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Editorial

Liebe Freunde und Partner des
PTW, liebe Leserinnen und Leser,

neulich auf einer Podiumsdiskussion zum Thema Industrie 4.0
hier in Darmstadt: Einer der Teilnehmer vertrat die in Teilen
nachvollziehbare Position, Industrie 4.0 sei letztendlich ein Hype,
am Menschen vorbeientwickelt und aufgebauscht von Politik,
Software- und Automatisierungsindustrie. Die Ausriisterindu-
strie wittere das grof3e Geld und viele Forschungsinstitute und
Universitéten liefen den Férdergeldern hinterher...

Spatestens hier ist jedoch einzuhaken. Zunéchst ist die Diskussion
miilig, ab wann etwas eigentlich Industrie 4.0 ist oder lediglich
als ,,digitale Veredelung“ gilt. Aber warum beschéftigen wir uns
am PTW eigentlich mit Digitalisierung und Industrie 4.0? Weil
hier Fordergelder zu erwarten sind? Weil es politisch opportun
ist? Diese Antwortméglichkeiten wéren aus unserer Sicht zu ein-
dimensional. Fiir uns sind diese Themen vor allem aus anderen
Griinden von Bedeutung:

 erstens weil wir glauben, dass aus einem strukturierten Vor-
gehen mit Augenmalf3 ein klarer Mehrwert fiir Anbieter und
Anwender von Maschinen und Anlagen entstehen wird,;

e zweitens weil wir davon iiberzeugt sind, dass wir als PTW
auf dem Feld der weiteren Digitalisierung von Werk-
zeugmaschine, Wertstrom und Geschéftsmodell etwas
Substanzielles beitragen kénnen und

e drittens weil es uns einfach Spaf$ macht herauszufinden,
was moglich und auch noch nutzenstiftend ist (und was
nicht).
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Die vorliegende 50. PTWissenswert zeigt einige Beispiele un-
serer vielfaltigen und spannenden Arbeit zum Thema — von der
Formulierung einer Fragestellung iiber die Datenerfassung und
-auswertung bis hin zur Interpretation und Prognose. Und ist
es nicht spannend, wenn wir mit wenigen Signalen und einer
Sensorik von Kosten unter 1.000 € vorhersagen kdnnen, dass ein
Werkzeug noch eine Restlebensdauer von 50 Teilen hat (siehe
bspw. Seite 7)? Und sollten wir uns etwa nicht die Frage stellen,
was wir mit dieser Information Sinnvolles anfangen konnen und
wie sich das ins Tagesgeschaft iibertragen lasst?

Abschlief3end noch einige Worte zum 50. Jubildum unserer PT-
Wissenswert: Sie bietet Thnen seit {iber 20 Jahren verléssliche
Information zum PTW, seinen Aktivitdten und auch den Kop-
fen, die dahinter stehen. Die Themen haben sich gedndert, die
Philosophie ist geblieben und wird bleiben: Forschung fiir die
Produktion von morgen. Und klar ist auch: Diese Forschung muss
sich immer auch mit den Themen auseinandersetzen, die unsere
Gesellschaft aktuell bewegen. Uber zwanzig Jahre nach dem
Erscheinen der ersten PTWissenswert ist dies u. a. Industrie 4.0.

Wir bedanken uns fiir die vertrauensvolle und kooperative Zusam-
menarbeit und wiinschen Ihnen und Ihrer Familie ein gesundes,
erfiilltes Jahr 2018.

Herzlichst
Thre Institutsleitung des PTW

E e Q). Mg

Prof. Dr.-Ing. E. Abele Prof. g. J. Metternich

Frohe Weihnachten
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Gedenken an
Hans Geif3ler

\m\\\

T

Hans Geil3ler, ehemaliger Leiter der me-
chanischen Werkstatt des Instituts fiir
Produktionstechnik und Werkzeugma-
schinen, (damals noch unter dem Namen
ITW — Institut fiir Spanende Technologie
und Werkzeugmaschinen) und Technischer
Amtsinspektor der Technischen Universitét
Darmstadt, ist am 15. September 2017 im
Alter von 95 Jahren verstorben.

