2627 gibt dabei an,
wie exakt die klimatischen Bedingungen
im Raum eingehalten werden konnen.
Demnach sind fiir die Klimakammer Tem-
peraturdnderungen von hochstens 0,4 K
pro Stunde, beziehungsweise 0,8 K pro
Tag zuldssig. Zudem wird eine rdumliche
Temperaturabweichung von maximal
0,3 K pro Meter zur eingestellten Basi-
stemperatur von 21° C toleriert. Weitere
Vorgaben bestehen hinsichtlich der Luft-
feuchtigkeit sowie der Reinheit der Luft.

Um die Basistemperatur — trotz Storgro-
Ren wie der schwankenden AuRentempe-
ratur oder der Abwédrme der Maschinen
und deren Bedienern - innerhalb der ge-
forderten Toleranzen halten zu konnen,
wird die Temperatur durch acht im Raum

verteilte Thermosensoren stindig {iiber-
wacht und durch Anpassung der Tempe-
ratur der Zuluft geregelt. Aktuell befinden
sich fiir die Kalibrierung weitere 16 Ther-
mosensoren im Raum. Die Auswertung
der somit gemessenen Daten durch Exper-
ten im Bereich der Klimatechnik liefert
letzte Anpassungen und ist Grundlage fiir
die Zertifizierung der Klimakammer.

Neben der messtechnischen Bewertung
von Werkzeugen und Bauteilen sowie
deren Abnahme und Bemusterung, er-
moglicht der erneuerte Mess- und Probe-
bearbeitungsraum auch die Herstellung
von Proben und Bauteilen. Dies erfolgt
durch die beiden Bearbeitungszentren der
Firmen Kern und Roeders, welche neben
den momentan elf Messsystemen in der
Klimakammer betrieben werden.

Das neueste Messsystem ist das kiirzlich
angeschaffte Digitalmikroskop KEYENCE
VHX-5000, mit dem hochauflésende Bil-
der mit einer 200-fachen Vergréferung
aufgenommen werden koénnen. Es er-
moglicht eine hohe Tiefenschérfe mittels
digitaler Tiefenzusammensetzung. Dabei
wird der Fokus vom hochsten bis zum
niedrigsten Punkt des aufzunehmenden
Objekts verschoben und jeweils die fo-
kussierten Bereiche zu einem Gesamtbild

zusammengesetzt. Somit konnen fiir alle
Bereiche des Bildes Hohendaten ermittelt
werden, mit denen ein dreidimensionales
Bild des Objekts berechnet werden kann.
Anhand dieser Bilder konnen mit der Soft-
ware des VHX-5000 nicht nur Abstidnde,
sondern auch Radien, Winkel, Flichen
und Farbwerte gemessen werden. Sogar
das nachtrégliche Vermessen gespeicher-
ter Aufnahmen ist moglich.

Dieses und weitere Messsysteme werden
dank des erneuerten Mess- und Probebe-
arbeitungsraums weiterhin verléssliche
Ergebnisse liefern und somit einen Beitrag
fiir prazise Messungen am PTW leisten.

Kontakt

Felix GeBner, M. Sc.
Telefon: 06151 16-29974

E-Mail: gessner@ptw.tu-darmstadt.de
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Digitales Shopfloor Management
Unterstitzung der Problemlésung am Ort der Wertschépfung

Shopfloor Management (SFM) ist ein
etablierter Ansatz fiir das Erkennen und
nachhaltige Abstellen von Abweichungen
und Problemen in der Produktion direkt
am Ort der Entstehung. Es basiert auf
der Erfassung und Visualisierung von
Abweichungen sowie der Nachverfol-
gung von Malnahmen in regelméaRigen,
kurzen Besprechungen. In Zeiten der
Digitalisierung stellt sich die Frage, wie
das SFM von Morgen aussehen kann.

Hier unsere Vision:

In Zukunft loggt sich die Moderation
der Shopfloor-Besprechung an einem
groflen Bildschirm in der Produktion
ein. An diesem werden Kennzahlen,
die fiir einen Zustdndigkeitsbereich de-
finiert wurden, direkt aus Maschinen-
daten oder anderen Datenquellen live
berechnet und wie fiir die Besprechung
bendtigt visualisiert. Tritt eine Abwei-
chung auf, werden Prozessdaten genau
dieser Abweichung digital zur Verfii-
gung gestellt. Die Abweichung kann an-
schlieffend direkt mit einer Mafinahme
versehen oder als zu losendes Problem
aufgenommen werden.

