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Editorial

Liebe Freunde und Partner des whbk,

wir blicken auf ein erfolgreiches Jahr 2014 fur
das wbk und auf stolze 5 Jahre KIT zurtick. An-
fang August empfingen wir im Rahmen des
Symposiums ,Sino-German Center on Sustain-
able Manufacturing” fuhrende deutsche und
chinesische Wissenschaftler am wbk.

Traditionell fand im Oktober unsere Herbstta-
gung mit dem Thema , Life-Cycle Performance
von Produktionssystemen” statt. Hochrangige

Vertreter namhafter Unternehmen ga-
ben hierbei umfassende Einblicke in die
ganzheitliche Produktionsbetrachtung. -
Inzwischen fast genauso traditionell
am wbk verzichten wir auch 2014 auf -
materielle Weihnachtsgeschenke zu-
gunsten einer Spende an die Hilfsor-
ganisation ,Arzte ohne Grenzene. V. ".
Weiter halten wir Sie auf dem Laufenden Uber
unser erstes EU Horizon 2020-Projekt ,EU Pro-
Regio” sowie den Spitzencluster Elektromobi-
litst SW und das DFG-Schwerpunktprogramm
1551, welche beide erfolgreich in die zweite
Phase gegangen sind.

WIR MACHEN MIT!

Auf Ihr Interesse werden sicher die
Innovationen ,Freeformer” sowie der
Jintelligente 4-fach-Greifer” stoBen,
den wir dieses Jahr auf der Automa-
tica vorstellten.
Wir bedanken uns recht herzlich far
Ihr seit vielen Jahren entgegenge-
brachtes Vertrauen und versichern,
dass wir IThnen auch im néachsten Jahr ein
verlasslicher Partner sein werden. Ihnen und
Ihren Familien winschen wir ein frohes Weih-
nachtsfest sowie ein gesundes und erfolg-
reiches Jahr 2015.

Ihr wbk-Team

wbk-Herbsttagung 2014

Mit der wbk-Herbsttagung feierte am 09. Oktober
das Themengebiet ,Life Cycle Performance (LCP)"
sein 10-jahriges Bestehen am wbk. Die Historie
der LCP-Herbsttagung begann mit starkem Fokus
auf den Bereich der Total Cost of Ownership
(TCO) Vertrage. Die Thematik wurde zunachst aus
Sicht von Maschinenbetreibern und spéter aus
Herstellersicht beleuchtet. Der Fokus lag damit bis-
lang stets auf dem Bereich der Verfugbarkeit von
Maschinen und Anlagen. In diesem Jahr wurde
eine ganzheitliche Betrachtung von Produktions-
systemen durchgefihrt.

In vielseitigen Fachvortragen namhafter Industrie-
referenten sowie Vertretern des wbk wurden in-
novative Ansétze und Thesen aus den Bereichen
der Produktion, der Instandhaltung sowie des
Qualitatsmanagements vorgestellt. Der Auftakt-
vortag von Herrn Dr. Martens, Vorstand Technik
der MTU Aero Engines AG, leitete die ganzheitliche
Betrachtung eines Produktionssysteme mittels der
OEE ein. Die drei Elemente der OEE: Leistungsgrad,
Verfligbarkeit und Qualitatsrate bildeten folgend
die Agenda der Vortrage. Herr Bernas (Festo AG
& Co. KG) referierte zur Erhdhung des Leistungs-
grades in einem Hochleistungsautomatisierungs-

systems und stellte insbesondere die Herausforde-
rungen durch immer komplexere Systeme heraus.
Das Feld der Verfligbarkeit wurde zunachst von
Herrn Doll, Leiter Zentraleinkauf Investitionen
bei Schaeffler Technologies GmbH & Co. KG, aus
Betreibersicht mit dem Thema Life Cycle Costing
(LCC) vorgestellt. Die erganzende Herstellersicht
wurde durch Herrn Wiesinger (Fill Gesellschaft m.
b. H.) mit dem Vortrag zur ganzheitlichen Betrach-
tung mittels der Konzepte OEE und LCC erganzt.
Im Bereich der Qualitatsrate wurden die neusten
Innovationen der Inline-Messtechnik von Herrn
Dr. Modrich der Carl Zeiss Automated Inspection
GmbH & Co. KG présentiert. Alle drei Bereiche
wurden durch erganzende Vortrage des wbk flank-
iert. Die rund 70 Besucher der Tagung konnten
aus den Fachvortragen Erfahrungen und Ansatze
zur Steigerung der Effizienz von Produktionssyste-
men kennenlernen und sichim Rahmen zahlreicher
Diskussionen intensiv austauschen.

