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Editorial

Liebe Freunde und Partner des wbk,

am Ende des Jahres 2011 wenden wir uns wieder
an Sie. Vor einigen Tagen konnten wir bei unserer
sehr gut besuchten wbk-Herbsttagung einige von
lhnen personlich begriiBen. Thema waren diesmal
.Produktionstechnische Herausforderungen der
Elektromobilitat”. Dazu konnten wir mit der tradi-
tionell guten Mischung aus externen und inter-
nen Beitrdgen einen guten Uberblick iiber die
aktuellen Themen in der Batteriefertigung und
der Produktion von Elektromotoren bieten und
zugleich die Diskussion zu diesen fiir uns alle
wichtigen Zukunftsthemen voranbringen. Details

hierzu finden Sie in einem unserer Beitrage. Dane-
ben haben wir Ihnen weitere aktuelle Themen aus
dem Institut zusammengestellt, die die groBe
Bandbreite unserer Aktivitaten zeigen. Um nur
einen Aspekt herauszugreifen, sei auf einen Bei-
trag zum Raumen hingewiesen. Hier sind wir ak-
tuell dabei, die klassischen, in der Aufbereitung
sehr aufwéndigen Raumnadeln durch gebaute,
mit Hartmetallwendeschneidplatten bestiickte
Werkzeuge zu ersetzen und haben dabei groBe
Erfolge in der Produktivitat bei der Rdumbearbei-
tung von Turbinenstahl erzielt.

Wir bedanken uns bei lhnen recht herzlich fiir das
uns entgegengebrachte Vertrauen und versichern

lhnen, dass wir lhnen T T
auch in 2012 ein ver- |
lasslicher Partner sein
werden. Ihnen und Ih- |
ren Familien wiinschen
wir frohe Weihnachten

und ein gesundes und ’
erfolgreiches Jahr 2012. | ‘;/%:m
: LT ——

Viel Freude bei der
Lektlire unserer Topics
wiinscht lhnen

WIR MACHEN MIT!

Ihr wbk-Team

Fertigung von groBen Bauteilen mit kleinen Strukturen

Bearbeitungszentrum

Im Rahmen des Verbundprojekts ,FunkPro-
Mikro” wurden dem wbk — Institut fir Pro-
duktionstechnik vom Bundesministerium fiir
Bildung und Forschung (BMBF) Investitions-
mittel fiir ein 5-Achs- Bearbeitungszentrum
der Baureihe NBH630 5X von MAG Hiiller Hil-
le zur Verfiigung gestellt. Diese Werkzeugma-
schine ermdglicht die Komplettbearbeitung
komplexer Werkstiicke und fiihrt somit in ei-
ner Aufspannung zu hoher Prézision und Ge-
nauigkeit bei niedrigen Kosten.

Fiir die Bearbeitung komplexer Werkstiicke,
zum Beispiel bei der Mehrseitenbearbeitung,
wird ein Schwenkkopf eingesetzt, welcher di-
rekt angetrieben wird und mit einer zusatzli-
chen Drehachse, in diesem Fall als Drehtisch
ausgefiihrt, eine simultane 5-Achs-Bearbei-
tung ermdglicht. Dies macht das Bearbei-
tungszentrum zu einer Allzweckmaschine, um
verschiedenste Prozesse im universitaren For-
schungsumfeld zu untersuchen.

Schwenkkopf im Arbeitsraum der NBH 630
[Quelle: MAG]

Laserintegration

Zusatzlich zum Aufbau, der bereits vielfaltige Be-
arbeitungsprozesse ermdglicht, soll in die Werk-
zeugmaschine ein Laser integriert werden. Dieser
gepulste Laser mit einer besonders kurzen Puls-

dauer im Pikosekundenbereich ermdglicht die
Strukturierung von Bauteilen mit einem deutlich
geringeren Warmeeintrag als Ubliche Lasersyste-
me. Damit lassen sich kleinste Strukturen mit
Abmessungen von bis zu 10pm erzeugen. Durch
die Laserintegration in das Bearbeitungszentrum
wird die Mdglichkeit geschaffen, groBe Bauteile
mechanisch zu bearbeiten und anschlieBend klei-
ne Strukturen ohne gréBere Schadigung auf die
Oberflache zu bringen, um die Funktionalitat zu
optimieren. Anwendungsbeispiele sind die Bear-
beitung und Strukturierung von Kfz-Kurbelwel-
lenzapfen, die mit entsprechender Oberflachen-
strukturierung im Kurbelwellenlager zu geringer
Reibung fiihren. Im Hinblick auf die zunehmende
Belastung der Lager im Betrieb, z. B. bei einer
Start-Stopp-Automatik, ist es somit moglich, den
VerschleiB ohne Auswahl einer neuen Material-
paarung zu verringern.
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Simulation der sequentiellen Zerspanung