Haben Beschiftigte beispielsweise Rie-
fen auf der Unterseite eines Bauteils ge-
funden und die Ursache dafiir ist nicht
bekannt, wird ein Problem eingetragen

und eine Verantwortlichkeit definiert.
Nach der Besprechung meldet sich der fiir
das Problem verantwortliche Beschiftigte
an und beginnt mit der Definition einer
Sofortmafnahme, z.B. ,, 100 % Kontrolle
der Teile der letzten Schicht“; diese wird
direkt an die verantwortliche Ansprech-
person weitergeleitet. Dann beginnt die
Problemlésung, die durch die Vorgabe
bewédhrter Methoden wie PDCA oder
Flinf-Mal-Warum strukturiert und durch
den Zugriff auf relevante Daten, z.B. Pro-
zessdaten zur Zeit der Fehlerentstehung,
unterstiitzt wird. So kann die Ursache
gefunden und die Losungs- und Kontroll-
malnahmen definiert, verteilt und in die
nédchsten Shopfloor-Besprechungen auf-
genommen werden. Dieses Vorgehen im
digitalen SFM bietet erhebliche Vorteile:

Visuelles Management Das Zusammen-
stellen von Kennzahlen an einem analo-
gen Board ist aufwendig und nie wirklich
aktuell. Digitale Techniken ermoglichen
es Maschinendaten direkt abzugreifen,
diese in Kennzahlen umzurechnen und
iiber nutzerspezifische Visualisierung
leicht versténdlich aufzubereiten.

Systematische Problemlosung Eine soft-
wareunterstiitzte Vorgabe fiir methodisches
Arbeiten ermahnt zur strukturierten Vor-

gehensweise und kann nicht nur Probleme
nachhaltig abstellen, sondern auch zur
Kompetenzentwicklung beitragen.
MafRnahmenverfolgung In einer Daten-
bank abgelegte MaRnahmen kénnen von
jedem Ort der Welt aus bearbeitet und
nachverfolgt werden. So wird sicherge-
stellt, dass keine Aktivitat verloren geht.

Wissensmanagement Das volle Potenti-
al des digitalen SFM entfaltet sich dann,
wenn die einheitlich abgelegten Probleme
und deren Losungen im ganzen Unterneh-
men bereichsiibergreifend nutzbar sind.
Das digitale SFM bietet so ein enormes Po-
tential, einen grof3en Schritt in Richtung
einer lernenden Organisation zu machen.

Durch die Digitalisierung lassen sich die
Ziele des SFM - bessere Prozessstabilitit
und Lieferfahigkeit, hohere Qualitat, Wert-
schitzung der Mitarbeiter und Vermeidung
von Verschwendung - effizienter erreichen.

| www.dsfm.ptw-darmstadt.de
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Aktivitaten rund um die additive Fertigung von
Zerspanungswerkzeugen am PTW

Die additive Fertigung ist ein Wirtschafts-
zweig, welcher sich rasant entwickelt.
Die jahrlichen Wachstumsraten liegen im
zweistelligen Bereich. Wahrend die Tech-
nologie in der Vergangenheit hauptsich-
lich fiir die Prototypenfertigung einge-
setzt wurde, wird sie heute auch verstarkt
im Luft- und Raumfahrtbereich sowie in
der Medizintechnik fiir die Serienferti-
gung geometrisch komplexer Bauteile
eingesetzt. Durch den schichtweisen Auf-
bau ergeben sich aber auch neue Moglich-
keiten und Potenziale in anderen Indus-
triebereichen. So ist es einigen namhaften
Werkzeugherstellern bereits gelungen mit
Hilfe der additiven Fertigungstechnologie
neuartige Werkzeugkonzepte zu realisie-
ren, welche mit subtraktiven Fertigungs-
methoden nur schwer bis gar nicht um-
setzbar wéren.

Somit ermoglicht insbesondere das se-
lektive Laserschmelzen die Umsetzung
einer erhohten konstruktiven Funktions-
integration, bspw. durch die Fertigung
von Werkzeugstrukturen mit definierter
Porositit (Bild 1). Wahrend die Verarbei-
tung von Stahl-, Aluminium-, Titan- und
Nickel-Basislegierungen mittels additiven
Fertigungsverfahren heute schon in Se-
rienanwendungen etabliert ist, stellt die
additive Herstellung von Schneidstoffen
aus Keramik oder Hartmetall immer noch
eine grol’e Herausforderung dar. Erste
Versuche zur additiven Fertigung von
Schneidstoffen mit geometrisch bestimm-
ter Schneide aus Keramik oder Hartmetall
wurden bereits durchgefiihrt, jedoch feh-
len bislang umfassende Untersuchungen
zu deren Einsatzverhalten.