:
I
l

Nach seinem Schulbesuch absolvierte Hans
GeilSler von 1936 bis 1939 eine Ausbil-
dung zum Werkzeugmacher bei der Firma
Schenck in Darmstadt. Dort war er, nach
seiner dreijdhrigen Kriegsgefangenschaft
(1942 bis 1945), als Technischer Angestellter
im Zeitraum von 1945 bis 1952 tatig.

Im Jahre 1953 begann seine Laufbahn an
der Technischen Universitdt Darmstadt,
wo Hans Geiller zunéchst als Technischer
Zeichner angestellt war und sich begleitend
die Qualifikation des Handwerksmeisters
aneignete. 1955 gelang ihm letzteres er-
folgreich und er erhielt den Meisterbrief im
Handwerk des Werkzeugmachers. Ab Januar
1956 war Hans Geil3ler als Werkstattleiter
beim PTW (damals noch unter dem Namen
ITW - Institut fiir Spanende Technologie
und Werkzeugmaschinen) tatig. Von 1958
bis 1983 tibernahm er zusitzlich die Position
des Technischen Amtsinspektors bei der
Technischen Universitdt Darmstadt.

Fiir seine besonderen personlichen Ver-
dienste um die Technische Universitit
Darmstadt wurde Hans Geildler im Jahre
1983 mit der Erasmus-Kittler-Medaille aus-
gezeichnet.

Unser Mitgefiihl gilt seiner Familie.
Wir werden ihm ein ehrendes Andenken
bewahren.

Alle Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter des PTW sowie das
gesamte Werkstatt-Team.

Dr.-Ing. Walter Arnold (links),
Hans GeiBler (rechts)
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WGP-RUckblick auf zwei Jahre Prasidentschaft

Die Wissenschaftliche Gesellschaft fiir
Produktionstechnik e. V. (WGP) ist ein
Zusammenschluss fithrender deutscher
Professorinnen und Professoren der Pro-
duktionswissenschaft. Sie vertritt die Be-
lange von Forschung und Lehre gegeniiber
Politik, Wirtschaft und Offentlichkeit. Die
WGP vereinigt mehr als 60 Professorinnen
und Professoren aus 36 Universitéits- und
Fraunhofer-Instituten und steht fiir ca. 2.000
Wissenschaftlerinnen und Wissenschaftler
der Produktionstechnik.

Als Prasident fiir die Periode 2016/2017
darf ich am Ende meiner Amtszeit auf zwei
spannende Jahre zuriickblicken, in denen
ich einen Blick aus einer anderen Perspek-
tive auf das Wissenschaftssystem werfen
konnte. In dieser Position hatte ich mir zum
Ziel gesetzt, die Bedeutung der Produktion
und der Produktionswissenschaft fiir die
Gesellschaft und den Standort Deutschland
aufzuzeigen. Hierzu wurde seitens der WGP
die Offentlichkeitsarbeit unter dem Motto
2WGP - das Sprachrohr der Produktions-
wissenschaft“ forciert. Im Rahmen dieser
neuen Aktivitit wurde zunédchst eine Stelle
fiir Offentlichkeitsarbeit geschaffen, die mit
Frau Kneifel als einer sehr erfahrenen und
mit den Medien hervorragend vernetzten
Personlichkeit besetzt werden konnte.

Die Zusammenstellung einer Broschiire, in
der die einzelnen Mitglieder der WGP und
deren vielfiltigen Arbeitsgebiete dargestellt
werden, ist gerade vor kurzem erschienen
und kann unter www.wgp.de eingesehen
werden.

Ein ganz besonderes Augenmerk lag im
letzten Jahr auf der Neugestaltung der
Homepage, aber auch auf dem Aufbau
eines Newsletters, der zukiinftig in halb-
jahrlichem Abstand iiber neue Themen
seitens der WGP informiert.

