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Vorwort

Der deutsche Mittelstand ist einer der wichtigsten
Konjunktur-, Produktivitdts- und Innovationsmotoren
Deutschlands. Kleine und mittlere Unternehmen (KMU)
schaffen 80 Prozent der betrieblichen Ausbildungsplat-
ze und beschaftigen rund 16 Millionen Menschen. Die
mehrheitlich familiengefiihrten Unternehmen sind dabei
haufig auf Innovationen in Nischenmarkten spezialisiert
und verfolgen langfristige Marktstrategien. Mit ihren
innovativen, hochwertigen Produkten und Dienstleis-
tungen agieren sie global duRerst erfolgreich und stellen
zahlreiche Weltmarktfihrer.

Um diese Spitzenposition zu halten, bedarf es einer
effizienten und nachhaltigen Produktion. Die Digitalisie-
rung, Fortschritte bei grundlegenden Fertigungstechno-
logien und -verfahren sowie die Verbindung von Giitern
mit innovativen Dienstleistungen er6ffnen hierfiir neue
Moglichkeiten. Um diese zu nutzen, miissen KMU in
Forschung und Entwicklung investieren. Damit eréffnen
sie sich die Moglichkeit, die Wettbewerbsfahigkeit zu
steigern und weiteres Wachstum zu erzielen.

Das Bundesministerium fir Bildung und Forschung (BMBF)
unterstiitzt mit der Forderinitiative KMU-innovativ kleine
und mittlere Unternehmen in wichtigen Zukunftsbe-
reichen wie der Produktion. Die dabei einzureichenden
zehnseitigen Projektskizzen werden innerhalb von zwei

Monaten begutachtet. Die Projekte konnen in der Regel
bereits sechs Monate nach dem Einreichungsstichtag
starten. Die Initiative ist ein wesentlicher Bestandteil des
Zehn-Punkte-Programms ,Vorfahrt fir den Mittelstand®,
mit dem das BMBF KMU unterstiitzt, Spitzenforschung
zu betreiben und Forschungsergebnisse besser fiir sich
nutzbar zu machen. Hierdurch wird die Innovationskraft
des Mittelstands gestarkt.

Mit den Projektportrats dieser Broschiire bieten wir
TIhnen einen Uberblick iiber aktuell geférderte KMU-
innovativ-Projekte aus der Forschung fiir die Produktion
und fir produktionsnahe Dienstleistungen. Sie zeigen
das breite thematische Spektrum sowie die unterschied-
lichen Herangehensweisen auf, sei es als einzelnes Un-
ternehmen oder in Verbiinden mit weiteren Forschungs-
partnern. Wir méchten damit auch dazu motivieren,
eigenen innovativen Ideen, méglicherweise im Rahmen
eines KMU-innovativ-Projekts, zum Durchbruch zu
verhelfen.

Ihr Bundesministerium fiir Bildung und Forschung



Inhaltsverzeichnis

KMU-innovativ - schnell und einfach 3
Projektportrats der 7. Auswahlrunde mit Laufzeit 2019 bis 2022 7
Kooperationen einzelner Unternehmen 8
Kraftspannfutter fiir cyberphysische Produktionssysteme (CyberChuck)..........cocverveevnererinsrenrienrenssesessenssssesenens 8
Automatisiertes Dokumentationsverfahren fir die Raumfahrt (€Dok4Space) .......c.oceeeveevveeeeeeveeeeeeverreereesrennn. 10
Dreidimensionale Antennenfertigung fiir hochfrequente Anwendungen (MIDProFI)..........ccveervennrrnrrnnrenns 12
Flexibles Rad-Schiene-System fiir ein Hochgeschwindigkeits-Fordersystem (SPEEDTrans).....c..cocoovevevvienenee 14
Schlaues Werkzeug fiir KUnststoffteile (WASABI) ...t vessessaes s st sas s e sassans 16
Sichere Brandschutzwénde fiir den Schiffbau (WoOodSUPPOIt)........eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeses e sessasssenees 18
Kooperationen mehrerer Unternehmen 20
Brandmeldeanlagen zur Installation durch das Elektrohandwerk (BMA4KMU).........coonrenreennrronrenneernsrnssennees 20
Schneller falten als der Drucker erlaubt (HighSPeedFOLAEN) ........ovvevvervenrrererierieeneesseee s sasssesssessssssssens 22
Industriegleitlager der ndchsten Generation (LAGER). ... sesssssssssass s sessssssasssansens 24
Halbleiterbasierte Mikrowellenanregung fiir die Plasmaerzeugung (MWPLasma) .........coocrvvenrenreerneernssenssennnes 26
Individuelle HUftSChEfte (OPtIHUETLE).......ooeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ses s sse s sa s eses s sas s sasssansans 28
Erh6hte Qualitat diagnostischer Medizinprodukte (QUALIMIKIO) .......ocvevveveerierinsresesesesss s sssesssesssessenns 30
Projektportrats der 8. Auswahlrunde mit Laufzeit 2019 bis 2022 33
Einzelprojekte 34
Neuartige SpritzgieRwerkzeuge fir die Kleinserie aus einem Guss (COMPGUSS) ........covvereereenrrenssernresnsssnssennees 34
Neue Methoden in der Massivumformung ohne Materialverlust (MASSIVCOOL_2) ........cocvverreerrnnrennrreerrennnns 36
Zerspanungsprozesse in Zukunft ohne Werkzeugbruch (VerschleiRdiagnose).........coueeveerrenreereeerneeneensrnneennns 38
Kooperationen einzelner Unternehmen 40
Das Klimasystem im Auto wird [eiSer (AKUMEL3D) .........coevueiverrereeireriersessesssiesseessssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssasses 40

Qualitatssicherung beim Schrauben mit IMmpuls (IMPUISMFU) .......coiurrimrienrinrinresreeesississsesssssssssssssssessssssssens 42



2 KMU-INNOVATIV - INNOVATIONEN FUR DIE PRODUKTION VON MORGEN

Kooperationen mehrerer UNterNENMEN ...ttt ts st ts s et ss s e st ss s s st sesasansns 44
Die Auftrage sind komplex, aber trotzdem termingerecht (ALL0) .......ccccoueevueeveereereerieerteesesee e sesseessensenns 44
Maschinen- und Anlagenwartung voll im Blick (AULOSEIVIOT) ........evueveeveeeeeeeeeteereessestesseessessaessesses s s sasssessans 46
Thermoplastische Sandwich-Leichtbaukomponenten fir die GroRserie (HybridLFTSandwich).................... 48
Sicherheits- und Effizienzgewinn in der Mensch-Maschine-Kollaboration (MagnOtrop)........ccccceevveevvrevenee. 50
Polymerschmierstoffe zum effizienten und umweltfreundlichen Umformen
von Metallen (Polyschmierung) 52
Qualitatssicherung durch intelligente Mensch-Roboter-Kollaboration (ROMONA).........coocevereerieerenerecrrenrenns 54
Der digitale Lehrer in der Bekleidungsindustrie (SEWGUIAE) .........ouevveeveeeveeeereeeereereesestessessesseessesssessesssssasssensans 56
Zum Dahinschmelzen: Entwicklung intelligenter 3-D-Drucker der ndchsten Generation (SMARTPRINT) .....58
Digitalisierter Schaltschrankbau im effizienten Wertschépfungsnetzwerk (SmartSwitchCabiNet)................ 60

Impressum 65




13
e

. b
. Y > \
Ili_&l. _ gt \'.' — -
=N YT
4 )| -
3 :IM."I.I.l.?‘Jl”u“mj-u":‘“u‘ ! - R -—T'-' y

| et P

16 e =

[ "'p‘ .

KMU-innovativ — schnell und einfach

Produktion und produktionsnahe Dienstleistungen erzielen einen signifikanten Anteil der gesamten Wirtschafts-
leistung in Deutschland. Forschung, Entwicklung und Qualifizierung nehmen dabei eine Schliisselrolle ein. Wird
heute in diese Bereiche investiert, fiihrt dies zu neuen Arbeitsplitzen und zu einem sicheren Lebensstandard in

der Zukunft. Besondere Bedeutung haben hier kleine und mittlere Unternehmen (KMU). Im Rahmen der Hightech-
Strategie 2025 und des Zehn-Punkte-Programms ,Vorfahrt fiir den Mittelstand“ verfolgt das Bundesministerium
fiir Bildung und Forschung (BMBF) mit der FordermaRnahme ,,KMU-innovativ: Produktionsforschung® das Ziel, das
Innovationspotenzial kleiner und mittlerer Unternehmen zu stérken. Die Initiative ist breit gefachert und Teil des
Programms ,Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung und Arbeit von morgen® und seines Nachfolgepro-
gramms ,Zukunft der Wertschopfung®.
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Vorfahrt fir Spitzenforschung im
Mittelstand

Ein wichtiger Innovationsmotor ist die enge Vernet-
zung zwischen Wissenschaft und Wirtschaft. Deren
Zusammenarbeit zu stirken und Ablaufe zu straffen,
ist eines der spezifischen Ziele von KMU-innovativ.
Gerade KMU, die in der Regel wenig eigenes For-
schungspersonal haben, sind auf den wissenschaftli-
chen Input von aufien angewiesen.

Mit der FordermafRnahme KMU-innovativ bekommen
KMU ein Instrument an die Hand, das durch seine
themenoffene Gestaltung und kurze Bearbeitungsdauer
die Innovationskraft kleiner und mittlerer Produktions-
unternehmen in Deutschland nachhaltig starkt.

Bisherige Erfolgsbilanz

In der Férdermafinahme ,,KMU-innovativ: Produkti-
onsforschung” starteten im Zeitraum 2007 bis 2019 circa
320 KMU-innovativ-Projekte erfolgreich. Im Programm
snnovationen fiir die Produktion, Dienstleistung und
Arbeit von morgen“ beziehungsweise im Nachfolgepro-
gramm ,Zukunft der Wertschépfung* laufen aktuell

75 KMU-innovativ-Projekte. Ausschlaggebend fir die
Foérderung waren unter anderem die Kriterien Exzellenz
der Idee und Verwertung der Ergebnisse.

Ziele und Anwendungspotenziale der Projekte und
weiter gehende Informationen sind unter

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/kmu-innovativ
zu finden.

