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@: Digitales Systemhaus IWU - Die Kernkomponenten
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Gesamtheitliche
Entwicklung von:

Produktionstechnik
Ressourceneffizienz
Digitalisierung

wraemze:  Nachhaltige Wertschopfung »>
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_®: Digitales Systemhaus IWU — Das Konzept
<

7’

Digitalisierung aus Sicht
der Produktion
gedacht!

Interdisziplinare Konvergenz zwischen Produktionstechnik,
Digitalisierung und Ressourceneffizienz forcieren!

Ziel: Neue Losungen fur die spezifischen Herausforderungen der

Produktion entwickeln! :I I:



\_ Digitales Systemhaus IWU — Neue wertschdopfende Lésungen
fur die Produktion! > Am Beispiel

Presswerk 4.0
Werkzeugbau

MMI + MRK



3 Kompetenzen unter einem Dach!

Passgenaue, smarte, effiziente,
produktionstechnische Losungen fir lhre
speziellen Anforderungen!

Modulares Losungskonzept!

Systembausteine, die individuell
zusammengestellt werden konnen,
ermoglichen optimale Adaption an jede
Ausgangslage und jeden Zielkorridor.

Erfolgsfaktor Fraunhofer!

Kontinuierlicher aktueller wissenschaftlicher
Input, enge Zusammenarbeit bzw. Vernetzung
mit der Industrie unterstltzen die serientaugliche
Entwicklung erfolgreicher Losungen.
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Digitales Systemhaus IWU — Aktuell

HMMI - Harmonisierung der Mensch-Maschine-Interaktion in der Produktion

Freistaat

SACHSEN

STAATSMINISTERIUM
FUR WIRTSCHAFT
ARBEIT UND VERKEHR

Entwicklung konkreter Bausteine zur Uberwindung der
informationstechnischen Heterogenitat in der Produktion
zum Einbezug des Menschen als kreativen Problemloser
In einem Gesamtsystem.

Laufzeit: 04/2017 — 03/2019

Fordersumme: 2 Mio. €

Sachsische Unternehmen gemeinsam mit dem
Fraunhofer IWU:

HIERSEMANN
b8 O,

MONKEYWORKS

n WOLFRAM

DESIGN/ENGINEERING

(ontinental %

INFORMATIDRESS T STEME

AP 1 - Projektmanagement und -steuerung

AP 2 - Systemanalyse
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Konnektivitat
Daten- und
Informationamanagement

Mensch-
Maschine-Interaktion

)

Augmented Reality |_

L
2

PC Mobile Gerate

,,,,,,,

AP 9 — Umsetzung einer Weboberflache

automatische Kontextgenerierung, ausgehend von definierten
Interaktionskomponenten

Harmonisierte Visualisierung kann mit Betreiberspezifischen
Corporate ldentity liberlagert werden

AP 6 — Daten und Informationsmanagement
Konzeption und Umsetzung einer semantischen
Middleware zur semantischen Annotation

produktionsrelevanter Daten F

AP 5 — Entwicklung dedizierter Ontologien

e

~~"""Harmonisierung

uagesiopn

Fehlermeldungen
Prozessdaten
Zustande

AP 4 — Implementierung des Data-Access-Layer
Umsetzung einer hybriden Hard- und Softwarelésung

\
l‘l
| e HN I S
Phoenix Industrie-

Sitec Xenon Fh-IWU Hiersemann

oy

|:| Analyse von Produktionsdaten

AP 10 - Demonstrator >>Montageanlage<<
Implementierung und Validierung der Projektergebnisse bei Continental
Initilerung eines parallelen Projektes mit 1 Jahr Versatz

AUSBLICK: Umsetzung eines durchgadngigen IT-Sicherheitskonzeptes

=
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\— Indem die Daten zu neuen Informationen verkniipft und diese

kontextbezogen bereitgestellt werden.