Die inhaltliche Arbeit der WGP wird schon
seit ldngerem durch den Wissenschaftsaus-
schuss unter Vorsitz meines Kollegen Jiirgen
Fleischer intensiv vorbereitet und auf den
beiden jahrlich stattfindenden Tagungen in
Arbeitsgruppen und Diskussionsforen ver-
tieft. Im Jahr 2016 stand dabei das Thema
,2Nachwuchsférderung® im Vordergrund,
wihrend wir uns in diesem Jahr unter dem
Stichwort ,,Industriearbeitsplatz 2025“ in-
tensiv mit der Frage nach dem Arbeitsplatz
der Zukunft und den dafiir erforderlichen
Schliisselqualifikationen beschéftigten.

Eine besondere Sichtbarkeit erlangte die
WGP erstmals auf der Messe EMO in Han-
nover, auf der die WGP gemeinsam mit

=

dem VDW ein Symposium ausrichtete und
auf einem Gemeinschaftsstand — ebenfalls
in Zusammenarbeit mit dem VDW - Inno-
vationen aus dem Bereich ,Industrie 4.0“
prasentierte.

Die Ausiibung des Prédsidentenamtes erfor-
dert ein Team, welches den Présidenten in
seinen vielfdltigen Aufgaben unterstiitzt.
Mein Dank gilt an dieser Stelle insbesondere
den beiden WGP-Assistenten Herrn Bolling
und Herrn Wank, aber auch dem Support-
Team um Frau Doyle, Frau Heb, Frau Scheib-
ner, Frau Schulz und Frau Sutton, die mich
in vielféltiger Weise unterstiitzten.

Riickblickend waren es fiir alle im WGP-
Team beteiligten Personen zwei heraus-
fordernde, aber auch interessante Jahre,
verbunden mit der Chance ein klein wenig
an der Erhohung der Sichtbarkeit der Pro-
duktionswissenschaften in Deutschland
mitwirken zu kénnen.

Thr Eberhard Abele
Prdsident der Wissenschaftlichen
Gesellschaft fiir Produktionstechnik (WGP)
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Auf dem Weg zum kontextsensitiven CPS: Einsatz von maschinellem
Lernen zur Zustandsklassifikation und -vorhersage

Seit Mérz 2017 laufen die Forschungsar-
beiten an einem intelligenten, kontext-
sensitiven Condition Monitoring System in
der Prozesslernfabrik CiP. Hierflir wurde
ein Demonstrator fiir Schulungs- und For-
schungszwecke basierend auf einer Band-
sdge entwickelt.

Mit Unterstiitzung der Industriepartner B&R
Industrial Automation sowie Pepperl+Fuchs
wurde die Sdge mit umfassender Sensorik
ausgestattet und an das Institutsnetz ange-
bunden. Uber das Kommunikationsprotokoll
OPC-UA kann auf das digitale Abbild der
Sage zwecks Datenerfassung und -speiche-
rung problemlos zugegriffen werden. Aktuell
werden die elektrische Leistungsaufnahme
des Antriebsmotors, der hydraulische Vor-
schubdruck, Schwingungen in drei Achsen,
Temperaturen sowie Bandgeschwindigkeit,
Position des Sagebiigels und Steuersignale
der Sége erfasst (Abbildung 1).

Die Ergebnisse der ersten Versuchsreihen
sind vielversprechend. Schon mit einfachs-
ten Mitteln ist es moglich, den Ségeprozess
auf eine zustandsbasierte Instandhaltung
umzustellen. So ist beispielsweise ein
Drucksensor zur Erfassung des Vorschub-
drucks ausreichend, um den Verschleif3-
zustand des Sdgebands kostengiinstig zu
iiberwachen und dem Werker iiber eine

grafische Schnittstelle mitzuteilen (Ab-
bildung 2). Dementsprechend kénnen un-
geplante Ausfille sowie Verschwendung
durch vorzeitigen Tausch des Sédgebands
vermieden werden.

Aus den Daten kann ebenfalls auf den Zu-
stand der Werkstiicke geschlossen werden:
Die Oberflachengiite der produzierten Halb-
zeuge - welche im nachfolgenden Verar-
beitungsprozess eine wichtige Rolle spielt
- wird durch den VerschleiRzustand des
Sagebandes bedingt und kann durch die
Datenanalyse korreliert werden. Dies macht
eine 100 %-Priifung der Werkstiicke hinfél-
lig, womit zusétzliche Kosteneinsparungen
im Qualitdtsmanagement und eine Reduk-
tion der Durchlaufzeit zu erwarten sind.