Eine Vielzahl wichtiger Komponenten mit kom-
plexen Geometrien, wie etwa Verzahnteile,
wird durch spanende Prozesse gefertigt. Dabei
kommen produktive Verfahren mit mehrschnei-
digen Werkzeugen zum Einsatz, z. B. das Frasen
oder Raumen. Kennzeichnend fiir diese Verfah-
ren ist ein sequentieller Materialabtrag an der
Werkstlickoberflache, welcher den Bauteilzu-
stand nach der Bearbeitung erzeugt. Zur simu-
lativen Vorhersage des Bearbeitungsergebnis-
ses wurde ein Modell entwickelt, welches die
Mehrfachspanbildung beriicksichtigt und den
Einfluss der Prozessparameter untersucht. Als
Beispiel dient das Raumen als Teilprozess einer
Prozesskette, in der das Demonstrator-Bauteil
Schaltmuffe mehrstufig vom Halbzeug zum
spateren Bauteil fertig bearbeitet wird. Die Ar-
beit ist ein Teilprojekt des Graduiertenkollegs
1483 , Prozessketten in der Fertigung: Wechsel-
wirkung, Modellbildung und Bewertung von
Prozesszonen”.

Simulation der sequentiellen Zerspanung

le Bauteilzustand ist somit im De-
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Abbildung 2: Einfluss der Mehrfachspanbildung

Zahnen sind dabei problemlos
durchfiihrbar. Der Einfluss der
sequentiellen Zerspanung sowie
der Einfluss von Prozessparame-
tern, wie etwa der Schnittge-
schwindigkeit, der Spanungsdi-
cke oder der Schneidkanten-
verrundung auf den Bauteil-
zustand, werden mit dem
Simulationsmodell untersucht.
Durch eine Variation des An-
fangszustands des  Bauteils
kann ebenfalls die Auswirkung
vorgeschalteter Teilprozesse in
der Prozesskette ermittelt wer-
den.

Ergebnisse

Im Rahmen einer Simulations-
studie zur Variation der Pro-
zessparameter wird der Einfluss
der sequentiellen Zerspanung
untersucht. Abbildung 2 zeigt
dazu in Schnittrichtung die Ei-

Abbildung 1: Sequentielle Zerspanungssimulation

Aufbau des Modells

Zunachst werden in einem 2D-Modell fiir
ABAQUS/ Standard zur Simulation der Spanbil-
dung ein Teil des Werkstiicks und die Werk-
zeugschneide abgebildet und mit einem FE-
Netz diskretisiert. Zur Beschreibung des
Materialverhaltens des Werkstlicks steht ein
am iam-wk entwickeltes Materialmodell zur
Verfiigung. Fiir den Einsatzstahl 20MnCr5 wird
die FlieBspannung, welche fiir die Materialtren-
nung vor der Schneide entscheidend ist, in Ab-
hangigkeit von der Temperatur und der Dehnra-
te fortlaufend berechnet. Die Materialtrennung
im Werkstiick ist mittels einer Neuvernetzung
realisiert. Eine Validierung des Modells erfolgt
anhand einer Gegeniiberstellung von Zer-
spankraften, Prozesstemperaturen und Eigen-
spannungen zwischen Simulationsergebnissen
und experimentell ermittelten Daten. Der loka-

de. AnschlieBend an die Zerspanung durch eine
einzelne Schneide wird der Bauteilzustand aus
dem Werkstiickmodell extrahiert.. Dabei wird
der Bauteilzustand nach der Zerspanung durch
eine Schneide aus dem Werkstiickmodell extra-
hiert. Zur Beschreibung des Bauteilzustands
werden Tiefenverldufe der Spannungskompo-
nenten, der plastischen Dehnung sowie der
Temperatur automatisch aus dem Werkstiick-
modell ausgelesen.