Gegenstand der Forderung

Gefordert werden risikoreiche industrielle For-
schungsvorhaben und vorwettbewerbliche Entwick-
lungsvorhaben, die technologieiibergreifend und
anwendungsbezogen sind. Die FuE-Vorhaben miissen
dem Programm ,Innovationen fir die Produktion,
Dienstleistung und Arbeit von morgen*“ beziehungs-
weise dem Nachfolgeprogramm ,Zukunft der Wert-
schopfung” zuzuordnen und fiir die Positionierung
des Unternehmens am Markt von Bedeutung sein.
Unterstiitzt werden themeniibergreifend Forschungs-
und Entwicklungsvorhaben, die auf folgende Anwen-
dungsfelder beziehungsweise Branchen ausgerichtet

sind: Maschinen- und Anlagenbau, Fahrzeugbau,
Elektro- und Informationstechnik, Medizin-, Mess-,
Steuer- und Regelungstechnik, Optik und andere
Bereiche des verarbeitenden Gewerbes. Beispielhaft
werden folgende Themen beziehungsweise Fragestel-
lungen miteinbezogen:

- neue Produkte, Maschinen und Anlagen fiir die
industrielle Produktion

- neue Fertigungstechnologien und Prozessketten

- Digitalisierung und Virtualisierung von Produk-
tionssystemen

- effizientere Nutzung von Rohstoffen und Energie in
Produktionstechnologien und bei Ausriistungen

+ Organisation und Industrialisierung produktions-
naher Dienstleistungen

« produktbezogene Dienstleistungen und Dienstleis-
tungssysteme

Verfahren

Im Rahmen von KMU-innovativ gestaltet das BMBF
den Zugang zu Férdermdglichkeiten so einfach wie
moglich. Die folgenden sechs Schritte fithren von
Threr Idee zur Umsetzung des Forschungsvorhabens:

1. Sie kontaktieren den Lotsendienst KMU-innovativ
bei der Forderberatung ,Forschung und Innovation®.

2. Sie reichen die Ideenskizze Thres Projekts zu einem
der beiden Stichtage (15. April und 15. Oktober) ein.

3.Ihre Skizze wird innerhalb von zwei Monaten
begutachtet.

4.Wenn Thre Skizze positiv begutachtet wurde, stellen
Sie einen Forderantrag.

5.Uber Thren Antrag wird innerhalb von zwei
Monaten entschieden.

6. Sie verwirklichen mit KMU-innovativ Ihr
Forschungsvorhaben.


https://www.zukunft-der-wertschoepfung.de/kmu-innovativ

KMU-INNOVATIV - SCHNELL UND EINFACH

Forderkriterien

Wichtige Kriterien fiir eine positive Forderent-
scheidung sind Exzellenz der Idee, Innovationsgrad,
Qualifikation der Partner, Verwertung der Ergebnisse
und die Bedeutung des Beitrags zur Losung aktueller
gesellschaftlich relevanter Fragestellungen.

Die Bewertungskriterien im Detail konnen Sie den
Forderrichtlinien zu KMU-innovativ unter

7 zukunft-der-wertschoepfung.de entnehmen. Einge-
reichte Projektvorschlige stehen untereinander

im Wettbewerb.

Weitere Informationen

Bundesministerium fiir Bildung und Forschung
Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

E-Mail: 521@bmbf.bund.de

7 bmbf.de

Forderberatung ,,Forschung und Innovation“
des Bundes, Lotsendienst fir Unternehmen
Tel.: 0800 2623009 (kostenfrei)

E-Mail: lotse@kmu-innovativ.de

7 kmu-innovativ.de

Projekttrager Karlsruhe (PTKA)
Produktion, Dienstleistung und Arbeit
Karlsruher Institut fir Technologie (KIT)
Dipl.-Ing. Thorald Miiller

Postfach 3640, 76021 Karlsruhe

Tel.: 0721 60826567

E-Mail: thorald.mueller@kit.edu

7 zukunft-der-wertschoepfung.de
7 ptka.de



mailto:521@bmbf.bund.de
https://www.bmbf.de
mailto:lotse@kmu-innovativ.de
https://www.bmbf.de/de/kmu-innovativ-561.html
mailto:thorald.mueller@kit.edu
https://www.zukunft-der-wertschoepfung.de
https://www.ptka.kit.edu
https://www.zukunft-der-wertschoepfung.de




Projektportrats der 7. Auswahlrunde
mit Laufzeit 2019 bis 2022




8 KMU-INNOVATIV - INNOVATIONEN FUR DIE PRODUKTION VON MORGEN

Kooperationen einzelner Unternehmen

Kraftspannfutter flr cyberphysische

Produktionssysteme (CyberChuck)

Die zunehmende Digitalisierung und Vernetzung von
Produktionssystemen bietet grofle Chancen fiir eine
hohere Individualisierung von Produkten. Diese Indi-
vidualisierung ist ein Trend unserer sich demografisch
wandelnden Gesellschaft. Durch kleiner werdende Los-
grofien steigt die Komplexitit von Losungen zur Pro-
zessiiberwachung und Qualitatssicherung. Aufgrund
dieser Herausforderungen kénnen bekannte, statische
Ansitze der Prozessplanung und -steuerung nur mit
viel Aufwand angewandt werden. Durch cyberphy-
sische Betriebsmittel ldsst sich die Produktqualitit
bereits wiahrend der Fertigung frithzeitig und effizient
bewerten. Dazu miissen die Betriebsmittel durch Sen-
sorik befahigt werden, Produktionsdaten wahrend der
Fertigung zu erheben. Die erfassten Produktionsdaten

bilden die Grundlage zur Optimierung von Prozessab-
laufen durch intelligente Eingriffe in die Prozesssteu-
erung. Diese Potenziale bleiben mit heutigen Kraft-
spannfuttern allerdings weitestgehend ungenutzt.

Aufgaben und Ziele

Um dieses Ziel zu erreichen, wird im KMU-innova-
tiv-Projekt CyberChuck die Krafterzeugung in das
Kraftspannfutter integriert und dazu ein kompakter
Aktor entwickelt, der eine flexible Anpassung und
genaue Messung der Spannkraft erméglicht. Dies
gelingt durch die Kombination von hydraulischer
und elektromotorischer Krafterzeugung direkt im

Aktuell sieht die Drehbearbeitung einer Metallhiilse so aus.
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Spannfuttergehiuse. Die hydraulische Ubersetzung
ermoglicht sowohl sehr hohe Spannkréfte als auch
eine fein dosierte Anpassung der Spannkraft durch
den elektrischen Antrieb. Die Hohe der Spannkraft
wird tiber die inhdrenten sensorischen Fihigkeiten
des elektrischen Antriebs bestimmt, ohne weitere
Sensorik zu benétigen.

Technologie und Methodik

Zur Losung der Aufgaben werden computergestiitzte
Konstruktions-, Simulations- und Analysemethoden
eingesetzt. Mithilfe einer eingebetteten Intelligenz
werden Betriebsdaten erfasst und die notwendigen
Spannkrifte ausgeregelt. Zusatzlich werden die so
verfiigbaren Daten einem tibergeordneten cyber-
physischen Produktionssystem kommuniziert. Ein
Machbarkeitsnachweis als integrierte cyberphysische
Losung erfolgt durch die Anbindung an eine IIoT-
Plattform (Industrial Internet of Things).

Anwendung und Ergebnisse

Das cyberphysische Kraftspannfutter mit integrierter
Informationstechnik und aktorischer Komponente
birgt grofle Chancen, bisherige Kraftspannfutter zu
ersetzen. Hohe Krifte elektrohydraulisch auf kom-
paktem Bauraum aufzubringen, diese gleichzeitig zu
tiberwachen und an tibergeordnete Systeme tiber-
mitteln zu konnen, bietet ein hohes Potenzial zur
weiteren Verwertung. So kann ein Geschaftsmodell
eingefiihrt werden, welches es ermoglicht, mithilfe
einer bibliothekgestiitzten App die Spannkrifte ein-
zustellen. Dieses Potenzial soll branchentiibergreifend,
beispielsweise in der Medizintechnik und im Modell-
bau, genutzt werden.

Projektpartner

- HWR Spanntechnik GmbH
Entwickler und Hersteller fiir Spannmittel in der
Metallverarbeitung: Entwicklung und Erprobung
des Spannfutters

+ Leibniz Universitat Hannover, Institut fiir
Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen (IFW)
Forschungseinrichtung: Erbringung wissenschaft-
licher Dienstleistungen fiir die Entwicklung des
Spannfutters

Cyberphysisches 4-Backen-Drehspannfutter mit
elektrischer Kraftbetatigung fiir die vernetzte
Hochleistungs- und Prazisionsbearbeitung
(CyberChuck)

Koordination HWR Spanntechnik GmbH
B. Eng. Matthias Meier
Rosa-Luxemburg-StraRe 5
28876 Oyten

Tel.: 04207 68870

E-Mail: m.meier@hwr.de

OEIGOTELE 617.000 Euro (davon 366.000 Euro
BMBF-Férderung)

CIOEUETT P 01.01.2019 bis 31.12.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
CyberChuck

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Michael Petzold
Tel.: 0721 60831469
E-Mail: michael.petzold@kit.edu



mailto:m.meier@hwr.de
http://zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/CyberChuck
http://zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/CyberChuck
mailto:michael.petzold@kit.edu
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Automatisiertes Dokumentationsverfahren

fir die Raumfahrt (eDok4Space)

Seit Beginn des Jahrzehnts kann ein Paradigmen-
wechsel in der Raumfahrtindustrie beobachtet wer-
den: Statt der bisherigen langwierigen Einzelfertigung
von grofien Satelliten wird die Produktion heute von
vielen kleinen und kleinsten Satelliten geprégt. Die
damit verbundenen Herausforderungen, wie zum
Beispiel die Miniaturisierung und Digitalisierung

der Produktbauteile, sind nur zu bewailtigen, wenn
diese standardisiert und industriell gefertigt werden
konnen. Im gesamten Produktentstehungsprozess ist
es dafiir notwendig, die Entwicklungs- und Produk-
tionsdaten unternehmensiibergreifend, sicher sowie
digital und zertifiziert zu erfassen. Besonders in der
sicherheitsrelevanten Luft- und Raumfahrt fihrt der
bisherige Informationsaustausch und Datenabgleich
hiufig zu Beeintriachtigungen bei der Uberpriifbarkeit
und Filschungssicherheit der Produktzertifikate.