Das Ziel der aktuellen Forschungsarbeiten
ist es, neben der Erkennung des Ist-Zustands
auch eine Vorhersage der zu erwartenden
Lebensdauer des Sdgebands zu realisieren.
Hierzu werden kiinstliche neuronale Netze
(,Artificial Neural Networks®) eingesetzt.
Diese ermoglichen es, auch komplexe Zu-
sammenhénge zwischen den Sensordaten
zu erkennen und basierend auf den letzten
Sensorwerten das zukiinftige Verhalten
vorherzusagen. Eine Abschétzung der ver-
bleibenden Standzeit des Sdgebandes ist
so moglich.

Die Digitalisierung der Sége bietet neben
der Zustandsiiberwachung auch die Mog-
lichkeit einer Integration der Anlage in das
Produktionsmangementsystem der CiP. Die
Leistungskennzahlen konnen so automatisch
ermittelt werden und relevante Messdaten
wéhrend des Ségeprozesses konnen direkt in
der digitalen Werkstiickidentitét hinterlegt
werden. Auch eine intelligente Auftrags-
planung, welche die Auftrdge in Abhingig-
keit von Prioritit, Verschleiffzustand der
Sédge sowie Lagerbestdnden eigenstandig
organisiert und dem Auftraggeber direkt
Riickmeldung tiber die voraussichtliche Be-
arbeitungszeit gibt, sind zukiinftig denkbar.

Kontakt

Alexander Busse, M. Sc.
Telefon: 06151 16-20282
E-Mail: busse@ptw.tu-darmstadt.de
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Fokus Digitalisierung

(2) Data Understanding

Nutzenorientierte ErschlieBung von Potenzialen vorhandener
Datenquellen in Werkzeugmaschinen fir die Datenanalyse

Wihrend immer komplexere Datenanaly-
sen mit der Entwicklung neuer Informa-
tions- und Kommunikationstechnologien
sowie fortschrittlicher Rechenleistung er-
schwinglich werden, stellt das Data Mining
in Produktionsprozessen von Unternehmen
nach wie vor eine Herausforderung dar und
wird entsprechend selten nutzenstiftend
eingesetzt.

Obwohl moderne Werkzeugmaschinen
mit umfassender Sensorik ausgestattet
sind, werden die erzeugten Daten héau-
fig nicht ausgewertet und stellen damit
ein ungenutztes Potenzial zur Verbes-
serung von Produktionsprozessen, wie
z. B. der erh6hten Werkzeugnutzungsdauer,
dar. Dies liegt daran, dass oft nur geringe
Kenntnisse iiber riickfithrbare Maschinen-
daten vorliegen. Der monetére und techno-
logische Nutzen dieser Informationen ist
im Vorfeld nur schwer abschétzbar. Zudem
beschrénkt sich die Aufriistung durch kon-
ventionelle "Industrie 4.0"-Losungen meist
auf spezifische Anwendungsfille, ist teuer
in der Anschaffung und im Betrieb und
beinhaltet oft sicherheitskritische Cloud-
basierte Dienste.

Insbesondere die notwendige Integration in
bestehende Unternehmensnetzwerkinfra-
strukturen fiihrt hdufig zu Schwierigkeiten.

Als Losung wurde im Rahmen des Industrie-
arbeitskreises ,,Powertrain Machining“ ein
methodisches Vorgehen erarbeitet, welches
die Auswahl spezifischer prozessrelevanter
Parameter aus der Vielfalt der verbauten
Sensorik unterstiitzt sowie den erfolgver-
sprechendsten Ansatz der Datenanalyse
identifiziert, um sowohl digitale Potenziale
auszuschopfen, als auch zusatzliche Kosten
und Risiken fiir Retrofitting zu vermeiden.