Losung: Linked Factory
W Unternehmensinternes Analyse- und Feedbacksystem / Datendrehscheibe

m Zusammenfuhren von Maschinendaten, Kennwerten aus der Gebaudetechnik, Logistik und
betriebswirtschaftlichen Parametern

® VerknUpfung der Daten und dosierte, kontextbasierte Bereitstellung neuer Informationen,
beispielsweise auf Datenbrillen, Tablets, Laptops

® Erzeugung eines virtuellen Fabrikabbildes




/ Nutzeffekt

@ Energie Flexible Steuerung des Energieverbrauchs von Produktionssystemen

x: Flexibilitat Smarte VerknUpfungen zwischen Geraten, Steuerungen, Applikationen
Bereitstellung von offenen Schnittstellen fur Applikationen
B Zeit Schnellere Reaktionszeiten, z.B. bei kurzfristigen Plananderungen

@ Kosten Produktivitatserhohung durch Ableitung bisher verborgener Zusammenhange und

schnellere Reaktionszeiten




Zu erleben auf dem Stand
Fraunhofer-Verbund Produktion
Halle 17, Stand C 18

| i R

Ansprechpartner

Dipl.-Inf. Ken Wenzel

Tel.: +49 371 5397-1369
ken.wenzel@iwu.fraunhofer.de

Fraunhofer-Institut fir Werkzeugmaschinen
und Umformtechnik IWU

Reichenhainer Str. 88

09126 Chemnitz




U .ii "
enz in Werkzeugbau und Wertschopfungsketten ™

Wie lassen sich smarte

R“ Wertschopfungsketten schaffen?
- @
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Durch den interdisziplinaren Einsatz smarter Materialien,

intelligenter Produktionssysteme und sich selbst
konfigurierender Prozessketten.

Losung: Leistungszentrum Smart Production
B Einsatz von Smart Materials
B Funktionsintegration durch innovative Werkstoffverbunde
B Digitalisierung durch Integration von Mikrosystemen
B Funktionalisierung durch aktive Werkstoffe
B Schaffung intelligenter Produktionssysteme
B Selbstadaptierende autonome Systeme
B Produktionssteuerung mit bauteilinharenter Sensorik
M Individualisierte, flexible Prozessketten

m Produktorientierte Selbstkonfiguration von Produktionsketten I}



/ Nutzeffekt

x Flexibilitat  Selbstadaptierende autonome Systeme

Individualisierbare Prozessketten und Produkte
Funktionsintegration

’ Material Ressourceneffiziente Produktionssysteme

@ Kosten Optimierte Produktionssysteme




# Zu erleben am Stand »Smart Production«
Hauptstand der Fraunhofer-Gesellschaft
Halle 2, Stand C 16/ 22

L .

Ansprechpartner

Dipl.-Ing. Angela Goschel

Tel.: +49 371 5397-1460
angela.goeschel@iwu.fraunhofer.de

Fraunhofer-Institut fur Werkzeugmaschinen
und Umformtechnik IWU

Reichenhainer Str. 88

09126 Chemnitz

/.




U i
e Komponenten und Condition Monitoring ii"h

Wie lassen sich Produkt-
qualitat und Produktivitat
gleichzeitig erhohen?

Wie lasst sich permanente
Maschinenverfugbarkeit
erreichen?

U
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Durch den Einsatz adaptronischer Komponenten.

Losung

M Einsatz von Piezoaktoren fur ein Ultraschall-Schwingsystem zur Hochleistungszerspanung von

Faserverbund-Werkstoffen

B Realisierung der Ultraschall-Uberlagerung von Werkzeugen durch adaptronische Komponenten

M Prozessuberwachung und -regelung mittels Piezosensoren




/ Nutzeffekt

@ Genauigkeit Vermeidung von Faserausriss und Delamination
Verringerung der Gratbildung
Erhohung der Bauteilqualitat
g Zeit Verklrzung der Bearbeitungszeit um bis zu 50 Prozent bei harten Werkstoffen

@ Kosten Erhohung der Werkzeuglebensdauer um 50 Prozent

Ersparnis durch kurzere Bearbeitungszeit und reduzierte Nachbearbeitung




Zu erleben im Bereich »Adaptronik« auf dem
Hauptstand der Fraunhofer-Gesellschaft
Halle 2, Stand C 22

Ansprechpartner

Dr.-Ing. Thomas Mader

Tel.: +49 371 5397-1577
thomas.maeder@iwu.fraunhofer.de

Fraunhofer-Institut fur Werkzeugmaschinen
und Umformtechnik IWU

Reichenhainer Str. 88

09126 Chemnitz




:@. Durch flexibles Condition Monitoring und datenbasierte

SN Lebensdauer-Prognose.
=3

Losung: Modulares Condition-Monitoring-System

B Einbindung von Daten aus Steuerung, Antrieben und zusatzlicher Sensorik

B Uberwachung wichtiger Maschinen-Baugruppen durch Berechnung zustandsrelevanter Kennwerte
M Level 1: Alarmierung bei Grenzwertuberschreitungen