Aufgaben und Ziele

Ziel des KMU-innovativ-Projekts eDok4Space ist die
Entwicklung eines firmeniibergreifenden elektroni-
schen und plattformbasierten Uberpriifungsverfah-
rens fiir den falschungssicheren Austausch des Pro-

duktionsstatus. Dazu wird ein sogenannter digitaler

Zwilling von den Bauteilen und Baugruppen erstellt.

Dieser bildet unternehmenstibergreifend die gesamte
Wertschopfungskette ab und gibt Auskunft tiber den
individuellen Zertifizierungsstatus.

Technologie und Methodik

Fir die Umsetzung eines firmentibergreifenden elek-
tronischen Verfahrens zur Dokumentation des Pro-
duktionsstatus wird eine digitale, failschungssichere
und onlinebasierte Plattform entwickelt. Dazu miis-
sen zuerst die einzupflegenden Daten definiert und
entsprechend der Vertraulichkeitsstufe kategorisiert
werden. Durch eindeutige Identifikationsnummern
konnen so Bauteile, Gerite und Softwaresysteme
firmentiibergreifend mit dem jeweiligen Status erfasst
werden. Diese Statusinformationen kénnen abschlie-
end nutzerspezifisch auf der Plattform abgebildet
und sicher entlang der gesamten Wertschopfungsket-
te zugdnglich gemacht werden. Alle Plattformzuginge,
ob tiber Schnittstellen zwischen System oder durch
Endnutzer, sind durch eindeutige Schliissel abgesi-
chert. Dies erlaubt die Ausstellung riickverfolgbarer
Zertifikate beziehungsweise die eindeutige Identifi-
kation der Urheberschaft aller im System verfiigbaren

Im Projekt wird ein plattformbasierter, falschungssicherer Datenaustausch entwickelt.
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Daten. Parallel zur Technologieentwicklung wird das
Geschiftsmodell entwickelt.

Anwendung und Ergebnisse

Das System etabliert erstmals ein wertschopfungs-
ketteniibergreifendes Geschéaftsmodell zur sicheren
Datendokumentation und -weitergabe, welches

in internationalem Rahmen einsetzbar ist. Nutzer
der finalen Lésung werden sowohl Zulieferer von
einzelnen Bauteilen und Bauteilgruppen als auch
Integratoren oder Betreiber sein. Uber die Festlegung
der notwendigen Datenaustauschmodelle mit allen
Projektbeteiligten wird gleichzeitig die Moglichkeit
zur Etablierung eines Industriestandards geschaffen.
Die Plattform ist mit Anpassungen auf vergleich-
bare, sicherheitskritische und damit hochregulierte
Anwendungen tibertragbar, wie zum Beispiel das
falschungssichere Zertifizieren von Luftfahrzeugbau-
teilen.

Projektpartner

+ CrossConsense GmbH & Co. KG
Softwarehaus: Entwicklung einer Online-Plattform
fiir den falschungssicheren Datenaustausch

+ Deutsches Zentrum fiir Luft- und Raumfahrt e.V.
(DLR), Institut fiir Bauwesen und Struktur-
technologie
Forschungseinrichtung: Entwicklung einer automa-
tisierten betriebs- und anwendungsorientierten Da-
tenerfassung sowie deren prototypische Umsetzung

Automatisiertes, digitales Dokumentations-
verfahren fiir eine wertschopfungsketteniiber-
greifende Produktion am Beispiel von Satelliten-
und Raumtransportsystemen (eDok4Space)

CrossConsense GmbH & Co. KG
Axel Christ

Hanauer LandstraRe 312

60314 Frankfurt am Main

Tel.: 069 40357600

E-Mail: ach@crossconsense.de

Koordination

RGN 1.406.000 Euro (davon 824.000 Euro
BMBF-Férderung)

CIOEUETT P 01.07.2019 bis 31.12.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
eDok4Space

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Alexander Mager
Tel.: 0721 60831427
E-Mail: alexander.mager@kit.edu



mailto:ach@crossconsense.de
https://www.zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/eDok4Space
https://www.zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/eDok4Space
mailto:alexander.mager@kit.edu
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Dreidimensionale Antennenfertigung flr hochfrequente

Anwendungen (MIDProFI)

Durch den technologischen Fortschritt, zum Beispiel
die Einfithrung der Mobilfunkgeneration 5G oder die
Verbreitung von Radarsystemen fiir das autonome
Fahren, werden immer neue Frequenzbinder fir die
kommerzielle Nutzung erschlossen. Fir die daftr be-
noétigten Antennen bietet die Herstellung mittels des
sogenannten LDS-MID-Verfahrens die Moglichkeit,
diese auf gekrimmten Flachen, wie Gehduseinnen-
seiten, zu integrieren. Dabei wird ein spritzgegossenes
Kunststoffbauteil durch ein spezifisches Laserverfah-
ren, das sogenannte Laser Direct Structuring (LDS),
vorbehandelt. Durch die folgende Metallisierung wird
nur an den laserbehandelten Stellen das Kupfer fiir die
Leiterbahnen aufgebracht. Das fertige Bauteil wird als
Molded Interconnect Device (MID), also als spritzge-
gossener Schaltungstriger, bezeichnet.

Aufgaben und Ziele

Ziel des KMU-innovativ-Projekts MIDProFI ist es, die
LDS-MID-Technologie fiir Antennen mit héheren Fre-
quenzbindern von bis zu 70 Gigahertz, beispielsweise

fiir 5G-Anwendungen, zu etablieren. Dabei soll
insbesondere die Oberflichenrauheit durch die
Optimierung des Laserstrahlprozesses so eingestellt
werden, dass die Abstrahlleistung der Antenne trotz
hoherem Frequenzbereich nicht abnimmt. Im Einzel-
nen werden der Einstrahlwinkel des Lasers und die
Ausbreitung der elektromagnetischen Welle von der
Antennenoberfliche untersucht. Anschliefend sind
die Prozessparameter und Designvorgaben in einer
Demonstratorantenne zu validieren.

Technologie und Methodik

Um die Signalstirke und Leistungsanpassung unter
dem Einfluss der prozessspezifischen Fertigungs-
parameter zu realisieren, sind Simulationsversuche
durchzufiithren. Daraus lassen sich Anhaltspunkte fir
einen Optimierungsprozess ermitteln. Im Anschluss
werden die unterschiedlichen Laserstrukturierungen
auf Testsubstraten analysiert und im Hinblick auf ei-
nen optimalen Laserwinkel eingestellt. Abschliefdend
wird ein Demonstrator auf einem dreidimensionalen

Die hochleistungsfihige Antenne wird zukinftig noch mehr kdnnen.
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Grundkorper mit gekriimmter Flache, zum Beispiel
einem Smartphone-Gehiuse, mit einer vollstindigen
Signalkette erstellt. Dieser Demonstrator besteht

aus einer Signalleitung und einer Antennenstruktur
auf einer Kunststoffoberflache und soll im oberen
Gigahertz-Bereich senden.

Anwendung und Ergebnisse

Diese Technologie kann zukiinftig als etabliertes Ver-
fahren zur industriellen Herstellung von Funkanten-
nen, auch fiir die hochfrequenten 5G-Technologien,
zum Einsatz kommen. Dadurch wird eine geometrie-
optimierte Gehduseintegration von 5G-Antennen

in mobilen Endgeriten moglich, was sowohl zu
Gewichts- als auch Platzeinsparungen fiihrt. Somit
findet sich das Projekt MIDProFI sowohl im Ausbau
des Internet of Things (IoT) als auch im Bereich der
formoptimierten und miniaturisierten Elektro-
nikfertigung wieder. Daraus ergibt sich als weitere
Anwendung die Gehduseintegration der Elektronik in
Haushaltsgeriten, wie zum Beispiel Waschmaschinen
und Kaffeevollautomaten.

Projektpartner

+ Teprosa GmbH
Hersteller von dreidimensionalen Schaltungstra-
gern (MID-LDS-Komponenten): Durchfiihrung von
Laserstrukturierungsversuchen und Entwicklung
einer Kupfermetallisierung

+ Leibniz Universitit Hannover, Institut fiir
Hochfrequenztechnik und Funksysteme
Forschungseinrichtung: Simulationsversuche und
messtechnische Validierung gefertigter Antennen

Prozessparameter und Designregeln fiir die Ferti-
gung und Integration von Funksystemen mittels
LDS-MID (MIDProFI)

Koordination Teprosa GmbH

Dr. Séren Majcherek
Paul-Ecke-StraRe 6
39114 Magdeburg
Tel.: 0391 83817794

E-Mail: soeren.majcherek@teprosa.de

LI O 525.000 Euro (davon 311.000 Euro
BMBF-Férderung)

CIOELUETT P 01.06.2019 bis 31.05.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
MIDProFI

Programm Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung

und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschopfung;

Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Alexander Mager
Tel.: 0721 60831427
E-Mail: alexander.mager@kit.edu
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Flexibles Rad-Schiene-System fir ein

Hochgeschwindigkeits-Fordersystem (SPEEDTrans)

Die notwendige Verkettung unterschiedlicher Ferti-
gungs- und Lagerstitten in der Produktion ist Kern-
aufgabe der Intralogistik. In der Praxis kann dabei
nicht immer einer , Logistik der kurzen Wege* ent-
sprochen werden. Historisch gewachsene und umbau-
te, sogenannte ,,Brownfield-Werke“ oder der Mangel
an Baufliche sind hierfiir beispielhafte Griinde. Die
raumliche Trennung der verschiedenen Produktions-
und Lagerstitten erfordert einen Materialtransport
tber die Gebiudestrukturen hinaus. Haufig wird
dieser durch Shuttle-Verkehr mit Lkw oder Schlepp-
zligen flurgebunden umgesetzt. Der betrdchtliche
Handhabungsaufwand, grofie Pufferlager und die
niedrige Durchdringung sind - neben den Unwég-
barkeiten des Verkehrs und dem Fliachenverbrauch
fiir Verkehrswege - nachteilig.