Die Fachvortrdge mindeten in einem regen Aus-
tausch zu allen drei Bereichen: Leistungsgrad, Ver-
flgbarkeit und Qualitatsrate. In der gemeinsamen
Abschlussdiskussion wurde die OEE als Instrument
zur ganzheitlichen Betrachtung und als Branchen-

benchmark eruiert. Im Rahmen der Veranstaltung
erhielten die Besucher ebenfalls die Maglichkeit zur
Besichtigung des produktionstechnischen Labars
am wbk und damit Einblicke in die derzeitigen
Forschungsbereiche.

Wir blicken erfreut auf die regen Diskussionen
der Herbsttagung zurtick und maéchten Sie an
dieser Stelle herzlich zur Friihjahrstagung am
26. Médrz 2015 zum Thema Wertschopfung in
China" einladen.

Ansprechpartner:

Dipl.-Wi.-Ing. Nicole Stricker
Telefon: +49 721/608-44153
E-Mail: Herbsttagung@wbk.kit.edu



wbk prasentiert intelligenten Greifer auf der AUTOMATICA

Prozesssicher, energieeffizient und flexibel -
unter diesen Stichworten wurde der vom wbk
entwickelte intelligente Greifer zur Hand-
habung textiler Halbzeuge aus Kohlenstoff-
fasern auf der Messe AUTOMATICA, der in-
ternationalen Fachmesse fur Automation und
Mechatronik in Minchen, ausgestellt.

Exponat des wbk

Institut fiir Produktionstechnik

Am eigens fir die Messe konzipierten Exponat
konnte sich das Fachpublikum von der Funk-
tionalitat und Vielseitigkeit eines intelligenten
Greifsystems Uberzeugen. Dieses Greifsystem,
bestehend aus vier dezentral geregelten Nie-
derdruckflédchensaugern,

soll die automatisierte
Herstellung  kohlenstoff-
faserverstarkter Kunst-
stoffe erleichtern. Mit den
aktuell am Markt verfig-
baren Greifern kénnen die
Handhabungsoperationen,
welche beim Produktions-
prozess  faserverstarkter
Kunststoffe  erforderlich
sind, nur unzureichend
automatisiert werden. Auf-
grund der biegeschlaffen
und luftdurchlassigen Na-
tur der als Ausgangsma-
terial verwendeten tex-
tilen Halbzeuge, gestalten
sich  insbesondere  das
mehrlagige  Absortieren
textiler Halbzeuge vom
Schneidetisch  und  das
anschlieBende Vereinzeln

Exponat des wbk auf dem Gemeinschaftsstand des MHI e. V.

Auf dem Gemeinschaftsstand des MHI e. V.
stellten das wbk und acht weitere Forschungs-
institute ihre Exponate auf einem 160 m?
Messestand zur Schau. Der MHI e. V. ist ein
Netzwerk leitender Universitatsprofessoren aus
dem deutschsprachigen Raum, die sowohl
grundlagenorientiert als auch anwendungsnah
in der Montage, Handhabung und Industrie-
robotik erfolgreich forschend tatig sind. Die im
Jahr 2012 gegrundete Gesellschaft besteht aus
insgesamt 16 Mitgliedern, die Uber ihre Institute
und Lehrstihle verteilt zurzeit ca. 1.000 Wissen-
schaftler reprasentieren. Durch die Kooperation
und kontinuierliche Kommunikation der Mit-
glieder untereinander soll die Lehre und For-
schung im Bereich der Montage, Handhabung
und Industrierobotik optimiert und effizienter
gestaltet werden. Der MHI e. V. versteht sich
auch als enger Partner der deutschen Indus-
trie, deren internationale Wettbewerbsfahigkeit
letztlich verbessert werden soll. Hierbei wird
die Gesellschaft durch einen industriellen Bei-
rat, bestehend aus Fuhrungspersonlichkeiten
renommierter deutscher Unternehmen, unter-
stutzt. Wahrend der Messedauer von vier Tagen
konnten am Gemeinschaftsstand des MHI e. V.
rund 400 weitere Industriekontakte aufgenom-
men und zahlreiche Projektpartnerschaften
abgeleitet werden.