M Level 2: Lebensdauerprognosen unter Nutzung von intelligenten Algorithmen zur

Schadensidentifikation




/ Nutzeffekt

@ Energie Erhdhung der Energieeffizienz um bis zu 20 Prozent

x: Flexibilitat Modularitat ermoglicht einfache Anpassung an jeweilige Maschinenspezifika
Erh6éhung der Anlagenverfugbarkeit um bis zu 50 Prozent

E Zeit Keine Stillstandszeiten durch Vermeidung von Ausfallen

@ Kosten Erhohung der Anlagenlebensdauer um 30 Prozent

Reduzierung der Instandhaltungskosten um 10 bis 15 Prozent




Ansprechpartner

Dipl.-Ing. Jochen Fischer

Tel.: +49 371 5397-1453
jochen.fischer@iwu.fraunhofer.de

Fraunhofer-Institut fir Werkzeugmaschinen
und Umformtechnik IWU

Reichenhainer Str. 88

09126 Chemnitz




U [ I
skontrolle fur die Null-Fehler-Produktion -_i %

Wie lasst sich eine Null-Fehler-

N Produktion absichern?
@

- . Fraunhofer
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7

- Mit einer Software, die alle Aufgaben von der Datenakquisition = _ ®

h

bis zur automatisierten Qualitatskontrolle abdeckt.

Losung

B Optische Inline-Inspektion von Bauteilen durch Mehrkamerasysteme und
Bildverarbeitungsalgorithmen

Vielzahl von Pruf- und Messaufgaben in einem System
Integration in bestehende Produktionsanlagen

Anbindung an Datendrehscheiben wie »Linked Factory«

Echtzeitbereitstellung der Messergebnisse auf verschiedenen Endgeraten




/ Nutzeffekt

x Flexibilitat  Einbindung verschiedenster Sensoren und Kamerasysteme maoglich

Integration in verschiedenste Fabrikumgebungen
@ Genauigkeit 100 Prozent globale Kontrolle von Rissen und Geometrieabweichungen
Lokale Kontrolle von Einschnurungen

8 Zeit Schnelle parallele Datenverarbeitung

@ Kosten Ersparnis durch Null-Fehler-Produktion




Zu erleben auf dem
Hauptstand der Fraunhofer-Gesellschaft
Halle 2, Stand C 22

Ansprechpartner

Dipl.-Inf. Thomas Wiener

Tel.: +49 371 5397-1757
thomas.wiener@iwu.fraunhofer.de

Fraunhofer-Institut fur Werkzeugmaschinen
und Umformtechnik IWU

Reichenhainer Str. 88

09126 Chemnitz
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ansch-Roboter-Kollaboration bei
Schwerlastrobotern
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L

- Vollig sicher und effizient — wenn ein flexibles, mehrfach

redundantes Sicherheitssystem zum Einsatz kommt.

Losung: Mensch-Roboter-Kollaboration

Neue Klassifizierungsmethodik mit 4 Kooperationslevel
Multidimensionale Zonen-Modellierung

Flexible und dynamische Sicherheits-, Gefahren- und Kooperationszonen
Zonenbasierte Roboterregelung

Intelligente Bildverarbeitungsalgorithmen mit Plausibilitatsprifung

LEVEL 2 LEVEL 3 LEVEL 4

o

] =\

Keine Kooperation Dritte Hand Objektiibergabe Physische Interaktion

e




Nutzeffekt

/., Flexibilitit Hohere Freiheitsgrade im Montageprozess
B Zeit Vermeidung von Zeitverlusten durch manuellen Bedienereingriff
Parallele Tatigkeiten von Mensch und Roboter im selben Arbeitsraum
Ergonomie Verbesserung der Arbeitsbedingungen, z.B. durch Vermeidung von Uber-Kopf-Arbeiten

=5
w
‘-I
@ Kosten Verbesserung des Flachennutzungsgrades

Schnellere und flexiblere Prozessablaufe







U }i |
pid Manufacturing vom Einzelteil L
pIs zur Kleinserie
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Indem sie generativ gefertigt werden.