Aufgaben und Ziele

Hier setzt das KMU-innovativ-Projekt SPEEDTrans
an. Ziel ist die Entwicklung eines aufgestinderten,

mrT

e

Ein neues Forderkonzept soll auf die Schiene gebracht werden.

schienengebundenen Hochgeschwindigkeits-For-
dersystems. Das Vorhaben baut auf den Ergebnissen
eines Vorprojektes auf, in dem ein formschliissiges
Antriebssystems mit flexibler Zahnstange fiir den
robusten Einsatz im Freien erarbeitet wurde.

Technologie und Methodik

Hierzu wird ein innovatives Rad-Schiene-System
entwickelt, das auf einer achterbahniahnlichen Kon-
struktion basiert und eine hohe und flexible Anpas-
sungsfahigkeit sowie Wirtschaftlichkeit erreicht.
Dazu sind die handwerkliche Schienenfertigung aus
einzelnen Halbzeugen, das Fiigen zu einer durchlau-
fenden Schiene durch Schweiflen und das Verschlei-
fen der Schienenstofie zu individuellen Verbindungs-
stellen zu entwickeln. Es sollen dabei handelstbliche
Walzstahltréager als freitragende Schienen verwendet
werden, die fertigungsbedingt grofle Toleranzen
besitzen. Die einzelnen Schienentréger sind so zu ver-
binden, dass keine aufwendige Nacharbeit notwendig



PROJEKTPORTRATS DER 7. AUSWAHLRUNDE MIT LAUFZEIT 2019 BIS 2022

wird. Stetige Uberginge an den Schienenstéf3en und
ein Ausgleich der Maf}- und Formabweichungen tber
der Schienenldnge zur Gewahrleistung des korrekten
Zahneingriffs sind fir die Funktionstiichtigkeit dabei
unabdingbar. Dies soll schienenseitig durch eine loka-
le Nachbearbeitung der Stoflenden und fahrzeugseitig
durch ein adaptives Fahrwerk erreicht werden.

Anwendung und Ergebnisse

Mit erfolgreicher Realisierung entsteht ein neuartiges
konkurrenzfihiges Hochgeschwindigkeits-Fordersys-
tem, das die Nachteile momentaner Transportsysteme
beseitigt. Neben der industriellen Anwendung lasst
sich das neuartige Schienensystem auf die Flugha-
fenlogistik und schienengebundene Verkehrsmittel
ubertragen.

Projektpartner

+ Beutler Transport Systeme GmbH
Entwickler und Hersteller von Anlagen: Entwick-
lung eines formschliissigen Antriebs- und Trans-
portsystems

+ Universitit Stuttgart, Institut fiir Fordertechnik
und Logistik (IFT)
Forschungseinrichtung: Simulation und Versuche
der Férdertechnik und Logistik

Entwicklung eines Schienen-Fahrwerkssystems
fiir ein schienengebundenes Hochgeschwindig-
keits-Fordersystem (SPEEDTrans)

Koordination Beutler Transport Systeme GmbH
Jorg Beutler

AmmerthalstraRe 34

85551 Kirchheim bei Miinchen
Tel.: 089 215403010

E-Mail: j.beutler@bts-dynamics.de

LA 0T M 1.132.000 Euro (davon 664.000 Euro
BMBF-Férderung)

AGER{ETN P28 01.05.2019 bis 30.04.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
SPEEDTrans

Programm Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschopfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Wirtsch.-Ing. Heike Menzel
Tel.: 0351 46331479
E-Mail: heike.menzel@kit.edu
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Schlaues Werkzeug fur Kunststoffteile

(WASABI)

Der Werkzeug- und Formenbau in Deutschland
besetzt eine Schlisselposition in der produzierenden
Industrie. Insbesondere der Bau von Spritzgiefiwerk-
zeugen zur Massenfertigung von Kunststoffbauteilen
genieflt hohe internationale Reputation. Die Her-
stellung solcher produktgebundener Werkzeuge ist
technisch aufwendig und sehr zeit- und kosteninten-
siv. Die Prazision des Formwerkzeuges und die Pro-
zessfiithrung bestimmen die Qualitdt von Tausenden
produzierten Teilen. Dabei steigen die Anforderungen,
wie Nullfehlerproduktion, Ausschussvermeidung
sowie Ressourceneffizienz. Um dieser Zielsetzung
gerecht zu werden, sind bis dato aufwendige, zeitin-
tensive und meist nachgelagerte Qualititsnachweise
zur Zielerfullung notwendig.

Aufgaben und Ziele

Das KMU-innovativ-Projekt WASABI entwickelt ein
System fiir eine maschinenunabhingige Erfassung

und Verarbeitung von Spritzgiefiprozessparametern
wihrend des Formgebungsprozesses. Ziel ist es, eine
Online-Diagnose des Spritzgief3prozesses und eine
Vorhersage der Teilequalitit zu ermoglichen. Dazu
wird ein intelligentes Gesamtsystem aus Sensoren,
Hard- und Software zur Signalverarbeitung zusam-
mengefasst und in das SpritzgieRwerkzeug integriert.
Die Umsetzung erfolgt zunichst auf Basis vorhande-
ner Daten und Erfahrungswerte und wird im Laufe
des Projekts weiterentwickelt. Das System soll sowohl
die Qualitit im laufenden Prozess iberwachen als
auch dem Werker wihrend der Wiederinbetriebnah-
me des Produktionsprozesses, zum Beispiel nach dem
Risten oder beim Maschinenwechsel, assistieren.

Technologie und Methodik

Produzierte Teile werden geméaf den ausgewihlten
Qualitatsattributen bewertet und mit den verwende-
ten Prozessparametern in Korrelation gebracht. Der

Die Produktion von StoRfangeriiberziigen erfolgt hier auf einer 4.000-Tonnen-SpritzgieRmaschine.
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methodische Ansatz zur Diagnostik basiert auf der
Nutzung von prozessbasierten Algorithmen zur Ist-
Zustandserkennung. AnschliefSend wird mit Metho-
den des maschinellen Lernens ein Vorhersagesystem
zur Teilequalitit entwickelt. Prozessdaten werden
rechnergestiitzt klassifiziert, verkniipft und fiir den
Werker aufbereitet. Die Vorhersagequalitat wird ab-
schliefend im praxisnahen Umfeld evaluiert, mit dem
Ziel, zukiinftig die bisher notwendige Nacharbeit und
Qualitdtskontrolle erheblich zu reduzieren.

Anwendung und Ergebnisse

Das Projektergebnis ermdglicht es, die Prozessfa-
higkeit und damit die Effizienz in der Fertigung von
Kunststoffteilen signifikant zu erhéhen. Durch die
Ahnlichkeit der Prozesse ist ein Transfer der Ergebnis-
se in die Kunststoff verarbeitende Industrie gegeben.
Aus der Digitalisierung und intelligenten Verkniip-
fung der Prozessdaten ergeben sich Moglichkeiten fir
neue Geschiftsmodelle. Die hochkomplexen Spritz-
giefprozesse werden trotz akuten Fachkriaftemangels
zeitgemaf beherrschbar und wirtschaftlich.

Projektpartner

+ Schneider Form GmbH
Spritzgusshersteller: Produktentwicklung
komplexer Spritz- und Druckgussformen

« Hochschule Schmalkalden, Fachbereich
Maschinenbau
Forschungseinrichtung: Kunststoffprozessanalyse
und Qualitdtsbewertung

Werkzeugintegriertes Assistenzsystem zur
Produktionsregelung beim SpritzgieBen hoch-
komplexer und anspruchsvoller Bauteilspezifika-
tionen (WASABI)

Koordination Schneider Form GmbH
Markus Lehr

Kirchheimer StraRe 181
73265 Dettingen unter Teck
Tel.: 07021 8080261

E-Mail: m.lehr@schneider-form.de

GOEIG T L 1.074.000 Euro (davon 550.000 Euro
BMBF-Férderung)

CIOEUETT P 01.06.2019 bis 31.07.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
WASABI

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Thomas Rosenbusch
Tel.: 0721 60825273
E-Mail: thomas.rosenbusch@kit.edu
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Sichere Brandschutzwande fir den Schiffbau

(WoodSupport)

Winde und Tiren auf Fahrgastschiffen, wie zum Bei-
spiel Kreuzfahrtschiffe, Fahrschiffe oder Yachten, stellen
hochste Anspriiche an Funktionalitit und vor allem

an die Sicherheit der Passagiere und der Besatzung.
Beim Innenausbau von Schiffen bestehen gesetzliche
Anforderungen an den Brandschutz. Materialien, die
zwischen zwei Kabinen oder Kabine und Gang verwen-

det werden, miissen als nicht brennbar klassifiziert sein.

Im Rahmen einer Feuerwiderstandspriifung darf die
durchschnittliche Temperaturerh6hung auf der feuer-
abgewandten Seite 140 Grad Celsius nicht Gbersteigen.
Aus diesem Grund werden aktuell nur nicht regene-
rative Materialien, wie Aluminium oder Schaumglas,
verwendet. Holz in Form einer Leichtbauplatte bietet
Gewichtsvorteile und ist zudem nachhaltig.

Aufgaben und Ziele

Im KMU-innovativ-Projekt WoodSupport wird ein
mehrlagiges, nicht brennbares Sperrholz im grofitech-
nischen Maf3stab fiir den Innenausbau von Yachten

und Kreuzfahrtschiffen entwickelt. Diese Leichtbau-
platte mit einer Rohdichte von circa 550 Kilogramm
pro Kubikmeter soll neben den normativen Anfor-
derungen an den Feuerwiderstand auch die notwen-
digen Voraussetzungen an den Emissions- und den
Schallschutz erfiillen.