der Zuschnitte vom Stapel
schwierig.  Die Ursachen
hierfir sind vielseitig: Zum einen sind die ver-
fugbaren Greifer nicht in der Lage den Greif-
prozess kontinuierlich zu Uberwachen und sie
kénnen weder die erfolgreiche Ausfihrung
des Greifvorganges Uberprifen noch die An-
zahl der gegriffenen Halbzeuglagen ermitteln.
Andererseits ist die Prozesssicherheit mit der
die entsprechenden Handhabungsoperationen
ausgefuhrt werden, hier insbesondere das
Vereinzeln textiler Zuschnitte vom Halbzeug-
stapel, als nicht ausreichend einzustufen.

Mit dem auf der AUTOMATICA présentierten
Greifsystem werden diese Probleme kompen-
siert. Die Grundlage hierfur bildet das am wbk
entwickelte und patentierte Messprinzip der
Kontaktwiderstandsmessung. Dieses basiert im
Wesentlichen auf zwei kreisférmigen Elektro-
den, welche in die Saugflache der Greifer inte-
griert werden und das manipulierte Halbzeug
kontaktieren und bestromen. Durch Auswer-
tung der Sensorsignale kann direkt auf die
Anpresskraft zwischen dem textilen Halbzeug
und der Saugflache des Greifers geschlossen
werden. Durch die Ruckkopplung dieser In-
formation kann in einem Regelkreis die Saug-
leistung jedes einzelnen Niederdruckflachen-
saugers dezentral und dynamische an die
aktuelle  Handhabungsaufgabe — angepasst
werden. Auf Basis dieses Systemaufbaus

wurde auf der AUTOMATICA ein ,Intelligenter
Greifer zur Handhabung textiler Halbzeuge
aus Kohlenstofffasern” mit den folgenden
Features prasentiert:
prozesssicheres Vereinzeln vom Halbzeug-
stapel durch den Einsatz intelligenter
Sensor- und Regelungsstrategien
Steigerung der Energieeffizienz durch
dynamische Anpassung der Saugleistung
an den Bedarf des aktuellen Hand-
habungsprozesses
kontinuierliche Uberwachung des
Handhabungsprozesses
Erfassung und Kompensation wéhrend
des Handhabungsvorganges auftretender
Stérungen
Verkirzung der Inbetriebnahmezeit durch
autonome Ermittlung aller Betriebs-
parameter

Intelligentes 4-fach Greifsystem, montiert an einem
LWA 4P der Schunk GmbH

Zur Demonstration des gesamten Funktions-
umfanges wurde das Greifsystem durch einen
6-Achs-Leichtbauarm der Fa. Schunk (LWA
4P) gefiihrt. Dieser wurde dem whbk fur die
Dauer der Messe kostenfrei zur Nutzung
Uberlassen. Um den Leichtbauarm herum
wurden unterschiedlich geformte Magazine
angeordnet, in denen die textilen Kohlen-
stofffaserzuschnitte  bereitgestellt  wurden.
Die kontinuierliche Uberwachung des Hand-
habungsvorganges wurde auf einem Bild-
schirm demonstriert. Hier wurden durch ein
Manitoringsystem alle fur den Handhabungs-
vorgang relevanten Parameter visualisiert
dargestellt.

Ansprechpartner:

Dipl.-Ing. Frederic Férster
Telefon: +49 721/608-41674
E-Mail: frederic.foerster@kit.edu



Freeformer ¢ OptiFeLio

Additive Fertigung mit dem ARBURG Freeformer

Einleitung

In der additiven Fertigung werden Produkte
schichtweise aufgebaut. Dies ermaglicht den
sehr effizienten Umgang mit Rohstoffen, da
nicht wie bei herkémmlichen Verfahren das
Produkt aus dem vollen Material herausgear-
beitet wird. Etablierte generative Verfahren wie
SLS (Selektives Laser Sintern) und FDM (Fused
Deposition Modeling) benétigen jedoch teure
Ausgangsprodukte, z.B. spezielle Pulver (SLS)
oder Filamente (FDM). Mit dem Freeformer ist
es erstmals maglich, gunstige Standard-Spritz-

Freeformer am wbk - Produktionstechnisches Labor

gussgranulate in der additiven Fertigung zu
verwenden. Somit bietet der Freeformer insbe-
sondere in der industriellen Fertigung von Ein-
zelstticken und Kleinserien ein groBes Potential.