Fir die Zerspanung durch die folgende Schnei-
de wird dieser Zustand auf ein unbearbeitetes
Werkstiickmodell als vordefinierten Anfangszu-
stand Ubertragen. Die Simulationssequenz
kann theoretisch beliebig oft wiederholt wer-
den, wobei die Anzahl der simulierten Schnei-
den durch die erforderliche Rechenzeit be-
grenzt ist. Simulationen von finf bis zehn

genspannungen im  Bauteil

nach der Bearbeitung durch

fiinf Werkzeugschneiden. Der
Einfluss der sequentiellen Zerspanung zeigt
sich deutlich in den unterschiedlichen Zugei-
genspannungen an der Oberflache und in der
oberflachennahen Randschicht. Zudem be-
wirkt eine zunehmende Anzahl an Schneiden
eine Verschiebung der Zugeigenspannung hin
zu tieferen Bauteiltiefen.

Mit dem Modell wird eine Methode zur Vor-
hersage des Bauteilzustands fiir Fertigungs-
prozesse mit vielschneidigen Werkzeugen ent-
wickelt.

Ansprechpartner:

Dipl.-Ing. Julius Osterried
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Raumen von Scheiben aus Turbinenstahl ¢ Piezo-Hydraulische Vorschubachse

Raumen von Scheiben aus Turbinenstahl mit
Hartmetall-Wendeschneidplatten

Die Schliisselkomponente einer Gasturbine sind
die sogenannten Turbinenscheiben, an welche im
Verdichter die Fligel zur Kompression und in der
Turbine die Schaufeln zur Nutzung der Energie
des expandierenden Gases angebracht sind. Die
Bearbeitung dieser sogenannten Tannenbaum-
bzw. Schwalbenschwanzprofile findet durch das
Raumen mit HSS-Werkzeugen statt. Um die Pro-
duktivitdt und die Standzeit der eingesetzten
Werkzeuge zu erhéhen, entwickelt das wbk zu-
sammen mit der Firma Hoffmann Raumtechnik
aus Pforzheim ein neues Werkzeugkonzept, wel-
ches aus Werkzeugen mit Hartmetall-Wende-
schneidplatten besteht. Das Hauptziel dieses Pro-
jekts liegt darin, die prozesshestimmenden
Parameter zu untersuchen, um die Rdumtechno-
logie zur Fertigung der Turbinenscheiben zu opti-
mieren.

Vorteile des Werkzeugkonzepts

Durch dieses neue Werkzeugkonzept sollen deut-
lich hohere Standwege erzielt werden, als dies
bisher mit HSS-Werkzeugen der Fall war. Hierbei
ist auf geeignete Prozessparameter und eine aus-
reichende Festigkeit und Zahigkeit des Substrats
zu achten, da das sprode Hartmetall im Vergleich
zum HSS deutlich starker zum Ausbrechen einzel-
ner Schneidkantenbereiche neigt. Das neue Werk-
zeugkonzept ermdglicht auBerdem bei Erreichen

der VerschleiBgrenze oder einem Schneidkanten-
bruch ein einfaches Tauschen der Schneiden, da
diese auf einen Werkzeugtrager aufgeschraubt
sind. Durch die deutlich hohere Leistungsfahig-
keit des Hartmetalls im Vergleich zu den HSS-
Werkzeugen konnen auch wesentlich hohere
Vorschiibe und Schnittgeschwindigkeiten gefah-
ren werden, was zu einer deutlichen héheren
Produktivitat fiihrt.

Experimentelle Untersuchungen

Um die Auswirkungen der relevanten Prozessgro-
Ben auf den Raumprozess zu untersuchen, wird
eine Reihe von Parametern variiert. Als wichtigste
EinflussgroBen haben sich neben der Spannungs-
dicke und der Schnittgeschwindigkeit das Subst-
rat und die Beschichtung der Wendeschneidplatte
sowie die Mikrogeometrie der Schneidkante her-
ausgestellt. Diese GroBen wurden im Hinblick auf
die Standzeit, Schnittkrafte und Oberflachenqua-
litat untersucht. Nach mehreren Optimierungs-
stufen konnte gezeigt werden, dass dieses Werk-
zeugkonzept deutliche Steigerungen bei der
VerschleiBbestandigkeit und der Bearbeitungszeit
ermdglicht. Die Standzeit im Vergleich zu den
HSS-Werkzeugen konnten um den Faktor 6, die
Schnittgeschwindigkeit um den Faktor 3 und der
Vorschub um den Faktor 5 gesteigert werden.