Technologie und Methodik

Um die gesetzten Ziele zu erreichen, wird eine zwolf-
stufige Produktionsstrafie zur Herstellung von
Sperrholzern errichtet. In einem ersten Schritt werden
die Anzahl der Furnierlagen, die Menge und Art des
Klebers sowie die Menge an Flammschutzmitteln qua-
lifiziert. Im Anschluss werden die Presszeiten, Press-
driicke, Trocknungszeiten und -temperaturen ermit-
telt und optimiert, um alle Anforderungen der Norm,
wie beispielsweise Brand- und Schallschutz, fiir den
Einsatz im Schiffsinnenausbau zu erfiillen. Die Cha-
rakterisierung der hergestellten Materialien erfolgt
mittels Brandtests, mechanischer Untersuchungen,

Die mehrlagige Sperrholzplatte wird aufwendig verpresst.
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Es wird eine regenerative Sperrholzplatte entwickelt, die den Brandan-
forderungen im Schiffsinnenbau gerecht wird.

Schallpriifungen und Messungen von Emissionen.
Zum Ende des Projekts werden die entwickelten
Materialien auf Praxistauglichkeit analysiert sowie
Demonstratoren gebaut und erprobt.

Anwendung und Ergebnisse

Mit Abschluss des Projekts wird ein Demonstrator
aus regenerativem Sperrholz entstehen, welcher den
Brandanforderungen an den Schiffsinnenausbau
gerecht wird. An diesem Vorhaben sind zwei Schiffs-
innenausbauer als assoziierte Partner beteiligt, sodass
die Ergebnisse im Rahmen des Projekts von potenziel-
len Anwendern umgesetzt und verbreitet werden. Das
entwickelte Material besitzt weiteres Verwertungspo-
tenzial fir den Einsatz im Hochbau und in Verkehrs-
mitteln mit hohen Brandschutzanforderungen, wie
beispielsweise Ziigen und Flugzeugen.

Projektpartner

« Patrick Leleu Furnier GmbH
Hersteller von Sperrholz: Entwicklung eines als
nicht brennbar eingestuften Sperrholzes

- Fraunhofer-Institut fiir Holzforschung,
Wilhelm-Klauditz-Institut WKI
Forschungseinrichtung: Charakterisierung der
Anforderungen an Sperrholzplatten, statistische
Versuchsplanung

Projekt

Koordination

Projektvolumen

Projektlaufzeit

Programm

BMBF-Referat

Projekttrager

Entwicklung einer Leichtbauplatte aus
mehrlagigem Sperrholz fiir den Innenausbau
von Schiffen (WoodSupport)

Patrick Leleu Furnier GmbH
Patrick Leleu

Eichetstrale 14

76456 Kuppenheim

Tel.: 07222 51567

E-Mail: info@patrick-leleu.com

824.000 Euro (davon 474.000 Euro
BMBF-Férderung)

01.05.2019 bis 30.04.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
WoodSupport

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

Zukunft von Arbeit und Wertschopfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Thorald Miiller
Tel.: 0721 60824967
E-Mail: thorald.mueller@kit.edu
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Kooperationen mehrerer Unternehmen

Brandmeldeanlagen zur Installation durch das

Elektrohandwerk (BMA4KMU)

Brandfriiherkennung und Brandmeldeanlagen sind
durch Grofibauwerke, wie den Berliner Flughafen,
bekannt. Sie sind aber auch durch die gesetzliche
Verpflichtung der Landesbauordnungen zur Anbrin-
gung von Rauchwarnmeldern in privaten Gebduden
in den Blickwinkel der Offentlichkeit geriickt. Damit
erhilt der Brandschutz mit Brandmeldeanlagen nach

Brandmeldezentrale

S A

Ein Elektriker wartet eine Brandmeldeanlage.

DIN 14675 in der Gesellschaft immer mehr Aufmerk-
samkKkeit. Im Unterschied zu Rauchmeldern aus dem
Baumarkt ist beim Brandschutz Fachpersonal mit
speziellen Qualifikationen und Anforderungen fir
die verschiedenen Phasen - von der Planung bis zur
Wartung - zwingend erforderlich. Die Qualifizierung
der Mitarbeiter im Elektrohandwerk scheitert meist
an dem erheblichen organisatori-
schen und finanziellen Aufwand.

Aufgaben und Ziele

Ziel des KMU-innovativ-Projektes
BMA4KMU ist es, KMU-Elek-
trikern durch ein neuartiges
Konzept - bestehend aus ei-
nem Angebot an vorgefertigten
Systemkomponenten, bereit-
gestellten mafigeschneiderten
Internet-Softwarebausteinen,
unterstiitzender Dienstleis-
tung und Weiterbildung - den
bisher verschlossenen Zugang
zum Markt fiir die Errichtung
von Brandmeldeanlagen nach
DIN 14675 zu ermoglichen.

Technologie und
Methodik

Im Projekt ist vorgesehen, den
gesamten Geschiftsprozess vom
ersten Kundenkontakt bis zur
Inbetriebnahme der Brandmelde-
anlagen detailliert zu analysieren
und alle dazu erforderlichen An-
forderungen aus der Sicht der Elek-
trohandwerker zu identifizieren,
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zu digitalisieren und prototypisch zu erproben. Die
vier Sdulen des Konzepts, bestehend aus Software,
Hardware, Dienstleistung und Weiterbildung, sollen
tber ein fiir den KMU-Elektriker zugeschnittenes
Internetportal entwickelt werden, um anschlieffend
einfach und jederzeit als Dienstleistung verfiigbar zu
sein. Ein digitaler Assistent wird die Arbeitsablaufe
gezielt unterstiitzen, sodass die installierten Brand-
meldeanlagen die festgelegten Anforderungen zuver-
lassig und sicher erfllen.

Anwendung und Ergebnisse

Die volkswirtschaftliche und betriebliche Verwertung
besteht darin, dass zukiinftig auch einfache Elektro-
handwerker in Deutschland mit der so entwickelten
Methodik die Chance erhalten, Brandmeldeanlagen
vorschriftsmafig zu errichten. Damit entsteht im
Elektrohandwerk mit seinen Stammkunden ein
neuer zusdtzlicher Dienstleistungsmarkt mit einem
groferen Portfolio. So konnen zukiinftig kleine und
mittlere Elektrohandwerksbetriebe in ihrer Region
an einem bisher eher durch Groffunternehmen und
Konzerne geprigten Markt teilhaben.

Projektpartner

 Sauter Brandmeldeanlagen GmbH
Hersteller von Brandmeldeanlagen: Herstellung
geprifter Systemkomponenten und Entwicklung
von Methoden zur Brandfritherkennung

« NSC Sicherheitstechnik GmbH
Hersteller von sicherheitstechnischen Anlagen:
Brandmeldezentralen und Komponenten, Pro-
jektierung, Programmierung und Erstellung von
revisionsfihigen Berichten

- Intarsys AG
Softwarehaus fiir Dokumentenmanagement:
Entwicklung einer Portallésung als Arbeitsum-
gebung und der notwendigen automatisierten
PDF-Dokumente als Portal-Assistenzlosung

« SIP Elektroanlagen GmbH
Fachbetrieb fir Elektrohandwerk: Erstellung indus-
trieller Elektroanlagen, Pilotanwender

Entwicklung einer Produktion von System-
komponenten zur Befihigung von KMU-
Elektrikern zur Baustellenmontage komplexer
Brandmeldeanlagen (BMA4KMU)

Koordination Sauter Brandmeldeanlagen GmbH
Simon Bechtold

WeiRhofer Strale 100

75015 Bretten

Tel.: 07252 5613222

E-Mail: s.bechtold@sauter-bma.de

1.167.000 Euro (davon 700.000 Euro
BMBF-Férderung)

CIOELUETT P 01.06.2019 bis 31.05.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
BMA4KMU

Projektvolumen

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Andreas Gassler (BA)
Tel.: 0721 60824240
E-Mail: andreas.gaessler@kit.edu
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Schneller falten als der Drucker erlaubt

(HighSpeedFolder)

In den letzten Jahren ist zu beobachten, dass die Pro-
duktivitat von Grofdformatdruckern hauptsichlich
uber die Erhohung der Druckgeschwindigkeit auf bis
zu 30 Meter pro Minute und durch die Verringerung
der Dokumentenabstdnde verbessert werden konnte.
Derzeit bilden daher die Online-Faltmaschinen den
Engpass in der Dokumenten-Endbearbeitung. De-
ren Arbeitsgeschwindigkeit betrigt bei der weltweit
schnellsten Faltmaschine ESTE 6011 maximal 28 Me-
ter pro Minute. Um die Produktivitit von Online-
Faltmaschinen in Zusammenarbeit mit Druckern zu
steigern, gilt es, die Geschwindigkeit der Faltmaschine
liberproportional zu erh6hen. Denn dabei ist nicht
nur die hohere Druckergeschwindigkeit, sondern
auch der geringe Blattabstand zu bewaltigen.

Aufgaben und Ziele

Ziel des KMU-innovativ-Projekts HighSpeedFolder ist
es, fiir hohe Druckergeschwindigkeiten ein neuartiges

mechanisches Faltprinzip zu entwickeln, welches in
einer prototypischen Anlage umgesetzt und getestet
werden soll.

Technologie und Methodik

Die Projektpartner entwickeln dazu eine neue Gene-
ration von Faltmaschinen. Kennzeichnend fir dieses
Entwicklungsziel sind ein neuartiges mechanisches
Prinzip zur Querfaltung und die Erprobung eines
neuen Dateniibertragungssystems zur Beschleuni-
gung der Datenverarbeitung bei der Faltmaschinen-
steuerung. Bei diesen Entwicklungsarbeiten sind die
gestiegenen Druckerarbeitsgeschwindigkeiten, Falt-
qualititen und Faltformate zu beachten. Dazu werden
konstruktions- und steuerungstechnische Losungen
zur Beschleunigung der mechanischen Abldufe in
verschiedenen Baugruppen entwickelt. Abschliefdend
werden die neuen Funktionsmuster prototypisch
erprobt.

Die Produktivitdt von Faltmaschinen soll erh6ht werden.
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Anwendung und Ergebnisse

Der Ausriistermarkt fiir Losungen in der Dokumenten-
Endbearbeitung ist weltweit hart umkampft. Das
weltweite Marktvolumen belauft sich auf circa

45 Millionen Euro bei rund 3.000 Maschinen mit Koordination
einem Durchschnittspreis von 15.000 Euro. Aufgrund
des mit der Neuentwicklung erzielten Alleinstellungs-
merkmals des Herstellers wird fiir die nachsten Jahre
mit einem Marktanteil in Deutschland von 55 Prozent
und international mit einem Marktanteil von 23 Pro-
zent gerechnet. Die neue integrierte Faltlésung soll auf
Messen, wie zum Beispiel Hannover Messe und IRGA
(USA), prasentiert und in Fachzeitschriften verdffent- Projektlaufzeit
licht werden. So kann die Verbreitung der Projekter-
gebnisse gewihrleistet und kénnen neue Impulse fiir
den Faltmaschinenbau gegeben werden.