Funktionsprinzip

Bauraum des Freeformers

Der Freeformer nutzt als generatives Ferti-
gungsverfahren das von ARBURG entwickelte
ARBURG-Kunststoff-Freiformen  (AKF). Hierbei
wird mittels einer Spritzgusseinheit Kunststoff
aufgeschmolzen und zur Austragsdiise gefor-
dert. Diese wird von einem StoBel verschlos-
sen. Hinter dem StoRel befindet sich ein Pie-
zoaktor, der den StoBel auf die Dusendffnung
presst. Dazwischen liegt eine Membran, die
die Dosierkammer abdichtet und als Festkor-
pergelenk fiir den StoRel dient. Zur Erzeugung
eines Gegenstandes wird das Material Uber die
feststehende Dusendffnung in Form von Tropfen
diskontinuierlich auf einen beweglichen Objekt-

trager extrudiert. Dabei 6ffnet und verschlieft
der mit dem Piezoaktor verbundene StoBel mit
einer bestimmten Frequenz die Disenoffnung,
um Tropfen auszubringen.

Ausgangs- und Endprodukte:

Bisher wurden die Materialien ABS, PC, PA und
TPE fir den Einsatz in der Anlage qualifiziert,
das Spektrum wird sich aber stetig erweitern.
Die produzierten Bauteile weisen eine raue,
aber sehr gleichméBige Oberflache auf Laut
Arburg werden im Vergleich zu Spritzgussbau-
teilen Zugfestigkeiten von mindestens 80%
erreicht. Mit einer 2-Komponenten-Anlage ist
es sogar moglich, hybride Bauteile generativ
zu fertigen.

Beispielbauteile
aus ABS
am wbk gefertigt

Ansprechpartner:

M. Sc. Florian Baumann
Telefon: +49 721/608-47357
E-Mail: florian.baumann@kit.edu

Dipl.-Ing. Quirin Spiller
Telefon: +49 721/608-44982
E-Mail: quirin.spiller@kit.edu

Optimierte Design- und Produktionskonzepte fiir die Fertigung von

Lithium-Ionen-Batteriegehausen (OptiFeLio)

Motivation

Die Bundesregierung fordert bis zum Jahr 2020
eine Million Elektrofahrzeuge auf Deutschlands
StraBen. Voraussetzung hierfir ist ein Energie-
speicher, der eine zufriedenstellende Reich-
weite fur das rein elektrische Fahren ermdg-
lichen kann. Die Lithium-lonen-Akkumulatoren
eignen sich aufgrund inrer hohen Energie- und
Leistungsdichte besonders fur den Einsatz im
Elektrofahrzeug. Allerdings konnen beste-
hende Fertigungsanlagen die Anforderungen
an Qualitat, Sicherheit und Wirtschaftlichkeit
nicht erfullen und fihren dadurch zu einer
inakzeptabel hohen Ausschussrate. Fur die
geforderte Anzahl von einer Million Elektro-
fahrzeugen muss daher eine geeignete, groB-
serientaugliche Produktionstechnik fur diese
Energiespeicher entwickelt werden. Im Inno-
vationsfeld ,Produktion” des Spitzenclusters
,Elektromobilitdt Sud-West” nehmen sich
die funf Industrieunternehmen Daimler AG,
greening GmbH &Co.KG, ElringKlinger AG,

Manz AG und Maschinenfabrik Lauffer GmbH
& Co. KG in Kooperation mit den Forschungs-
einrichtungen  Fraunhofer ICT, Zentrum fur
Sonnenenergie- und  Wasserstoffforschung
Baden-Wurttemberg (ZSW) und wbk dieser
Herausforderung an.

elektrromobilitat
sUud-west : O

Zielsetzung

Im Rahmen des Projekts OptiFelio werden
zwei Bauformen der Lithium-lonen-Akkumu-
latoren, die ,Pouchzelle” sowie die ,prisma-
tische Zelle” naher betrachtet. Das Ziel des
Forschungsvorhabens ist es zum einen, die
Fertigungstechnologien flr das Zellgehduse
von Pouchzellen zu optimieren. Zum anderen
soll das Design von prismatischen Zellen hin-
sichtlich der wirtschaftlichen und sicherheits-
technischen Gestaltung verbessert werden.