Abbildung 1: Turbinenrdummaschine
[Foto: Hoffmann Raumtechnik GmbH]

Ansprechpartner:
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Piezo-Hydraulische Vorschubachse

DFG-Schwerpunktprogramm 1476 —
+Kleine Werkzeugmaschinen fiir kleine
Werkstiicke” (SPP 1476):

Mikrozerspanungsmaschinen sind haufig aus der
Makrowelt abgeleitete Derivate und aus bekann-
ten Komponenten und Kinematiken aufgebaut.
Daher weisen sie, bezogen auf die auf ihnen her-
gestellten kleinen Werkstiicke, einen hohen Res-
sourcenverbrauch bei der Herstellung der Maschi-
ne und einen hohen Energiebedarf im Betrieb auf.
So erfordern diese Maschinen beispielsweise eine
groBe Aufstellflache sowie hohe Antriebsleistun-
gen aufgrund der hohen bewegten Massen. Des-
wegen sollen im SPP 1476 speziell fiir den Mikro-
bereich angepasste, wandlungsfahige Werkzeug-
maschinen entwickelt werden, die durch eine
gesteigerte Funktionsintegration den Einsatz neu-
er kinematischer Ketten und durch Miniaturisie-
rung die dkonomischen und ékologischen Nach-
teile Gberwinden.

Abbildung 1:
Funktionsprototyp der Vorschubachse

Referenz Messsystem

Feststehendes Gehause
der Vorschubachse

Bewegliches Kolbengehause

Hydrostatische Fiihrung
Drucktaschen (Prisma)

Ventiltechnik
(Piezo-Proportional-Sitzventile)

Integriertes Messsystem
Feststehende Kolbenstange
Kolbendeckel

Abbildung 2: Piezo-Hydraulische Vorschubachse

Projekte am Karlsruher Institut fiir
Technologie:

Im Rahmen des Forschungsvorhabens werden drei
Projekte am KIT bearbeitet, die das Ziel haben, ein
funktional hochintegriertes kompaktes und prazi-
ses Vorschubmodul zu entwickeln. Dieses Vor-
schubmodul besteht aus einer Parallelkinematik
(Institut fiir Technische Mechanik), einem Mess-
system mit Millimeterwellen Radar- Sensorik (Ins-
titut fiir Hochfrequenztechnik und Elektronik) und
zwei Piezo-Hydraulischen Vorschubachsen (wbk).

Piezo-Hydraulische Vorschubachse:

Die Piezo-Hydraulische Vorschubachse des whbk
besteht aus einem feststehenden Kolben und ei-
nem beweglichen Kolbengehduse, an welchem
auBen hydrostatisch-prismatische Fiihrungen mit
sehr guten Dampfungseigenschaften angebracht

sind. Die Piezo-Regelventile sollen aufgrund der
angestrebten Dynamik direkt in die feststehende
Kolbenstange integriert werden, um stehende OI-
Séulen zu reduzieren. Die Vorschubachse ist in ei-
nem Funktionsprototyp umgesetzt und soll im
weiteren Projektverlauf messtechnisch charakte-
risiert werden. Aufbauend auf den Messergebnis-
sen, folgt ein Abgleich mit den erstellten Simulink
Simulationsmodellen. AbschlieBend folgt eine
Bauraumoptimierung. Parallel hierzu wird ein
ganzheitlicher Ansatz zur Entwicklung miniaturi-
sierter mechatronischer Komponenten abgeleitet,
der auf Basis bestehender Methoden weiter erar-
beitet sowie anhand der gewonnenen Ergebnisse
qualifiziert und quantifiziert werden soll.