Zu diesem Zweck dient der brancheniiber-
greifende Standard-Prozess fiir Data Mining
(CRISP-DM) als Basis fiir die Gesamtmetho-
dik und wird mit der Failure Mode Effects
Analysis (FMEA) und dem Quality Function
Deployment (QFD) kombiniert, um sowohl
die technologische als auch die geschéfts-
orientierte Sichtweise des Prozesses zu
integrieren. In einem ersten Schritt wird
dazu eine Prozess-FMEA durchgefiihrt,
die Verbesserungsziele aus Business-Sicht
identifiziert. Diese werden in einem QFD
mit den verfiigbaren Maschinendatenquel-
len kombiniert.

Die Ergebnisse sind die fiir den Prozess
relevanten Datenquellen. Diese werden an-
schlielfend in einem weiteren QFD mit gén-
gigen und innovativen Analysetechnologien
in Zusammenhang gebracht. Abbildung (1)
zeigt diese Vorgehensweise. AnschlieBend

konnen die methodisch und nutzenorientiert
ausgewahlten Analysemethoden auf die
identifizierten Prozessparameter angewen-
det werden. Abbildung (2) zeigt beispiels-
weise das erste Ergebnis einer Analyse von
Spindelstromwerten des neu eingesetzten
(Runde 1) und des verschlissenen Werk-
zeugs (Runde 20) in einem Frasprozess.

Die entwickelte Methode wird derzeit
anhand eines Use Cases, der auf Hochfre-
quenz-Werkzeugmaschinendaten basiert,
validiert.

Kontakt

Amina Ziegenbein, M. Sc.
Telefon: 06151 16-20071
E-Mail: ziegenbein@ptw.tu-darmstadt.de
Patrick Stanula, M. Sc.

Telefon: 06151 16-20139

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




PTWISSENSWERT | 50 | 2017

< - : o
f

Informationsverfligbarkeit
Technikgestaltung « Digitale Kommunikationstechnologie

l -« _efc.

Mensch
+  Aufgabenstruktur
Qualifi )

Heterogene Aufgaben und
Q

r
Unbekannte Auswirkungen auf das MTO-System bei steigender ,,’ Strategische Ziele ' Umsetzung und Erprobung bei
Vernetzung des Wertschopfungsprozesses der Anwenderunternehmen
> G itliche Betrachtung des Produktior o g
| e
Rah b T 5\
Rahmenvorgaben _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ __ _ _; L ____ . > Analyse s [_\ D!H = Q
Technik -~ des Arbeitssystems 3 =\
Potentiale & Gefahren in der + Cyber-Physische-Systeme (CPS) Neue technische
Mensch-Technik-Interaktion + Ortsunabhéngige Moglichkeiten durch CPS MY, Entwicklung individueller mikeolab DATRON m
- Menschzentrierte

-> Neue Rahmenbedingungen
fiir die Organisation

\"

Zielzustande

|

A4 >4

»

* Arbeitsteilung

+ Handlungsspielrdume -> Neue Organisationsformen

« efc.

————— e —

* Hierarchie

Ubertragbares Modell fiir ,,gute digitale Assistenz*
Analysetool — Nutzenbewertung — Umsetzungsleitfaden

+  Kommunikation
. efc.

|
|
|
|
|
|
|
|
Organisation |
|
|
|
|
|

(1) Elemente und Wechselwirkungen im sozio-technischen

Produktionssystem

Fokus Digitalisierung

(2) Vorgehensweise des Forschungsprojektes IntAKom

Forschungsprojekt IntAKom: Gute digitale Assistenz

Mit der zunehmenden Digitalisierung an-
dern sich auch in industriellen Produkti-
onsumgebungen die Arbeitsinhalte und
das Arbeitsumfeld der Beschiftigten. Unter
Beriicksichtigung der Mitarbeiterbedtirf-
nisse und der betrieblichen Interessen stellt
sich die Frage, wie eine leistungsforderliche
Arbeitsplatzgestaltung aussehen soll.