Das wbk widmet sich innerhalb dieses Pro-

jekts, in Zusammenarbeit mit der Maschinen-
fabrik Lauffer GmbH & Co. KG und der Manz
AG, der Produktionsoptimierung von Pouch-
zellen. Deren Zellgehduse besteht aus einer
Kunststoff-Aluminium-Verbundfolie, die mittels
Tiefziehen zu Halbschalen geformt wird. Fur
die Umsetzung soll eine geeignete Tiefzieh-
anlage mit entsprechendem Werkzeug ent-
wickelt werden. Weiterhin sollen Merkmale
identifiziert werden, die eine Qualitatsbe-
urteilung der tiefgezogen Folien erlauben.
Die Forschungsergebnisse werden am Ende
des Projekts mittels seriennah produzierter
Demonstratoren visualisiert. Damit soll kiinftig
die GroBserienproduktion von Lithium-lonen-
Akkus fur den Einsatz im Elektrofahrzeug
gesichert werden.

Ansprechpartner:

M. Sc. Ramona Singer

Telefon: +49 721/608-44014
E-Mail: ramona.singer@kit.edu



Spitzencluster Elektromobilitét Stid-West « ProRegio im EU-Forderprogramm Horizon 2020

Spitzencluster Elektromobilitat Siid-West erfolgreich evaluiert

Einleitung

Seit 2012 hat Baden-Warttemberg mit dem
Spitzencluster Elektromobilitat Sid-West einen
weiteren Cluster aus Wirtschaft und Wissen-
schaft, der von der Bundesregierung mit dem
Pradikat ,Spitzencluster" ausgezeichnet wurde.
Seit vielen Jahren arbeiten die Clusterpartner
in vier Innovationsfeldern ,Fahrzeug’, ,Infor-
mations- und Kommunikationstechnologien”,
,Produktion” und ,Energie” erfolgreich an der
Marktvorbereitung fur E-Fahrzeuge.

Zwischenevaluation in Berlin

Am Mittwoch, den 28.5.2014, haben Prof. Dr.
Thomas Weber, Daimler AG, Prof Dr. Gisela
Lanza, KIT-WBK, und Franz Loogen, e-maobil
BW, die Wirtschaft, Wissenschaft und das
Clustermanagement in Berlin vor der Jury des
BMBF vertreten. Unter Leitung von Prof. Barner
und Prof Kagermann hat eine hochrangig
besetzte Jury funf Spitzencluster gepruft und
evaluiert. In den Diskussionen vor der Jury hat
sich erneut gezeigt, dass der Industrialisierung
neuer Mobilitatslosungen, elektrisch - vernetzt
- automatisiert, eine besondere Bedeutung
zukommt. Vorausgegangen waren dieses Jahr
groBe Meilensteine, wie die Auditierung mit
Erlangung des Cluster Exzellenz Labels, die
Abgabe der neuen Projektantrage sowie eine

Gutachterevaluierung aller laufenden und zu-
kinftigen Projekte im Rahmen der Spitzen-
clusterférderung. Mit der Férderung sind bis
zu 40 Mio € Fordermittel des BMBF, davon
Uber 15 Mio € fur die Projekte der zweiten
Forderphase, verbunden.

Das ,winning-team” in Berlin: Dr. S. Peters (KIT), Dr.
C. Hahner (Daimler AG), F. Loogen (e-mobil BW),
Prof. G. Lanza (KIT), Prof. T. Weber (Daimler AG),
A. Walter (e-mobil BW) - v. L n. r.

Beispielprojekt

Das Forschungsvorhaben Effect 360° unter
Leitung des wbk ist ein ideales Beispiel fur ein
interdisziplinares Clusterprojekt. Es zielt auf
eine Ubergreifende Bewertung der Aspekte
Antriebstechnologie, Betriebsstrategie sowie
Produktionskonzept ab. Im Bereich der An-
triebstechnologie wird ein sehr kompakter
Hochdrehzahl EV-Antriebsstrang mit hohem

Wirkungsgrad erforscht. Darauf aufbauend
wird eine effizienzorientierte Betriebsstrate-
gie entwickelt, die auf die besonderen Eigen-
schaften des Antriebsstrangs ausgerichtet ist.
Durch den Einsatz geeigneter Sensorik kann
dabei auch das aktuelle Verkehrsumfeld sowie
der Status von Ampeln bertcksichtigt werden.
Durch diese MaBnahmen soll der Fahrzeug-
betrieb moglichst energieeffizient gestaltet, die
Reichweite vergroBert und Kosten eingespart
werden. Ziel des Produktionskonzeptes ist es,
die verschiedenen Fahrzeugvarianten maglichst
kosteneffizient in einem skalierbaren Mix zu
produzieren. Um auch groBere Anderungen
in Stlickzahl- oder im Modell-Mix zu erlauben,
werden dazu neue Strukturen erarbeitet.

