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[loT — Industrie 4.0 bei der Fertigungsunternehmen
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[loT — Industrie 4.0 bei der Fertigungsunternehmen

m Bearbeitungszeit

m Auslegungszeit
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Quality Check

m Ungeplante Probleme
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m Andere
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[loT — Industrie 4.0 bei der Fertigungsunternehmen

= Neue Materialien

m Bearbeitungszeit = Batch One Fertigung

m Auslegungszeit

m \Werkzeughandhabungszeit
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Quality Check

m Ungeplante Probleme
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Erhohte Prozessflexibilitat, Bauteil Qualitdt und Prozessiuberwachung

Wie kann die Auslegungszeit minimiert werden, wenn ein Bauteil mit einem neuen
Material oder einem neuen Werkzeug hergestellt werden muss?

Wie kénnen die optimalen Prozessparameter bestimmt werden, um mit minimalem
experimentellen Aufwand die gewlnschte Oberflachenqualitat zu erzielen?

Wie kommt man zu einem intelligenten Prozess, der sich selbst optimiert und auf
Stdrungen reagiert?
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Randschichtoptimierung zur Leistungsverbesserung

Modifikation der Randschichtmikrostruktur

Oberflache

Nanokristalline
Randschicht:
dr <100 nm

Mikrokristalline
Randschicht :
dgy <1 pm

Grundmaterial

GrofRen der Randschicht

— MIKROSTRUKTUR —1 [ MIKROHARTE —]

~ EIGENSPANNUNGEN ] [ TOPOGRAFIE ]
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Hohe thermische Last
= Hohe mechanische Last

7 3 50t
Xes
X
F Es.min

Zug-ES

Druck-ES

Durch die Optimierung des Randschichtzustandes wird erreicht: Optimale tribologische Eigenschaften,
hohere Korrosionsbestandigkeit, h6here Ermidungsbestandigkeit und Randschichtharte
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Randschichtoptimierung zur

PROZESSUBERWACHUNG UND -REGELUNG

ZERSPANUNG UND RANDSCHICHTZUSTAND

Leistungsverbesserung: Experimentelle

Einflussfaktoren

= Prozessparameter (v., f, a,)

» Werkzeug (Geometrie und Material)
»  KiUhlschmiermittel (Art und Menge)
= Material (mech. Eigenschaften, etc.)
= Storgrol3en (z. B. Verschleil3)

= Chargenschwankungen

Zerstorend

Mikrohéarteprifung

-

Eigenspannungen
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Analyse

Charakterisierung des Randschichtzustandes

Zerstorungsfrei

Oberflachengiite
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RANDSCHICHTOPTIMIERUNG

ZERSPANUNG UND RANDSCHICHTZUSTAND
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Modellierung und FEM-Simulation: KI fur die Erstellung von hybride Modelle

FEM-Simulationen

Randschichtzustand

Rekristallisation

Werkstiick
3D FE-Simulation 2D FE-Simulation

Spanbildung

Rekristallisierte Schichtdicke

FEM-KI Modelle
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Sensorisierung und KPI
Dunnschichtsensor

PROZESSUBERWACHUNG UND -REGELUNG

Identifizierung

PROZESSUBERWACHUNG: WERKZEUG/WERKSTUCK ﬂ(IT
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Integration von Sensoren direkt in das Werkzeug zur
Temperatur- und Verschleilmessung
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PROZESSUBERWACHUNG: WERKZEUG/WERKSTUCK ﬂ(IT

Sensorisierung und KPI Identifizierung
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Sensorisierung und KPI Identifizierung

Kamera

Kinstliche Neuronale Netze fur Bildererkennung Algorithmen
= Vorteil: Prazision und einfache Umsetzung
= Nachteil: Notwendigkeit sauberer Umgebungen und

Unfahigkeit, wahrend des Prozesses zu messen
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Sensorisierung und KPI Identifizierung

SPS-Variablen

Stromverbraucht
Erfassung von Signalen direkt von der SPS: 15 XAcheo|
. Z Achse
= Achsenposition
= Spindeldrehzahl
= Stromverbrauche
> gl
€
= Drehmoment £
| 2 og
A (2]
Edge Gerat
= Vorteil: Extra-Sensoren sind nicht st
notwendig
= Nachteil: Die Identifizierung relevanter or
. . 2000 4000 6000 8000 10000 12000
Informationen ist komplexer Zeitin ms
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POTENZIAL UND FAZIT
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Produktionsflexibilitat
Optimaler Prozess (Qualitat/Zeit)

Berechnung der Verflgbarkeit

Erforderliche Vorkenntnisse
Auslegungszeit
Fehlerhafte Bauteile

Downtimes

Ungeplante Probleme
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