Losung: Selektives Lasersintern

W Aufschmelzen eines Polyamid-Pulvers per Laserstrahl

W Schichtweise Herstellung eines Bauteils aus einem CAD-Modell
Nutzeffekt

E Zeit: keine Nachbearbeitung, Bauteile direkt einsatzfahig

Herstellung komplexer und belastbarer Bauteile und Bauteilserien in kurzester Zeit
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Digitales Systemhaus IWU - Best Practice

Forschung fur die industrielle Produktion = Zusammenarbeit mit dem VW Konzern

MAINE

VW (Sachsen + WOB)

Gemeinsam mit

den Zulieferern:

m Steigerung
Prozess- und
Produktqualitat

m Produktinnovation

ExAP o@ forab

Green Carbody Technologies

VW , AUDI VW (WOB) VW, AUDI,
Zulieferer
Energie- u. m Ein kostenloser Hub  Tarenfertigung

modell-flexibel bei
30% Investitions-
Einsparung

Ressourceneinsparung mehr pro Minute u.
bei der Prozesskette: Presse
Blech = lackierte Karosse m 30 F&E-Projekte im
Direktauftrag
m 15 in Serienanwendung

LR .S‘ ynErgie

m BMBF
GrofBforschungs-
projekt Kopernikus

m Flexible Produktions-
technik im Zeitalter
der Energiewende




Digitales Systemhaus IWU - Best Practice

Leitprojekt E3-Produktion

Energiesparende Technik Effiziente Fabrik und Logistik Einbindung des Menschen @
B Innovative Technologien und m Nutzung alternativer m Erfolgsgarant »Mensch«
Werkstoffe Energiequellen m Wissen und Information
B Robuste Produktionssysteme m Autarke Energieversorgung m Produktionsassistenz
®m Einbindung moderner B Energiemanagement - alternde Gesellschaft
|&K-Technologie B Energie- und Wertstoffkreislaufe m Motivation und Lebenswirklichkeit
m Individualisierte Produkte B Minimale Emissionen der Jugend

Sed-muficien| ol alecincly. uags o
wsie heal willan e iow temperatune

M odellierung

ool © 3 © 2
I

. £ B konventionelle Prozesshette

1 .
0 Alternative Prozesskette
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Digitales Systemhaus IWU - Best Practice

Intelligente Instandhaltung unter Industrie 4.0

Konsortium Ziel

m EU-Projekt mit 8 Partnern aus 4 Europaischen Landern m Entwicklung neuartiger pradiktiver Instandhaltungslésungen

iMAIN

intelligent
MAINTEMANCE

B 36 Monate Laufzeit, Gefordert von der EU

Losung Nutzeffekte

Im Vergleich zu aktuellen Wartungspraktiken erhohen sich: m Steigende Systemlebensdauer fur Fertigungsanlagen
m Lebensdauer der Produktionsausrustung mindestens 30%, m Erhohte Betriebsbereitschaft des gesamten Prozesses
m Energieeffizienz um mindestens 20%, m Sinkende Wartungskosten

m Verflgbarkeit des gesamten Prozesses um mindestens 30% W ProzessUberwachung

bei verringerten Wartungskosten um mindestens 40%. W Serviceorientierte Geschaftsansatze n



Digitales Systemhaus IWU - Best Practice

Innovationsallianz Green Carbody Technologies

Konsortium Ziel

m 60 Firmen m kosten-, termin- und ressourcengesteuerte

m 5 Verbundprojekte, 30 Teilprojekte Karosseriefertigung mit weniger Energieeinsatz .

m 100 Mio. € Innovation Groan Carbody Tochnelogis
[ | geférdert vom BMBF @ %l:rgiif:ﬁi;imrium

N NN NN NN NN NN NN AN NN NI EE AN NN NN NN NN EEEA AN NN NN NN NN NI NN AN NN NN NN NN NI AE AN NN NN NN NI NI AN AN NN NN NN NN EEEE NN NN NN NN NI EAEEEEENENEEEENEEEEEEEEEEEEEEEE H und Farsch ung

Verbundprojektthemen Nutzeffekte

m Planung Niedrigenergie-Produktion m Langfristig angelegte Partnerschaft

m Performance Presswerk m GroBe, kleine und mittelstandische Unternehmen
m Ressourceneffizienter Werkzeugbau entwickeln effiziente Technologien und

m Energie- und Ressourceneffizienter Karosseriebau im Lebenszyklus ~ neuartige Produkte