Ausblick

Der Cluster mit seinen Uber 80 Partnern be-
treibt weitere Projekte anderer Forderlinien
und strebt eine nachhaltige Entwicklung an.
Das wbk, vertreten durch Prof. Lanza und Dr.
Peters, leiten gemeinsam mit der Firma Dirr das
Innovationsfeld Produktion im Spitzencluster.

Ansprechpartner:

Dr.-Ing. Steven Peters
Telefon: +49 721/ 608-42444
E-Mail: steven.peters@kit.edu

,ProRegio’ startet im EU-Férderprogramm Horizon 2020

Einleitung

Das globale Nachfragewachstum nach Produkten
und Services der verarbeitenden Industrie Euro-
pas ist vorwiegend auf die dynamische Entwick-
lung einiger Schwellenlander zurtckzufthren. In
diesen aufstrebenden Markten sehen sich Unter-
nehmen mit regional spezifischen Kundenanfor-
derungen konfrontiert: haufig steht dabei ein
deutlich niedrigerer Preis im Vordergrund, der in
Kombination mit einer ausreichenden Produkt-
qualitét und -funktionalitat verlangt wird. Doch
auch in etablierten Markten erfordern kurzere
Produktlebenszyklen und der Wunsch nach viel-
féltigen Produktvarianten innovative Ansétze zur
Anpassung bestehender Produktionsnetzwerke.

Hintergrund

Mit dieser Herausforderung wird sich das von
der EU geforderte Projekt ,ProRegio’ beschafti-
gen, dessen Start fur Januar 2015 vorgesehen
ist. Das wbk in der Rolle des Konsortialfihrers
wird das Projekt mit drei Forschungspartnern
und acht Unternehmen aus funf verschiedenen
Landern koordinieren. Aus Deutschland st
Airbus Hamburg und die flexis GmbH dabei.
Wegweisende Losungen in der Service- und
Produktentwicklung sowie bei der Gestaltung

und Steuerung globaler Produktionsnetzwerke
werden angestrebt. Vor dem Hintergrund der
Initiativen ,Industrie 4.0" (Deutschland) und
Horizon 2020 (EU) ist der Einsatz innovativer
Informations- und Kommunikationstechnolo-
gien ein entscheidender Erfolgsfaktor. Soge-
nannte cyber-physische Systeme (CPS) ermogli-
chen die Schaffung von Transparenz innerhalb
des Unternehmens und entlang der Wert-
schopfungskette. Das Einbeziehen von Kunden
und Lieferanten geschieht cloud-basiert tber
innovative  Koordinationsmechanismen  (fast)
in Echtzeit und erlaubt eine dynamische An-
passung der Produktion an Veranderungen im
Produktionsumfeld.

Ansatz

Zur integrierten Betrachtung der Thematik be-
ricksichtigt der Ansatz des wbk drei grund-
legende Ebenen. Auf Produktebene wird ein
kundengetriebener  Entwicklungsprozess — zur
Gestaltung frugaler Produkte und Services ver-
folgt (frugal: functional, robust, user-friendly,
growing, affordable, local), der unter anderem
das Einbeziehen von ad-hoc Feedback des
Kunden erméglicht. Auf der zweiten Ebene wird
eine integrierte Gestaltung von Produkten und