In Zusammenarbeit zwischen Forschung
und Industrie entwickelt und erprobt das
Forschungsprojekt IntAKom (Intelligente
Aufwertung der manuellen und teilauto-
matisierten Arbeit durch den Einsatz digi-
taler Kommunikationstechnologie; Laufzeit:
04/2017-05/2020) konstruktive Ansitze
guter digitaler Assistenz in der Produkti-
on. Zur Betrachtung der Zusammenhénge
der technischen, personellen, organisato-
rischen sowie strategischen Aspekte eines
Produktionssystems lasst sich selbiges als
sozio-technisches System beschreiben,
siehe Abbildung (1).

Das Forschungsprojekt IntAKom strebt die
Entwicklung eines iibertragbaren Gestal-
tungskonzepts fiir industrielle Arbeitsum-
gebungen an. Das Ziel des Projektes ist die
Aufwertung von manuellen und teilautoma-
tisierten Arbeitssystemen in der Produktion
durch digitale Kommunikationstechnologie,
um die Leistungsfdhigkeit der Mitarbeiter

in Bezug auf die Arbeitsaufgabe zu stei-
gern. Durch den Einsatz digitaler Medien
als Assistenzsysteme sollen Moglichkeiten
aufgezeigt werden, Arbeitsinhalte zu erwei-
tern, anzureichern und Arbeitsstrukturie-
rungskonzepte wie Job-Rotation zu fordern.
Dariiber hinaus sollen die Beschéftigten
starker an der Beseitigung von Fehlern und
Storungen beteiligt werden und die dabei
gewonnenen Erfahrungen strukturiert in
die Verbesserung der Prozesse einflief3en.

Abbildung (2) skizziert die Vorgehensweise
des Forschungsprojektes. Zum Ende des
Projektes werden die entwickelten Metho-
den sowie die gewonnenen Erkenntnisse
in einem Handbuch fiir ,,gute digitale As-
sistenz“ zusammengefasst. Der Produk-
tionsprozess soll durch die informations-
technische Unterstiitzung der Mitarbeiter
insgesamt effizienter werden. Konkret sollen
Fehler vermieden, die Qualitit gesteigert,
die Komplexitédt bewaltigt und die Produk-
tivitdt erhoht werden.

Durch eine gute digitale Assistenz fiir Mitar-
beiter mit wertschopfenden Tétigkeiten wird
deren Leistungsfahigkeit und somit auch die
des Wertschopfungsprozesses gesteigert. Um
diese These zu bestétigen, werden unter-
schiedliche, reprédsentative Arbeitsprozesse
vor und nach der Aufwertung mittels einer

quantitativen Nutzenbewertung analysiert.
Zusammengefasst strebt IntAKom die fol-
genden Ergebnisse an:

*  Empirische Bestimmung der
Wirkungen von digitaler Assistenz

*  Umsetzung von Referenzldsungen
bei DATRON, Trilux und mikrolab
als funktionsfdhige Demonstratoren

e Schaffen eines brancheniibergreifen-
den, allgemeingiiltigen und ganz-
heitlichen Verstandnisses digitaler
Assistenzsysteme (Referenzmodell)

| www.intakom.com

Kontakt

Thimo Keller, M. Sc.
Telefon: 06151 16-20289

E-Mail: keller@ptw.tu-darmstadt.de
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Change Drives Progress —

Die Abendveranstaltung der Konferenz fand im ansehnlich hergerichteten

Versuchsfeld des PTW statt. Neben interessanten Demonstrationen, leckerem Essen

und kalten Getrdnken waren die Vertikaltuch-Akrobatinnen der Aerialists des RUF

Kriftel ein Hohepunkt des Abends.

Ein Rickblick auf die 14. Powertrain Manufacturing Conference

Am 21. und 22. November 2017 fanden sich
iiber 140 Vertreter aus 19 Nationen von mehr
als 80 Unternehmen und Institutionen im
Kongresszentrum darmstadtium ein. Der
Grund fir dieses Zusammentreffen war
die Powertrain Manufacturing Conference,
zu der das PTW nun bereits zum 14. Mal
eingeladen hatte. Das Leitthema der Kon-
ferenz lautete "Change Drives Progress".
Die Themen der Konferenz waren damit
ein Spiegelbild des Umbruchs, welchem
sich die Automobilindustrie gegenwértig
ausgesetzt sieht.