Ansprechpartner:
Dipl.-Ing. J6rg Bauer
Telefon: 0721/608-46019
E-Mail: joerg.bauer@kit.edu



Systemlésungen fiir ressourceneffiziente Kugelgewindetriebe

Systemldosungen fiir ressourceneffiziente Kugelgewindetriebe

Kugelgewindetriebe zahlen als Maschinenele-
ment zu den Walzschraubtrieben mit Kugeln
als Walzkérpern. Eine Hauptanwendung der
Kugelgewindetriebe sind Werkzeugmaschi-
nen, in denen Werkstiick- bzw. Werkzeugtra-
ger positioniert werden. Griinde, die im Be-
trieb fir den Einsatz von Kugelgewindetrieben
sprechen, sind der sehr hohe Wirkungsgrad (>
90 %), die gut beherrschbare spielfreie Einstel-
lung, die geringe Erwarmung sowie die gerin-
gen Langenanderungen bei Erwarmung. Ob-
wohl der geringe Verschlei grundsatzlich als
Vorteil gilt, ist festzustellen, dass Ausfalle in-
folge von defekten Maschinenachsen oft hohe
Ausfallzeiten und -kosten der Maschine nach
sich ziehen. Erfahrungen und Anmerkungen in
aktuell laufenden Forschungsprojekten mit In-
dustriepartnern zeigen, dass eine leistungsfa-
hige Zustandsdiagnose und -prognose der Ku-
gelgewindetriebe  sowohl aufseiten der
Komponentenhersteller als auch der Anwen-
der als dringend erforderlich angesehen wer-
den. Dieser Bedarf begriindet sich insbesonde-
re in den hohen Ausfallkosten infolge des
Austauschs eines Kugelgewindetriebs bei ei-
nem reaktiven Instandhaltungseinsatz.
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Abbildung 1: Prototyp Prognosetool

Inline-Messtechnik zur Zustandsdiagnose
und —prognose von Kugelgewindetrieben,
Getrieben und Lagern (INDIKU)

Im INDIKU Projekt wird die Zustandsiberwa-
chung (Condition Monitoring) von Kugelge-
winde- und anderen Getrieben untersucht.
Durch die Auswertung und Fusion von Korper-
schall-, Motorstrom- sowie eventuell weiteren
Daten soll der aktuelle Zustand — inshesonde-
re im Sinne der verbleibenden Lebensdauer
der Komponenten — prognostiziert werden.
Diese Prognose kann dann zur Optimierung

in bereits im Betrieb befindliche Anlagen er-
moglichen. Im aktuellen Stand der Technik
wird im angestrebten Bereich bisher kein Con-
dition Monitoring eingesetzt und eine entspre-
chende Einheit ist am Markt nicht erhaltlich.
Somit ist eine komplette Neuentwicklung né-
tig, die einen vergleichsweise groBen Aufwand
darstellt.

Im Projekt ist es daher das Ziel, durch die Ko-
operation eines Systemanbieters (Elovis) mit
zwei Instituten am KIT (wbk, ITIV) sowie Part-

Abbildung 2: Adaptronischer KGT

nern auf der Anwenderseite (elumatec, DESCH)
gemeinsam eine entsprechende Lsung aus-
zuarbeiten. In Abbildung 1 ist der bisherige
Prototyp des Prognosetools dargestellt.

Adaptronischer KGT

Eine weitere Aktivitat im Bereich der Kugel-
gewindetriebe stellt der neuartige adaptroni-
sche Kugelgewindetrieb dar. VerschleiBbe-
dingt |3sst die Vorspannung eines KGT (iber
die Einsatzdauer in Werkzeugmaschinen er-
heblich nach, was Maschinenachsen unter
anderem zum Schwingen anregen und somit
das Bearbeitungsergebnis deutlich herabset-
zen kann. Hierzu werden derzeit am wbk ak-
tive Kompensationssysteme erarbeitet, die
auf Basis piezoelektrischer Wandler die KGT-
Vorspannung nachregeln. Um diese Systeme
moglichst kosten- und bauraumeffizient aus-
zufiihren, werden piezoelektrische Self-sen-
sing-Aktoren eingesetzt, die zeitsimultan so-
wohl sensorische als auch aktorische Auf-
gaben in einer Komponente erfiillen kénnen.
Um auch langsam voranschreitend Ver-
schleiBerscheinungen aufnehmen zu kénnen,
wird bei den neuartigen Self-sensing-Aktoren
die Veranderung des elektrischen Wandler-
leitwerts unter aktorischem Einfluss genutzt.
Das dazu erforderliche mechanische und
elektronische Verstandnis fiir die Wandler soll
in dem in Abbildung 2 dargestellten Ver-
suchsstand erforscht und die optimalen Be-
triebsparameter abgeleitet werden.