Projektvolumen

Programm
Projektpartner
« ES-TE Folding Systems GmbH
Hersteller von Online-Faltmaschinen:
technologische und konstruktive Entwicklung,
Musterbau sowie Erprobung Projekttrager

BMBF-Referat

- MCS Micronic Computer Systems GmbH
Entwicklungsdienstleister: steuerungstechnische
Entwicklung sowie Erprobung der Faltmaschinen-
steuerung

Entwicklung eines neuartigen mechanischen
Faltprinzips mit dezentralisierter Steuerung zur
Uberproportionalen Beschleunigung von Falt-
prozessen in der Dokumenten-Endbearbeitung
(HighSpeedFolder)

ES-TE Folding Systems GmbH
Ralf Miihle

Zitadellenweg 28A

13599 Berlin

Tel.: 030 36996141

E-Mail: rmuehle@es-te.de

1.000.000 Euro (davon 600.000 Euro
BMBF-Férderung)

01.06.2019 bis 31.05.2022

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
HighSpeedFolder

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

Zukunft von Arbeit und Wertschopfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Alexander Mager
Tel.: 0721 60831427
E-Mail: alexander.mager@kit.edu
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Industriegleitlager der nachsten Generation

(LAGER)

Vom Grof}dieselmotor in Kreuzfahrtschiffen, Anlagen
zur Erzeugung von Strom aus erneuerbaren Energien
bis hin zu kleinen Haushaltsgeriten sorgen Gleitla-
ger fiir eine ordnungsgeméfle Funktion. Sie werden
weltweit milliardenfach branchentibergreifend in den
unterschiedlichsten technischen Systemen eingesetzt.
Die Gleitbewegung erfolgt direkt zwischen der Gleit-
schicht des Lagerkorpers und dem jeweils gelagerten
Teil. Einzubringende Schmierstoffe oder aufgebrachte
Verbundwerkstoffe stellen die Schmierung sicher. Vie-
le Anwendungen erfordern daher genau spezifizierte
Eigenschaften der Gleitlager, die nur mit hochleis-
tungsfiahigen Lagerwerkstoffen sowie komplexen
Lagerarchitekturen erreicht werden kénnen. Die
heutigen gief3technischen Herstellungsverfahren fiir

Verbundgleitlager sind energieintensiv und verarbeiten
teilweise umweltschidigende Legierungsbestandteile.

Aufgaben und Ziele

Im KMU-innovativ-Projekt LAGER wird ein innova-
tives Herstellungsverfahren zur produktionssicheren
und wirtschaftlichen Fertigung von Gleitlagern mit
verbesserter Funktionalitit und Leistungsfahigkeit
aus umweltvertraglichen Lagerwerkstoffen erarbeitet.
Dazu soll ein thermisches Laserverfahren mit einem
kinetischen Kaltgasverfahren zu einem additiven
einstufigen Prozess kombiniert werden. So kénnen
neuartige Schicht- und Strukturbildungsvorgéinge bei

Radial-Axial-Gleitlager kommen in Antriebsmaschinen wie Gasturbinen und GroRgetrieben zum Einsatz.
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der Verarbeitung von innovativen Lagerwerkstoffen
sowie von Kombinationen aus mehreren verschiede-
nen Werkstoffen erreicht werden.

Technologie und Methodik

Dazu werden neuartige Lagermetall-Legierungen
erforscht und innovative Metall-Kunststoff-Werk-
stoffverblinde erzeugt. Dartiber hinaus wird eine
durchgingige Fertigungsprozesskette entwickelt, die
alle Prozesse integriert - vom einstufigen additiven
Auftragsprozess der Lagerwerkstoffe bis zur funktions-
und qualitdtsgerechten Nach- und Endbearbeitung
zum finalen Produkt. Die besondere Herausforderung
besteht dabei in der Erzielung defektfreier funktio-
naler Lagerstrukturen mit anwendungsspezifischer
Funktionalitit, wie zum Beispiel Wartungsfreiheit.
Mit der Substitution schidigender Legierungsbe-
standteile durch Kunststoffe mit Dauerschmiereigen-
schaften triagt das Vorhaben auch zur Reduzierung
negativer Einfliisse auf Mensch und Umwelt bei.

Anwendung und Ergebnisse

Das Vorhaben zielt auf eine Vielzahl technischer An-
wendungen von Gleitlagern, wobei insbesondere neue
Anforderungen aus den Bereichen Elektromobilitét
sowie regenerative Energien beriicksichtigt werden.
Die von den projektbeteiligten Industriepartnern
adressierten Markte betreffen expandierende Anwen-
dungsgebiete, wie grofie Antriebsmaschinen beispiels-
weise in Getrieben, Generatoren und Motoren fir die
0l- und Gas-Férderung, Getriebe fiir Windenergie-
anlagen, elektrische Fahrzeugkonzepte, Eisenbahnen
und Schiffe sowie Kraftwerke und Industrieanlagen.

Projektpartner

« ADMOS Gleitlager GmbH
Hersteller von Industriegleitlagern: Design
innovativer Gleitlagerkonzepte, Musterfertigung,
systematische Funktionserprobung

+ TLS Technik GmbH & Co Spezialpulver KG
Hersteller von Spezialpulvern: funktions- und
prozessorientierte Entwicklung und Fertigung der
Ausgangsstoffe Bitterfeld-Wolfen

- SPL Spindel und Prizisionslager GmbH
Hersteller von Spindeln: Produktintegration der
neuen Lagerkonzepte, Test von Demonstratoren

+ Fraunhofer-Institut fiir Werkstoff- und
Strahltechnik IWS
Forschungseinrichtung: Prozess- und Systement-
wicklung, Werkstoff- und Schichtcharakterisierung,
Demonstrator-Beschichtung

Laser-Hybridtechnologie zur direkten Fertigung
von Industriegleitlagern mit verbesserter
Funktionalitit (LAGER)

Koordination ADMOS Gleitlager GmbH
Dipl.-Ing. J6rg Hosemann
WilhelminenhofstraRe 89a
12459 Berlin

Tel.: 030 53009159

E-Mail: joerg.hosemann@admos-gleitlager.de

LI T 1.760.000 Euro (davon 1.078.000 Euro

BMBF-Férderung)

GEGETN 7A@ 01.05.2019 bis 31.10.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
LAGER

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Alexander Mager
Tel.: 0721 60831427
E-Mail: alexander.mager@kit.edu
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Halbleiterbasierte Mikrowellenanregung fur die

Plasmaerzeugung (MWPlasma)

Zur industriellen Erzeugung von Mikrowellen, ins-
besondere hoher Leistung, werden derzeit vor allem
Vakuumrohren mit einer Frequenz von 915 Mega-
hertz eingesetzt. Aufgrund von Fertigungstoleranzen
schwankt dabei die Frequenz der Mikrowellen um
mehr als 10 Megahertz. Im Bereich der mikrowellen-
plasmengestiitzten Schichtabscheidung ist die Stabili-
tdt der Prozesse und der dazu notwendigen Mikrowel-
lenanregung sehr wichtig. Nur so kénnen Schichten
hoher Qualitat, zum Beispiel eine Diamantschicht fiir
Werkzeuge oder flir Schmuck, abgeschieden werden.

Aufgaben und Ziele

Ziel des KMU-innovativ-Projekts MWPlasma ist es,
mittels Hochleistungshalbleitern Mikrowellen mit
915 Megahertz fiir die Plasmaerzeugung im Leis-
tungsbereich von 5 bis 50 Kilowatt einzusetzen und so

die Vakuumrohrentechnologie zu ersetzen. Dadurch
sollen die Laufzeit- und die Frequenzstabilitat der
Anlagen sowie die Gleichméafigkeit der Plasmaerzeu-
gung verbessert werden.

Technologie und Methodik

Am Markt verfiigbare Hochleistungshalbleiter-
module (SSD) bieten eine vergleichsweise geringe
Einzelleistung von kleiner als 1 Kilowatt. Das macht
es notwendig, mehrere dieser Halbleitermodule auf
Mikrowellen erzeugenden Platinen zusammenzu-
schalten. Damit lasst sich eine Leistung von bis zu

5 Kilowatt erreichen. Eine weitere Leistungserhohung
wird durch die synchrone Einspeisung von Mikro-
wellen aus mehreren Platinen in die Plasmaanlage
erreicht. Hierfiir wird eine Voraussetzung geschaffen,
Frequenz, Phasenlage und Leistung von jedem SSD

Die Plasmaquelle soll mit Mikrowellen angeregt werden.
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unabhingig voneinander zu regeln. Erst auf dieser
Basis kann eine Mikrowellenleistungseinkopplung
von deutlich mehr als 50 Prozent der eingesetzten
elektrischen Leistung erreicht und die Plasmaerzeu-
gung insgesamt wie angestrebt optimiert werden. Die-
se Losung bietet auch einen sicherheitstechnischen
Vorteil, da im Anlagenbereich keine Hochspannung
mehr benotigt wird. Die neuartige Mikrowellen-
erzeugung wird elektronisch, steuerungstechnisch
und kihltechnisch in das Anlagenkonzept integriert.
Es wird ein Komplettsystem fiir die Plasmaerzeugung
mit angepasstem Sicherheitskonzept als Demonstra-
tor entwickelt, in eine Beschichtungsanlage eingebaut
und erprobt.