Produktionssystemen angestrebt. Durch Interak-
tion beteiligter Akteure mittels einer Wissensplatt-
form wird hierbei zeitsparend die (Neu-)Gestal-
tung bestehender Produktionssysteme erreicht.
Auf der dritten Ebene erfolgt die Abstimmung
zwischen lokalen Produktionssystemen innerhalb
des globalen Produktionsnetzwerks. Die Entschei-
dungsunterstitzung zur strategischen Gestaltung
und operativen Steuerung des Netzwerks erfolgt
dabei durch Methoden der Mehrziel-Optimier-
ung. Auf dieser Grundlage wird durch geeignete
Mechanismen des Informationsaustauschs neben
der Gestaltung flexibler Produktionsnetzwerke
die optimale Zuordnung standardisierter und re-
gionsspezifischer Produktkomponenten zu Pro-
duktionsstandorten sichergestellt. In Verbindung
mit innovativen CPS verkdrzt dieser Ansatz ein-
erseits die Zeit zur Produktneueinflihrung (time-
to-market) kunden- und regionsspezifischer Pro-
duktvarianten. Andererseits ist die Steigerung der
Kundenzufriedenheit durch starkeren Kunden-
einfluss in der Entwicklungsphase zu erwarten.

Ansprechpartner:

M. Sc. Jan Hochdorffer

Telefon: +49 721/608-44297
E-Mail: jan.hochdoerffer@kit.edu



SPP 1551

SPP 1551: Ressourceneffiziente Konstruktionselemente

Abbildung 1: Tribologisches System (a) und Projektverbund aus Produktentwicklung, Mikrotribologie sowie Fertigungs- und Werkstofftechnik (b)

Abbildung 2: Schichtabfolge in einer spanend endbearbeiteten Probe (a), Unterschiede in AFM-Reibungsmessungen (b)

Der Betrieb eines tribologischen Systems (Ab-
bildung 1 a) mit niedrigsten VerschleiBraten ist
eng mit der Ausbildung einer nanokristallinen
Bauteilrandschicht verkntpft und damit vom
zerspanungsbedingten  Randzonenzustand
abhangig. Die Endbearbeitung mit geome-
trisch bestimmter Schneide bietet durch die
vielfaltigen Variationen von Werkzeug- und
Prozessparametern die  Maglichkeit, die
Randschicht sowie auch die Topographie in
einem breiten Spektrum zu modifizieren. Ziel
des Forschungsvorhabens SPP 1551 ist die
Entwicklung eines Drehprozesses zur spanen-
den Endbearbeitung von Gleitlagerungen und
dessen Optimierung anhand der Analyse der
resultierenden Randzonen, der Oberflachen-
topografien, des resultierenden Einlaufver-
haltens sowie dessen stationdren Verhaltens.
Im Verbund aus Produktentwicklung (IPEK),
Mikrotribologie (IAM-ZBS) sowie Fertigungs-
und Werkstofftechnik (wbk) werden Arbeiten
zur Bewertung des tribologischen Verhal-
tens von Lagerstellen, insbesondere in der
Einlaufphase und im Betriebsbereich der
Mischreibung, durchgefiihrt (Abbildung 1 b).
Diese werden ergénzt durch die Entwicklung
eines Drehprozesses, bei dem neben der pro-
zesstechnologischen  Bewertung insbeson-
dere die reproduzierbare Ausbildung einer

randnahen nanokristallinen Mikrostruktur und
einer optimierten Topografie im Vordergrund
steht. Neben experimentellen Untersuchun-
gen werden Simulationen dazu verwendet,
das Prozessverstandnis zu vertiefen.

Schnitte mit Ionenfeinstrahltechnik (FIB) in
die Oberflache einer tribologisch belasteten
Probe zeigen, dass das Gefiige in unter-
schiedlichen  Tiefenbereichen durch die
spanende Endbearbeitung verandert wird
(Abbildung 2 a). Mittels Reibungsmessungen
mit Rasterkraftmikroskopie (AFM) wurden die
Einfltsse unterschiedlicher Endbearbeitungen
auf das tribologische Verhalten analysiert. Im
AFM wurden Unterschiede im Reibungsko-
effizienten p mit variierenden Schnitttiefen
ap von 40 und 400 pm an gedrehten Wellen
festgestellt, wobei eine Abnahme der Reibung
mit abnehmender Schnitttiefe a, zu erkennen
ist (Abbildung 2 b). Bei mikrotribologischer
Analyse von Makrosystemen muss darauf ge-
achtet werden, dass auf der Mikroskala ge-
wonnene Werte fur den Reibungskoeffizienten
u nur bedingt auf die Makroskala skalierbar
sind. Hauptgriinde sind fehlende Ahnlichkeit
geometrischer Abmessungen und dissipierte
Energie innerhalb der Systeme.