Ansprechpartner:

Dipl.-Ing. Stefan Herder
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Betreiberkreis TCO — Partnerschaftlich gestalten

Abbildung 1: TCO - Workshop am 14.10.2011 bei der ZF Friedrichshafen AG

Um die Investitionsentscheidung beziiglich
Maschinen und Anlagen bei produzierenden
Unternehmen méglichst transparent und be-
lastbar zu gestalten, werden verstarkt Lebens-
zyklusmodelle in den Entscheidungsprozess
mit eingebunden. Ziel dieser Konzepte ist es,
bereits in der Beschaffungsphase Betriebs- und
Instandhaltungskosten mit ins Kalkiil zu zie-
hen. Gerade im Maschinen- und Anlagenbau
mit den dblichen Lebenszyklen von bis zu 30
Jahren spielen die Folgekosten nach erfolgter
Anschaffung eine immense Rolle. Die Folgekos-
ten kénnen sich dabei auf das Drei- bis Vierfa-
che der Anschaffungskosten belaufen. Zuneh-
mend werden in der Praxis TCO-Modelle (Total
Cost of Ownership) in der Praxis eingesetzt, die
schon bei Vertragsabschluss Verfiigbarkeitsga-

rantien beinhalten und durch kooperative Be-
ziehungen zwischen Hersteller und Betreiber
beidseitig Vorteile generieren sollen. Zur pra-
xisnahen Gestaltung und Verbesserung der
TCO Konzepte wurde dazu ein Arbeitskreis aus
der Industrie heraus gegriindet.

Historie

Der ,Betreiberkreis TCO", ein Arbeitskreis zum
Thema , Total Cost of Ownership”, wurde aus
der Projektarbeit verschiedener Industriepart-
ner heraus zusammen mit dem wbk im Jahr
2008 erstmalig einberufen. Initiiert und koordi-
niert durch das wbk, finden regelmaBige Tref-
fen zum themenbezogenen Austausch und zur
gezielten Bearbeitung von Fragestellungen
zum Thema TCO statt. Der Kreis selbst setzt

sich aus namhaften Firmen der Automobilindu-
strie zusammen, die sich schon langjahrig mit
der Thematik der Lebenszykluskostenbetrach-
tung eingesetzter Maschinen und Anlagen be-
fassen. Zu den Teilnehmern gehdren die Bosch
Rexroth AG, die ZF Friedrichshafen AG, die
MAN Gruppe und neuerdings auch Deere &
Company.

Aktuelle Ergebnisse

Erst kiirzlich wurden in einem Treffen mit Her-
stellern die aktuellen Herausforderungen und
Handlungsbedarfe zur TCO-Thematik erarbei-
tet. In diesem Rahmen wurden innerhalb eines
Workshops die bilateralen Sichtweisen von
Hersteller und Betreiber einander gegeniber-
gestellt, wobei sich abzeichnete, dass sich die
Zielvorstellungen fiir die Umsetzung und An-
wendung der zukiinftigen TCO-Konzepte in
groBen Bereichen decken. Die groBBten Heraus-
forderungen liegen in der praktikablen Akquise
der benétigten Daten und der daraus abgelei-
teten belastbaren Prognose der Verfiighar-
keitsaussagen mittels der Integration von La-
steinfliissen. Dies ldsst sich nur durch eine
partnerschaftliche Zusammenarbeit erreichen,
um gleichzeitig eine Win-Win-Situation fiir bei-
de Vertragspartner herzustellen. Den skizzier-
ten Herausforderungen wird sich der Arbeits-
kreis in Zukunft annehmen und mdgliche
Losungen erarbeiten.

Ansprechpartner:
Dipl.-Wi.-Ing. Dominic Appel
Telefon: 0721/608-44153
E-Mail: dominic.appel@kit.edu

Shopfloor-Management bei einem Automobilzulieferer

Die  weltweite ~ Wettbewerbsverscharfung
zwingt die Unternehmen, ihre Produktivitat
kontinuierlich zu steigern. Lésungen hierfir
stellen die Methoden eines ganzheitlichen Pro-
duktionssystems, speziell die Organisation und
Standardisierung der Ablaufe in der Produktion
(Shopfloor), zur Verfiigung.