Anwendung und Ergebnisse

Nach erfolgreicher Umsetzung des Projekts ist es ge-
plant, sowohl die Mikrowellen erzeugenden Platinen
als auch die vollstindigen Plasmaanlagen bei den
Projektpartnern in Deutschland zu fertigen und welt-
weit zu vermarkten. Die damit erreichbare deutliche
Verbesserung von Laufzeitstabilitét, Frequenzstabi-
litat der Anlagen sowie Gleichmaifligkeit der Plasma-
erzeugung lasst hohes Marktpotenzial erwarten. Das
neue Mikrowellenanregungskonzept ldsst sich auch
auf weitere Anlagen, wie zum Beispiel fir die plas-
magestiitzte Gasphasensynthese zur Herstellung von
Acetylen oder Synthesegas, Gibertragen. Eine Nachriis-
tung vorhandener Anlagen ist ebenso moglich.

Projektpartner

- iplas GmbH
Sonderanlagenfertigung fiir Plasmatechnologie:
Konzeptentwicklung einer mikrowellenangeregten
Plasmagquelle mit multimodaler Einkopplung sowie
Aufbau und Erprobung einer Plasmaproduktions-
anlage als Demonstrator

+ RF-Frontend GmbH
Fertigung von Automatisierungstechnik: Konzept-
entwicklung und Aufbau von Leistungsverstarkern
auf Basis von Hochleistungshalbleiter-Modulen
(Solid State Devices — SSD)

Koordination

Projektvolumen

Projektlaufzeit

Programm

BMBF-Referat

Projekttrager

Mikrowellen-Halbleiter getriebene
Plasmaquellen hoher Leistungsbereiche fiir
die Plasmaerzeugung (MWPlasma)

iplas GmbH

Dr. Ralf Spitzl

LangbaurghstraRe 10

53842 Troisdorf

Tel.: 02241 932680

E-Mail: ralf.spitzl@cyrannus.com

1.333.000 Euro (davon 800.000 Euro
BMBF-Férderung)

01.05.2019 bis 31.10.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
MWPlasma

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

Zukunft von Arbeit und Wertschopfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Wirtsch.-Ing. Heike Menzel
Tel.: 0721 60831479
E-Mail: heike.menzel@kit.edu
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Individuelle HUftschafte

(OptiHueftE)

Durch die alternde Gesellschaft und hohere Lebens-
erwartung ergibt sich ein wachsender Bedarf an
Implantaten fiir den Gelenkersatz. So gehoren chirur-
gische Eingriffe fiir die Erneuerung von Hiiftgelenken
zu den 20 hiufigsten Operationen in Deutschland. Die
meisten stark belasteten Implantate, darunter auch
der Hiiftschaft, werden konventionell geschmiedet.
Jeden dieser Schéfte gibt es in einer Reihe von Grofien.
Fiir die Produktion dieser Schifte ist je ein Schmiede-
gesenk (zweiteilige Hohlform) herzustellen. Alternativ
werden Einzelstiicke sogar aus dem Vollen zerspant.
Fiir individualisierte Implantate fiihrt das zu einem
hohen Arbeits- und Materialaufwand.

Aufgaben und Ziele

Das Ziel des KMU-innovativ-Projekts OptiHueftE ist
die Entwicklung eines neuartigen Produktionspro-
zesses fiir titanbasierte Individualhiiftschiafte. Durch

den Einsatz eines additiven Fertigungsverfahrens, das
selektive Elektronenstrahlschmelzen (SEBM), sollen
erstmals hoch belastete Langschifte gedruckt werden,
die die Dauerfestigkeiten konventionell hergestellter
Schifte erfillen. SchlieRlich werden dadurch sowohl
der Materialaufwand reduziert als auch die Entwick-
lungsgeschwindigkeit und der Automatisierungsgrad
in der Produktion erhoht.

Technologie und Methodik

Das SEBM-Verfahren ist ein pulverbettbasierter 3-D-
Druckprozess. Hierbei schmilzt ein Elektronenstrahl
einzelne Pulverlagen lokal auf, woraus Schicht fir
Schicht Bauteile entstehen. Fiir die Hiiftschafte wer-
den dazu relevante Prozessparameter erarbeitet. Es
sollen zwei Prototypen entwickelt werden, von denen
einer massiv und der andere mit integrierter pordser
Oberflache gedruckt wird. Letzterer fiihrt bestehende

Der Hiiftschaft wird aktuell noch manuell geschliffen.
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Fertigungsprozesse kosten- und zeiteffizient zusam-
men. Parallel wird eine Methode zur Warmebehand-
lung und zu einer maximalen Dauerfestigkeit des
gedruckten Materials erarbeitet. Die Reinigung und
Finalisierung der gedruckten Schifte erfolgt anschlie-
fend mechanisch und durch das Aufbringen von
Beschichtungen, die das Einwachsen des Schaftes in
den Knochen unterstiitzen. Ausgehend von der 3-D-
Vermessung werden Routinen fiir die Integration des
neuartigen Verfahrens in die mechanische Endbear-
beitung evaluiert. Die prototypischen Schifte werden
umfassend analysiert und auf ihre Dauerfestigkeit
getestet.

Anwendung und Ergebnisse

Die Integration des selektiven Elektronenstrahl-
schmelzverfahrens fir Hiiftschifte in die Umgebung
der konventionellen Fertigung ist Grundlage fiir eine
flexible, individualisierte Fertigung weiterer Medizin-
produkte. Dazu gehort die Rekonstruktion einer Hiifte,
die zum Beispiel aufgrund einer Revision stark beschi-
digt wurde, sodass keine weitere Hiiftpfanne eingesetzt
werden kann. Des Weiteren bietet eine individuelle Fer-
tigung Vorteile bei der Implantation von kiinstlichen
Kniegelenken, da die entsprechenden Gelenkfliachen
nicht mehr an die Form der Implantate angepasst wer-
den miissen. Somit ist dieses Verfahren patientenscho-
nend. Die Erkenntnisse sollen auf Konferenzen und in
referierten Zeitschriften der Offentlichkeit zuginglich
gemacht werden. Die additiv gefertigten Hiiftschifte
sollen nach Ende des Projektes durch den assoziierten
Partner Merete GmbH zum Produkt weiterentwickelt
und am Markt angeboten werden.

Projektpartner

« Aristotech Industries GmbH
Medizinproduktehersteller: mechanische Bearbei-
tung und Prifung gedruckter Hiiftschafte

- Fraunhofer-Institut fiir Fertigungstechnik und
Angewandte Materialforschung IFAM,
Institutsteil Dresden
Forschungsinstitut: additive Fertigung, Entwick-
lung des Druckprozesses fir Hiiftschifte aus Titan

Koordination

Projektvolumen

Projektlaufzeit

Programm

BMBF-Referat

Projekttrager

Optimierung der Herstellung von Hiiftschiften
mithilfe des selektiven Elektronenstrahl-
schmelzens (OptiHueftE)

Aristotech Industries GmbH
Matthias Méllmann

Im Biotechnologiepark

14943 Luckenwalde

Tel.: 03371 40640200

E-Mail: mmoellmann@aristotech.de

942.000 Euro (davon 548.000 Euro
BMBF-Férderung)

01.07.2019 bis 31.12.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
OptiHueftE

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

Zukunft von Arbeit und Wertschopfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Ulf Zanger
Tel.: 0721 60825296
E-Mail: ulf.zanger@kit.edu
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Erhohte Qualitat diagnostischer Medizinprodukte

(QualiMikro)

Eine medizinische Detektionsplattform bezeichnet
ein mikrofluidisches System, welches die gesamte
Funktionalitit eines makroskopischen Labors auf
einem nur plastikkartengrofien Kunststoffsubstrat
unterbringt. Mit dieser Technologie lassen sich ge-
ringste Mengen einer Flissigkeit auf einem einzigen
Chip vollstindig und automatisch analysieren. Der
Transport der Proben zwischen den verschiedenen
Reaktions- und Analysekammern findet mithil-

fe von Kapillarkriften statt. Das kleine Labor auf
einem Chip, das sogenannte Lab-on-a-Chip, ermog-
licht es, komplexe Labortests schnell, glinstig und
vor allem ohne Hightech-Labor durchzufiihren.

Die manuelle Qualitatskontrolle mikrofluidischer Chips wird kiinftig durch Robotertechnik

unterstitzt.

Um Lab-on-a-chip-Produkte zuverlassig und wirt-
schaftlich zu kommerzialisieren, ist es notig, eine

Losung fir eine robuste, verlidssliche und vor allem
durchsatzfihige Qualitdtskontrolle zu entwickeln.

Aufgaben und Ziele

Derzeit ist die Qualitéitskontrolle der Lab-on-a-chip-
Werksttiicke ein rein manueller Prozess, der auf zwei
Ursachen zurtickzufiihren ist: das Arbeiten mit
mikroskopisch kleinen Strukturen und die Komplexi-
tat der Fehlerbilder, welche bewertet werden mussen.
Das KMU-innovativ-Projekt
QualiMikro hat das Ziel, durch
die Kombination von hochauf-
l6sender automatisierter Bildge-
bung, maschinellem Lernen und
Prozesskettenkontrolle Moglich-
keiten fiir eine voll automatisierte
Qualitatskontrolle zu erforschen.

Technologie und
Methodik

Dazu soll eine roboterunterstiitzte
automatisierte Anlage zur Er-
fassung hoch aufgeloster Bilder

in Zukunft die zeitaufwendige,
unhandliche und monotone Arbeit
des Mikroskopierens ersetzen. Im
Projekt werden dazu Algorithmen
erforscht, welche basierend auf
maschinellem Lernen die kom-
plexen Fehlerbilder automatisiert
analysieren und bewerten. Je nach
Ergebnis dieser Bewertung sollen
die Chips durch Robotertechnik
den néchsten Prozessschritten zu-
gefiihrt werden. Durch den Einsatz
komplexer Algorithmen werden
grofle Datenmengen analysiert
und mithilfe lernender Systeme
Fehlerbilder anschliefiend
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automatisiert. Dazu sind sowohl die Software weiter-
zuentwickeln als auch die Automatisierung der Auf-
nahme der Mikrostrukturen zu erarbeiten. Insgesamt
werden durch diese Herangehensweise der Produk-
tionsprozess und die Produktqualitdt und somit die
Patientensicherheit erheblich verbessert.