Das Hauptaugenmerk lag dabei auf dem
Themenkomplex ,,Digitalisierung/Industrie
4.0% Fiir eine ganzheitliche Betrachtung
der Thematik sorgten die unterschiedlichen
Blickwinkel auf das komplexe Thema, da
Referenten von OEMs, von Zulieferer- und
Softwareunternehmen sowie von Werkzeug-
bzw. Werkzeugmaschinenherstellern und
von Systemanbietern Einblicke in ihren
Umgang mit den Umbriichen gaben.

Auf thematisches Neuland begab man sich
mit dem Themenblock "Elektromobilitat".
Die zunehmende Bedeutung alternativer
Antriebssysteme war ein Grund dafiir, die
Herausforderungen der Fertigung von Elek-
troantrieben ins Programm zu nehmen.
Den Referenten gelang es, den Zuhodrern
spannende Einblicke in die Fertigungsland-

schaft dieser zukunftsweisenden Antriebs-
konzepte zu geben und aufzuzeigen, wo
die Stellschrauben fiir eine produktive und
prozesssichere Fertigung von E-Antrieben
liegen.

Nicht erst seit der Er6ffnung der ETA-Fabrik
im Frithjahr 2016 hat sich das PTW den
Themen Energieeffizienz und Nachhaltigkeit
in der Produktion verschrieben. Aus diesem
Grund war die Entscheidung, dem Themen-
feld auch auf der diesjdhrigen Konferenz
eine Session einzurdumen, schnell gefasst.
Neben Vortrdgen zu den Themen Minimal-
mengenschmierung und Energieeffizienz in
der Motorenfertigung stand auch eine PTW-
eigene Prédsentation auf dem Programm.
Dominik Flum aus der Forschungsgruppe
"Umweltgerechte Produktion" gab einen
Uberblick iiber das EU-finanzierte Projekt
"Twin-Control", das die Steigerung der en-
ergetischen Transparenz von Fertigungs-
prozessen zum Ziel hat.

Natiirlich kam auch die 14. Auflage der
Powertrain Manufacturing Conference
nicht ohne die spanende Fertigung aus.
Industrievertreter stellten in dieser Session
aktuelle Herausforderungen der Getriebe-
fertigung sowie die Potenziale elektroche-
mischer Materialabtragsprozesse vor. Der
dritte Vortrag stammte von Thomas Heep,

Oberingenieur des PTW, der aufzeigte wie
additive Fertigungsverfahren dazu beitragen
konnen neuartige und leistungsfédhigere
Werkzeugkonzepte zu realisieren.

Neben den interessanten Pridsentationen
stand auch in diesem Jahr der Austausch
zwischen den internationalen Besuchern
im Mittelpunkt. Das Rahmenprogramm der
Konferenz bot dazu reichlich Gelegenheit
— ob im Rahmen der stets gut besuchten
Industrieausstellung oder wihrend der
Abendveranstaltung im Versuchsfeld des
PTW. Das Fazit fallt jedenfalls durchweg
positiv aus und alle Beteiligten freuen sich
schon sehr auf die néchste Auflage der
Konferenz im Jahr 2019.

| www.powertrain-conference.de
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Digitalstadt und Kompetenzzentrum kooperieren

Digitale Technologien bieten Unternehmen
enorme Chancen — unabhéngig von ihrer
GroBe oder ihrem Geschéftsfeld. Fiir die
Betriebe bedeutet die Digitalisierung ih-
rer Geschéftsprozesse eine neue Stufe der
Organisation und Steuerung der gesam-
ten Wertschopfungskette. Gerade fiir die
mittelstdndische Wirtschaft er6ffnen sich
so vielversprechende Moglichkeiten zur
Steigerung der Wettbewerbsfahigkeit oder
zur ErschlieBung neuer Markte.