Vor diesem Hintergrund wurden am PTW
in einer ersten Studie die Potenziale einer-
seits fiir das selektive Laserschmelzen von
Werkzeuggrundkorpern aus Stahl und
andererseits fiir die LCM-basierte Herstel-
lung von Wendeschneidplatten aus Kera-
mik aufgezeigt. Als Basis hierfiir diente
das Multifunktionswerkzeug ,EcoCut®
der Ceratizit Austria GmbH. Dieses wurde
bspw. durch eine ringférmig angeordnete

Kanalstruktur erweitert, um so eine zu-
sdtzliche Schmierwirkung im Bereich der
Spannut zu erzielen und damit insbeson-
dere bei tiefen Bohrungen eine prozesssi-
chere Spanabfuhr zu gewahrleisten.

Des Weiteren konnte durch eine Anpas-
sung der Kiihlkanalaustrittsbohrungen die
zielgerichtete Versorgung thermisch hoch-
belasteter Schneidstoffbereiche weiter
ver-bessert werden. Die Drehwende-
platten wurden mit der additiven LCM-
Technologie der Lithoz GmbH aus Alu-
miniumoxidkeramik gefertigt. Mittels

Zerspanungsuntersuchungen sowohl beim

Bohren als auch beim Orthogonaldre-
hen von lamellarem Grauguss GJL-250
konnte die Einsatzfdhigkeit der zuvor
genannten additiv hergestellten Werk-
zeuge belegt werden. Aufgrund der
positiven Ergebnisse werden die For-
schungsaktivititen am PTW rund um das
Thema ,Additive Werkzeugfertigung®
auch zukiinftig weiter vertieft sowie ge-
meinsam mit Partnern aus dem indus-
triellen Umfeld weiter vorangetrieben.
Ab Herbst 2017 ist hierzu unter anderem
die Initilerung eines neuen Industrie-
arbeitskreises ,,Additive Werkzeugferti-
gung“ geplant.

CUTTING SOLUTIONS BY.

Konventionell hergestelltes Multifunktionswerkzeug ,,EcoCut” von AC\,& CERATIZIT

Additiv hergestelltes Multifunktionswerkzeug

Vergleich zwischen konventi-
onell und additiv hergestell-
ten Werkzeuggrundkérpern
hinsichtlich der integrierten
Kanalstrukturen fiir die
zielgerichtete Versorgung mit
Kiithlschmierstoff
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Neue Mitarbeiterinnen am Institut

-

Additive Fertigung und Dentale Technologie
Martin Link, M. Sc.

Center fiir industrielle Produktivitat
Lukas Hartmann, M. Sc.

Center fiir industrielle Produktivitat
Marvin Miiller, M. Sc.

Center fiir industrielle Produktivitat
Antonio Kref3, M. Sc.

Management industrieller Produktion
Amina Ziegenbein, M. Sc.

Umweltgerechte Produktion
Florian Lober, M. Sc.

Umweltgerechte Produktion
Thomas Weber, M. Sc.

Umweltgerechte Produktion
Lars Petruschke, M. Sc.

Umweltgerechte Produktion
Jessica Walther, M. Sc.

Umweltgerechte Produktion
Dipl.-Des. Sandra Antes
Offentlichkeitsarbeit SynErgie

Umweltgerechte Produktion
Dipl.-Geogr. Kamelia Kletti
Assistenz SynErgie

Zerspanungstechnologie
Felix Gel3ner, M. Sc.

Weitere DIGITAL-News

> P

DIGITAL

CiP»»

Center fir industrielle Produktivitat

2017 feiert die Prozesslernfabrik CiP lhr 10-jahriges
Jublildum, wir laden Sie auf die neu gestaltete Webseite ein.
Besuchen Sie uns unter: www.prozesslernfabrik.de

N\

r11FACTORY

Forschung fur die Fabrik der Zukunft
Intelligenter Energieeinsatz - Effizient. Flexibel. Autark.
Weitere Informationen unter: www.phi-factory.de

.§ynErgie

Welche Technologien sind wichtig, um Industrieprozesse an eine
neue Energieversorgung anzupassen?

Im Rahmen des Kopernikus-Projektes SynErgie ist ein neuer Film entstanden, der auf
einfache und leicht versténdliche Weise die Herausforderungen der Energiewende fir
Deutschland skizziert und erklart, was industrielle Produktionsprozesse beisteuern
kénnen, um diese Herausforderungen zu bewaltigen.
www.kopernikus-projekte.de/projekte/industrieprozesse

VIDEOBEITRAG
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