N

Energieeffiziente Lackierung n



Digitales Systemhaus IWU - Best Practice

Assistenzsystem zur Qualitatsuberwachung

Herausforderungen

m Isolierte Informationen an den einzelnen Bearbeitungsstellen

m »Anonymes« Fertigteil ohne Historie - keine darauf basierte
Prozessanalyse maglich

m Konkrete Fragestellungen:

Eingangsmaterial Fertigungsanlage / Werkzeuge
Schwankungen Uber die Coillange Erst die Sichtkontrolle am

(bis zu 2.000 m) im Werkstoffgeflge Pressenauslauf fuhrt nach
fUhren zur Produktion von Fehlerteilerkennung zu
Fehlerteilen Programmanderungen

Ziel
Vernetzung von mehreren lokalen, sensorbasierten Assistenzsystemen zu einem globalen System
- Mehrwertgenerierung durch Prozessanalyse

Konsortium
m 45 Firmen
m 20 Forschungsinstitute
m Gefordertvon: g | Besniisen  UNTERNEHMENE
und Farschung weeinis REGION
Qualitatspriifung g i

Fehlerteile werden Ubersehen und
fuhren zu vermeidbaren Folgekosten
im Montageprozess




BMBF GrofBforschungsprojekt Kopernikus

Ausrichtung von Industrieprozessen auf fluktuierende Energieversorgung

Konsortium Ziel o @

m 83 Partner m Allg. Flexibilisierung produktionstechnischer Ablaufe s Efrgle
m Laufzeit 3 > 10 Jahre m Projektspezifisch: Entwicklung marktreifer Technologien/Lésungen, “1:“7:.“,::

m 10 Mio. € pro Jahr um energieintensive und individualisierte Industrieprozesse mit Bundesministerium
m gefordert vom BMBF volatiler Verfligbarkeit erneuerbarer Energien zu verkntpfen @ Li:lrdﬂgﬂggﬁung

-------------------- Produktionsseite

Ziel: Befdhigung zur energiesynchronisierten Steuerung
von Produktionssystemen

Ziel: Produktionsprozessiibergreifende ----- -,
organisatorische und technische Lésungen

Marktseite

Ziel: Schnittstelle fiir einen (teil-}Jautomatisierten
Abruf von Strommarktprodukten

~~~~~

~~~~~~
-
i

Ziel: Ubergeordnete
Energie-Synchronisations-Plattform
Ziel: Branchenspezifische organisatorische ---------
und technische Lasungen
Stahl- und Aluminium, Chemische Industrie, Papierindustrie,
Automobilindustrie, Lebensmittelindustrie, Zementindustrie,
Maschinen- u. Anlagenbau

Gesellschaftliche Stakeholder I LT Ziel: Neue Geschaftsmodelle, Regulie-
Ziel: Beriicksichtigung volks- und betriebswirtschaftlicher sowie sozio- :'ungen l_m[l II:'rqukl_e lm”Str(:Emmarkt k.
dkonomischer Aspekte zur Schaffung gesellschaftlich akzeptierter Lisungen ntegration konventionefler Erzeuger n



Spitzentechnologiecluster

Energieeffiziente Produkt- und Prozessinnovationen in der Produktionstechnik

Konsortium Ziel

m Gewinner der Landesexzellenzinitiative des Freistaats Sachsen m Prozesse und Systeme flr Energieeinsparungen in der

m 85 Wissenschaftler der TU Chemnitz und des Fraunhofer IWU Produktion > 30%

m 35 Mio. € Projektvolumen m Effiziente Prozessketten fUr eine nachhaltige Mobilitat

m Dauer: 2009 - 2015

m Gefordert von der EU Sni
PROD

Losung:

m Wirkungsgradoptimierte Produktion v N 2 ' - EFRE Y

Effizienztechnologien A CRENR R

Prozesssicherheit
Niedrigenergie-Fertigungsanlagen
- Effizienz

- Wirkungsgradoptimierte
Produktion

m Total Energy Management
Energieketten, »geschlossene« Energiekreislaufe
- Nachhaltigkeit

Ernnu'nrhlre
m Nutzung unabhangiger Energiequellen Energietréger
(Geothermie, Solarenergie, Windenergie) Engrgiam.n-g-m'ant.

- Substitution m{y n
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