Erarbeitung und Implementierung eines
Shopfloor-Management Konzepts bei
Tl Automotive

In einer gemeinschaftlichen Projektarbeit von

Tl Automotive in Heidelberg und dem wbk

wurde zur Erweiterung des ganzheitlichen TI

Produktionssystems (TIPS) ein Shopfloor-Ma-

nagement Konzept entwickelt, mit dem Ziel,

die Qualitat und Produktivitat in der Produkti-

on zu steigern. Das Shopfloor-Management

Konzept beinhaltet dabei folgende Ansatze:

* Gestaltung einer Shopfloor-Tafel

e Aufbau einer regelmaBigen Standardkom-
munikation

* Entwicklung eines standardisierten Problem-
[6sungsprozesess

e Einbindung des Shopfloor-Management
Konzepts in die tégliche Arbeit

Die Shopfloor-Tafel ist das Zentrum des
Shopfloor-Management Konzepts. Neun Kenn-
zahlenfelder stellen die Informationen aus der
Produktion fir alle Beteiligten bereit. Mithilfe
einer durchgehenden Ampelsystematik wird
der aktuelle Produktionstrend der vergange-
nen Schichten visualisiert und somit ein schnel-
les und gezieltes Eingreifen in die Produktions-
ablaufe ermdglicht.

Fir die tagliche Standardkommunikation
werden Treffen der verschiedenen Produkti-
onshereiche an der Shopfloor-Tafel festgelegt,
in welchen die Analyse des Vortags anhand
von Kennzahlen, wie Stillstandzeiten oder Aus-
schuss, vorgenommen wird. Die Gruppe, beste-
hend aus Linienmanager, Anlagenfiihrer und
Produktionsleitung, identifiziert das wichtigste
Problem und legt MaBnahmen zur Problemld-
sung fest. Zum Abschluss wird die erfolgreiche
Problemlésung des Vortags besprochen. Der
entwickelte Problemlésungsprozess hilft Tl Au-
tomotive, Probleme genau zu analysieren und
die Losung als neuen Standard festzulegen.
Die Ergebnisse des Teams werden auf dem Er-
gebnisblatt Gbersichtlich zusammengefasst
und an der Shopfloor-Tafel visualisiert. So ist

die Weitergabe der Informationen nach der
Problemlésung gesichert.

Das kontinuierliche Losen von Problemen
steigert die Qualitdt und reduziert die
Kosten

Mittels einer zweistufigen Schulung zusammen
mit den Linienmanagern wurde das Shopfloor-
Management Konzept in der Rohrfertigung von
TI Automotive am Standort Heidelberg einge-
fihrt. Die erste Schulung vermittelte hauptsach-
lich das standardisierte Vorgehen zur Problemlo-
sung, die Zweite dasThema Regelkommunikation
durch Shopfloorrunden. Aufgrund der messha-
ren Erfolge wird das Shopfloor-Management
Konzept nun auch in den nachfolgenden Ferti-
gungsschritten, der Coextrusion und der Alumi-
nisierung, in Heidelberg zusammen mit dem
whk eingefiihrt. Der Standort des Tl Konzerns in
Heidelberg dient darliber hinaus als Leitwerk
und Vorbild fiir das TI-Produktionssystem — TIPS,

Ansprechpartner:

Dipl.-Wirtsch.-Ing. Benjamin Behmann
Telefon: 0721/608-46166

E-Mail: benjamin.behmann@kit.edu



Herbsttagung

Abbildung 1: wbk-Herbsttagung

Die wbk-Herbsttagung hat sich als wichtigste
jahrliche Veranstaltung am wbk etabliert. Dieses
Jahr fand sie am 27. Oktober 2011 zum Thema
»Produktionstechnische Herausforderungen der
Elektromobilitat” statt. Hintergrund fiir die The-
menwahl ist der Wandel in der Mobilitét von rein
auf Verbrennung basierten Antriebskonzepten
hin zu vollelektrischen Fahrzeugen und den da-
mit verbundenen Speichertechnologien. Nach
einer Einfiihrung in die politischen Rahmenbe-
dingungen, wie in die High-Tech-Strategie der
Bundesregierung und deren beratende Gremien,
durch Frau Prof. Lanza zeigte Herr Dr. Steegmdil-
ler von der PWT der Daimler AG die Schwierig-
keiten der Produktionsforschung auf, indem er
die verschiedenen Interessen der Produkt- und
Produktionsentwickler in der Hinfiihrung zu ei-
ner Serienproduktion darstellte. Das Dilemma
der Entwicklung einer Produktionstechnik fiir
unreife Produkte war das Leitthema des Vortrags
von Herr Prof. Fleischer. Er legte dar, dass neben
der technischen Weiterentwicklung nur durch

Dr.-Ing. Benjamin Viering
»Mikroverzahnungsnormal - eine Methode zur
experimentellen Ermittlung der Messunsicher-
heit bei Mikroverzahnungen”

Dipl.-Wi.-Ing.