Gemeinsam die Digitalisierung des Mittel-
stands am Wirtschaftsstandort Darmstadt
weiter voranzubringen ist daher auch das
vorrangige Ziel einer neuen Kooperation
zwischen der Digitalstadt Darmstadt und
dem Mittelstand 4.0-Kompetenzzentrum
Darmstadt. Am 2. November unterzeichne-
ten Jochen Partsch, Oberbiirgermeister der
Stadt, und Professor Joachim Metternich,
Sprecher des Kompetenzzentrums, eine
entsprechende Vereinbarung.

| www.mittelstand-digital.de

Jochen Partsch, Oberbiirgermeister der Stadt
Darmstadt, und Professor Joachim Metternich,
Sprecher des Kompetenzzentrums

Dissertationen 2017

Stefan Seifermann

Methode zur angepassten Erhohung
des Automatisierungsgrades hybrider,
schlanker Fertigungszellen

Eugenia Gossen

Entscheidungshilfe zur Auswahl von
Produktdatenverfolgungs-Technologien
als Know-how-Schutzmafnahmen

Laura Faatz

Kompetenzentwicklung im Werkzeugma-
nagement im Rahmen einer Lernfabrik:
Entwicklung und Erprobung eines com-
putergestiitzten Planspiels

Soren Reiner Dietz
Prozessentwicklung und ékonomische
Bewertung der automatisierten Nach-
bearbeitung von additiv gefertigten
Dentalunikaten

Tilo Sielaff

Zum Einsatz von Synchronreluktanz-
motoren in Motorspindeln fiir Universal-
Bearbeitungszentren

Benjamin Menz

Methode zur digitalen Vernetzung
von Produktionsmaschinen zur Last-
gangglattung im Betrieb

Josep Grebner

Entwicklung eines wissensbasierten
Systems zur wirtschaftlichen und 6ko-
logischen Bewertung der Minimalmen-
genschmierung bei der Planung flexibler
Fertigungssysteme
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Neue Mitarbeiter am Institut

Werkzeugmaschinen und Komponenten
Frederik Birk, M. Sc.

Werkzeugmaschinen und Komponenten
Fares Ali, M. Sc.

' ) Werkzeugmaschinen und Komponenten
Markus Weber, M. Sc.

Umweltgerechte Produktion
Johannes Sossenheimer, M. Sc.

A

IT-Auszubildender
Tamim Etefaq

IT-Auszubildender
Jonas Schiiler
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Neue Auszubildende in unserer Werkstatt
v.l.n.r.:

Niklas Herper

Bastian Arras

Jonas Zollner

Neue Webauftritt der ETA-Fabrik

Neuer Webauftritt der ETA-Fabrik: Forschung fiir die
Fabrik der Zukunft

In einem interdisziplindren Team von iiber 14 wissenschaftlichen
Mitarbeitern strebt die Forschungsgruppe ,,Umweltgerechte Pro-
duktion“ nach der Vision, die industrielle Produktion von morgen
energieeffizient, energieflexibel und ressourceneffizient zu gestalten
und damit einen wesentlichen Beitrag zu einer umweltgerechten
Produktion zu leisten. Hierfiir bietet die ETA-Fabrik als reales
Forschungsgrof3gerat eine einzigartige Moglichkeit und eignet sich

FORSCHUNG | LERNFABRIK | NETZWERK | TRANSFER

als ideales Versuchsfeld, um die entwickelten Losungen praxisnah
zu erproben. Auf unserer neuen Internetprdsenz finden Sie um-
fangreiche Informationen zur ETA-Fabrik, zur Forschungsgruppe
,Umweltgerechte Produktion“ sowie zu Ihren Moglichkeiten der
gemeinsamen Kooperation.

Weitere Informationen unter: www.eta-fabrik.de

Veranstaltung 2018

18.-22.09.2018 | Stuttgart (Germany)

AMB 2018 | Internationale Ausstellung fiir Metallbearbeitung
Kontakt: Florian Lober, loeber@ptw.tu-darmstadt.de

Thorsten Reiber, reiber@ptw.tu-darmstadt.de

AMB SONDEI_RSCHAU
Innovationstour

»Trends von morgen«

ANB 2
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