In der nun bereits zweiten Férderphase wird
ein tieferes Verstandnis fur die Zustandsande-

rungen in den nanokristallinen Randschichten
erarbeitet, welches zu einer Optimierung des
Tribosystems genutzt werden soll. Zudem ist
die Ubertragbarkeit der Arbeiten des AuBen-
langsdrehens von der Welle aus der ersten
Forderphase auf eine Innendrehbearbeitung
des Lagers Fokus der Untersuchungen. Damit
konnen die Geometrien sowie die Bauteil-
randzonen sowohl der Welle als auch des
Lagers von der Gleitlagerpaarung tribolo-
gisch durch die Zerspanung fur den folgen-
den Betriebseinsatz vorkonditioniert werden.
Ergdnzend soll ein praxistaugliches Werkzeug
fur die effiziente Prozessfihrung zur spanen-
den Endbearbeitung erstellt und die noch auf
unterschiedlichen GroéBenskalen angesiedel-
ten Simulationsansatze zusammengefuhrt
werden. Die daraus abgeleiteten Erkenntnisse
Uber die Fertigung und Auslegung von Gleit-
lagerstellen sollen abschlieBend in  tribolo-
gischen Untersuchungen im Gleitlagerprif-
stand validiert werden.
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Sino-German Center on Sustainable Manufacturing 2014

Vom 03.-08. August 2014 wurde in Karlsruhe und
Darmstadt das Symposium “Sino-German  Center
on Sustainable Manufacturing’, welches durch das
Sino-German Center for Research Promotion (SGC)
gefordert wurde, erfolgreich durchgeftihrt. Die Ver-
anstaltung wurde durch Prof Dr-Ing. Jurgen Fleischer
in Zusammenarbeit mit Prof Dr-Ing. Eberhard Abele,
PTW Institut fir Produktionsmanagement, Technolo-
gie und Werkzeugmaschinen der TU Darmstadt und
Prof Dr-Ing. Weimin Zhang vom AMTC Advanced
Manufacturing Technology Center der Tongji Uni-
versity in Shanghai organisiert. Ziel des Symposiums
war es, fuhrende deutsche und chinesische Wissen-
schaftler aus dem Bereich der nachhaltigen Produk-
tion zusammen zu bringen, aktuelle Trends und Ent-
wicklungen vorzustellen und zu diskutieren, sowie
Synergien zwischen den teilnehmenden Forschungs-
einrichtungen zu identifizieren. Die im Rahmen der
Veranstaltung erkannten Synergiepotenziale sollen
im Nachgang dazu genutzt werden, zukinftige
Forschungskooperationen zu planen.

Um die gesamte Bandbreite der nachhaltigen
Produktionstechnik abdecken zu kénnen, wurden die
Prasentationen der Teilnehmer in drei Hauptgruppen
untergliedert. Diese waren der Bereich der nachhalti-

Dipl.-Ing. Martin Otter
Thema der Dissertation:

gen Fertigungsprozesse, der Bereich Nachhaltige
Maschinentechnik und der Bereich Nachhaltige Fabrik.
Uber insgesamt vier Konferenztage wurden Themen
bezuglich Life Cycle Performance von Produkten und
Maschinen, Energie- und Ressourceneffizienz, Dia-
gnose und Wartung, sowie die Themenfelder Produk-
tivitdt und Automatisierungstechnik behandelt. Als Teil
des Symposiums wurde den Teilnehmern weiterhin
die Moglichkeit geboten, das Montage-Werk von
Mercedes-Benz in Rastatt und das Produktionswerk
von SEW Eurodrive in Graben-Neudorf zu besichti-
gen. Die Wissenschaftler aus China und Deutschland
konnten hierbei in direkten Kontakt mit Experten aus
der Industrie treten und ihre Ideen beztglich zukinf-

tiger wissenschaftlicher Fragestellungen austauschen.
In ihrer Abschlussrede betonten die Gastgeber, dass
das "Sino-German Center on Sustainable Manufac-
turing” ein Erfolg war und die gesetzten Ziele erreicht
werden konnten. Dartber hinaus glauben sie daran,
dass die Veranstaltung den Grundstein flr zukinftige
Kooperationen zwischen deutschen und chinesischen
Forschungseinrichtungen im Themenfeld der nach-
haltigen Produktion legen konnte.
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