Nicole Stricker

Tatigkeitsfeld: Life-Cycle-Perfor-
mance, Zuverlassigkeitsanalyse,
Risikomanagement
Eintrittstermin: 01.10.2011

Dipl.-Ing.

Philipp Hoppen
Tatigkeitsfeld: Mikro-Frasen
Eintrittstermin: 01.09.2011

engste Integration von Produkt- und Fertigungs-
prozessentwicklern ein mit dem herkdmmlichen
Antriebsstrang vergleichbares Kostenziel er-
reicht werden kann.

Die anschlieBenden Vortrage von Frau Ruprecht
vom wbk und Herrn Major von Harro Hofliger
Verpackungsmaschinen zeigten auf, wie techni-
sche Losungen aus ahnlichen Anwendungsge-
bieten, so z. B. in der Herstellung von organi-
scher Elektronik im Rahmen des EU-Forschungs-
projekts Multilayer oder aus dem Feld der
Verpackungstechnik, fiir die Zellproduktion ad-
aptiert werden konnen. Aktuelle Probleme aus
der Batteriemontage stellte Herr Dr. Schurer von
der Diirr Systems GmbH vor. Neben der Heraus-
forderung von flexiblen Sicherheitskonzepten fiir
die unterschiedlichen Spannungslevel wurden
die Grenzen einer auf Roboter basierten Auto-
matisierung der einzelnen Montageprozesse dis-
kutiert. Die technischen Problemstellungen in
diesem Bereich fokussieren sich auf die Handha-

Promotionen

Dr.-Ing. Martin Weis
+Kompensation systematischer Fehler bei Werk-
zeugmaschinen durch self-sensing Aktoren”

Neueinstellungen

Dipl.-Ing.

Frederic Forster
Tatigkeitsfeld: Leichtbaufer-
tigung, Prozessverkettung,
Maschinen- & Handhabungs-
konzepte

Eintrittstermin: 15.09.2011

M.Sc.

Stefan Klotz
Tatigkeitsfeld: Mechanische
Bearbeitung von Composit-
werkstoffen

Eintrittstermin: 15.10.2011

Herbsttagung

bung biegeschlaffer Bauteile, mogliche Fligever-
fahren, die eine Reparatur der Batterie ermégli-
chen, und auf das umfassende Feld der Mess- und
Priiftechnik.

Den nachsten Tagungsblock eréffnete Herr Dem-
pewolf von der Wittenstein cyber motor GmbH
mit einer detaillierten Diskussion der Design-
moglichkeiten von permanenterregten Syn-
chronmaschinen im Hinblick auf deren Einsatz
im automobilen Antriebsstrang. Herr Wojtynia
von der Aumann GmbH stellte anschlieBend die
Herausforderungen der Wickeltechnik als zentra-
len Schritt der Elektromotorenproduktion vor
und verdeutlichte die Vorteile einer Direktbe-
wicklung im Vergleich zu den zurzeit (blichen
Einziehwicklungen. Mit einem detaillierten Ein-
blick in die Prozesskette zur Produktion von
Elektromotoren in einer Manufaktur schloss Herr
Dr. Kohnhauser von der BMW Group die Vor-
tragsreihe ab. In der abschlieBenden Diskussion
ergab sich der breite Konsens, dass die benétig-
ten Innovationen in der Produktionstechnik
nicht von einzelnen Firmen erbracht werden
konnen. Vielmehr sind in dieser Aufbruchsphase
branchenibergreifende Kooperationen sowohl
zwischen den verschiedenen Industrien als auch
zwischen Industrie und Forschung entlang der
Wertschopfungskette nétig, um die vielgestalti-
gen Herausforderungen in dem Feld der Produk-
tion zu bewaltigen. Als Folge wird dies zu einer
Umstrukturierung der bestehenden Wertschop-
fungskette fiihren und bietet somit neue Chan-
cen, aber auch Risiken fir die beteiligten Zulie-
ferindustrien.
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