Anwendung und Ergebnisse

Projektergebnis ist eine Demonstratoranlage, welche
die monotone und zeitlich aufwendige Arbeit der
manuellen Qualitatskontrolle so unterstiitzt, dass die
Arbeitsbedingungen fiir die Mitarbeiter verbessert
werden und die Qualitat des Diagnostikprodukts
deutlich steigt. So kann mit dem Projekt ein Beitrag
zur ressourcenschonenden, zuverléssig sicheren

und somit zur wettbewerbsfihigen Herstellung von
Hightech-Diagnostika geleistet werden. Alles das ge-
schieht unter der Nutzung moderner hoch vernetzter

Software- und Automatisierungstechnologien, womit

die nachste Generation medizintechnischer Herstel-
lungssicherheit eingeldutet wird.

Projektpartner

- microfluidic ChipShop GmbH
Mikrofluidikhersteller und Prozessentwickler: Ent-
wicklung eines Qualitdtskontrollsystems basierend
auf groflen Datenmengen

+ Ziemann & Urban GmbH
Maschinen- und Anlagenbauer: Entwicklung eines
optischen Systems zur Kontrolle der Detektions-
plattform

» Technische Universitiat lmenau, Fakultit fiir Ma-
schinenbau, Fachgebiet Qualititssicherung und
Industrielle Bildverarbeitung
Forschungseinrichtung: Algorithmenentwicklung
fur Bildverarbeitung und fiir das maschinelle
Lernen

Digitalisierung und Robotisierung im Kontext von
Industrie 4.0 in der Qualitdtskontrolle einer mi-
krofluidischen Detektionsplattform (QualiMikro)

Koordination microfluidic ChipShop GmbH

Dr. Claudia Gértner

Stockholmer StraRe 20

07747 Jena

Tel.: 03641 347050

E-Mail:
claudia.gaertner@microfluidic-chipshop.com

GOEIGITELE 1.600.000 Euro (davon 955.000 Euro
BMBF-Férderung)

CIOELUETT P 01.06.2019 bis 31.05.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
QualiMikro

Programm Innovationen fir die Produktion, Dienstleistung

und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;

Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Stefan Kuntz
Tel.: 0721 60824628
E-Mail: stefan.kuntz@kit.edu
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Einzelprojekte

Neuartige SpritzgielRwerkzeuge fur die Kleinserie

aus einem Guss (CompGuss)

Kunststoff gilt als Werkstoff der Zukunft, da er Lo-
sungen fiir viele wachsende Technologiefelder, wie
beispielsweise fiir die Medizintechnik und Elektro-
mobilitat, bietet. Zur Herstellung von Kunststoffteilen
werden meist SpritzgieRmaschinen genutzt. Dabei
wird die warme und fliefdfihige Kunststoffmasse in
eine Form gepresst und schnell abgekiihlt. Die Kunst-
stoffmasse erstarrt und das Bauteil ist - bis auf wenige
Nachbereitungsschritte - fertig fiir den Einsatz. Die
Herausforderung hierbei ist, dass Spritzgiefdwerk-
zeuge meist aus einem massiven Stahlblock gefertigt
werden, da sie hohen Driicken und Temperaturen
standhalten miissen. Dies ist zum einen kosteninten-
siv und fuhrt zum anderen zu hohem Materialverlust,
da die abgefriasten Stahlteile meist als Metallschrott
enden. Insbesondere fir Kunststoffteile, die nur in
kleiner Stiickzahl oder als Prototyp gefertigt werden,
lohnt sich die Anschaffung eines solch aufwendig
hergestellten Werkzeuges nicht.

/
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So wird die zu entwickelnde Einsatzbacke in der Ansicht aussehen.

Aufgaben und Ziele

Im KMU-innovativ-Forschungsprojekt CompGuss
wird ein neuartiges Fertigungsverfahren fiir Spritz-
gieflwerkzeuge entwickelt, mit denen bis zu 10.000
Kunststoffteile gefertigt werden konnen. Ziel ist es,
aus einer Masse - bestehend aus Quarzkies, Harz und
einem Harter - Werkzeuge zu giefRen. Die Masse wird
dazu in eine Form gegossen und hirtet ohne Zugabe
von zusitzlicher Energie aus. Nach der Aushartung
weist sie eine so hohe Festigkeit auf, dass sie fiir die
Herstellung von Kleinserien genutzt werden kann.

Technologie und Methodik

In die Form koénnen alle moglichen Hilfsmittel und
Vorrichtungen eingebracht werden, die spiter im
SpritzgieRwerkzeug zur Verfigung stehen miissen.
So ist es letztlich moglich, ein
komplett fertiges Werkzeug

zu entnehmen. Dazu muss im
Rahmen des Projektes die ideale
Gussmasse entwickelt werden.
Hierbei wird mittels Versuchsrei-
hen evaluiert, ob ein rein mine-
ralischer Aufbau gentigt oder ob
eine Verstiarkung der Oberfliache
an kritischen Punkten notwen-
digist. Im Anschluss erfolgt die
Entwicklung des innovativen
Fertigungsverfahrens. Besondere
Beriicksichtigung erfahren hier

: die Gussformen, da sicherge-

' stellt werden muss, dass mit der
Vergussmasse auch komplexe
Werkzeuge herstellbar sind. Dazu
werden Muster und Demonstra-
toren von Werkzeugen aufgebaut
und auf ihre Funktion unter-
sucht.
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Projekt SpritzgieBwerkzeuge aus Mineralguss fiir
Kleinserienanwendungen (CompGuss)

Koordination Werkzeug- und Formenbau Willy Sutter GmbH
Karl Maier

Siemensstrale 16

79585 Steinen

Tel.: 07627 91050

E-Mail: k.maier@wsuttergmbh.de

OEIGT T LM 665.000 Euro (davon 400.000 Euro
BMBF-Férderung)

GO RPN 01.10.2019 bis 30.09.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
CompGuss

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing Stefan Kuntz
Tel.: 0721 60824628
E-Mail: stefan.kuntz@kit.edu

Der innovative Einsatz kann kundenindividuell gefertigt werden.

Anwendung und Ergebnisse

Mit den neuartigen Werkzeugen wird es moglich sein,
auch kleine Stiickzahlen wirtschaftlich herzustellen.
Dies wird insbesondere kleinen und mittelstandi-
schen Unternehmen in Deutschland zugutekommen.
Der Werkzeug- und Formenbau fiir die Kunststoff
verarbeitende Branche erhofft sich durch die neuar-
tige Technologie erhebliche Umsatzzuwéchse sowie
die Sicherung und Schaffung von Arbeitsplatzen.
Schitzungen ergaben, dass allein in Deutschland ein
Marktpotenzial von 168 Millionen Euro im Jahr fiir
Prototypen- und Kleinserienwerkzeuge existiert.

Projektpartner

- Werkzeug- und Formenbau Willy Sutter GmbH
Konstruktion und Bau von Werkzeugen und
Formen fiir die Kunststoff verarbeitende Industrie:
Erforschung neuartiger Spritzgieffwerkzeuge aus
einer Verbundmasse


mailto:k.maier@wsuttergmbh.de
https://www.zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/CompGuss
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Neue Methoden in der Massivumformung ohne

Materialverlust (MASSIVCOOL 2)

Die Massivumformung ist eine mittelstandisch
gepragte Branche, die hochprizise Komponenten

mit hochsten Qualitatsanforderungen produziert.
Hauptabnehmer dieser Komponenten ist die Automo-
bilindustrie, beispielsweise von Einspritzdiisen mit
einer Masse bis circa 100 Gramm. Durch den Wunsch
der Kunden nach klimafreundlicher Elektromobilitit
werden deutlich gréfiere und komplexere Komponen-
ten benotigt. Als bedeutsame Serienbauteile kommen
dabei beispielsweise massive Kiithlkorper fiir die Leis-
tungselektronik der elektrischen Batterien infrage.

Die Massivumformung der begutachteten Kiihlplatte erfolgt in einem mehrfach wirkenden
Presssystem.

Aufgaben und Ziele

Ziel des KMU-innovativ-Projektes MASSIVCOOL_2
ist die Transformation von Fertigungsprozessen fiir
die bisher kleinen Komponenten mit Massen bis circa
100 Gramm auf die geforderten groffen Komponen-
ten. Dazu wird ein etabliertes Herstellungsverfahren
so weiterentwickelt, dass Stiickdimensionen von bis
zu 800 Gramm realisiert werden kénnen. Die an-
lagentechnische Herausforderung liegt darin, die bei
groflerer Bauteilmasse stark steigenden Krifte und
Pressdriicke in Bezug auf die not-
wendigen Oberflachenqualititen
im industriellen Produktionsab-
lauf zuverlassig zu beherrschen.

Technologie und
Methodik

Dazu wird ein neuartiges Anla-
genkonzept fiir den Kaltmassiv-
umformprozess von komplexen
Bauteilgeometrien entwickelt.
Hauptelemente sind hier meh-
rere unabhingig voneinander
ansteuerbare Pressstempel und
spezielle Umformwerkzeuge.
Durch abwechselnden Druck auf
die unterschiedlichen Teile des
Werkzeugs kénnen einerseits

die extrem ebenen Kontaktfla-
chen zu Elektronik und weiteren
Komponenten geformt werden.
Andererseits werden so moglichst
kleine und filigrane Strukturen
auf der Oberseite der Kithlkoérper,
wie zum Beispiel Kiihlrippen,
moglich. Bei der Fertigung grofler
Werkstiicke sind dabei die Wech-
selwirkungskrifte zwischen dem
Umformwerkzeug und dem Werk-
stiick selbst von entscheidender
Bedeutung fiir das herzustellende
Produkt. Im Projekt werden
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daher in einem experimentellen Prozess neue Mess-
verfahren und Werkzeugkonstruktionen erarbeitet,
um die Wechselwirkungskrafte zwischen Werkzeug
und Fertigungsprozess prazise zu steuern und mitein-
zubeziehen.

Anwendung und Ergebnisse

Mit dieser neuartigen Kaltmassivumformtechnologie
konnen zukinftig Elektrofahrzeugkomponenten
wirtschaftlich und in derselben Qualitit wie im
Kleinteilbereich produziert werden. Dariiber hinaus
konnen neue Marktsegmente und zukunftssichere
Branchen fiir mittelstindische massivumformende
Unternehmen erschlossen werden. Das Projekt zeigt
exemplarisch, wie auch produzierende Unternehmen
einer traditionell unter hohem Wettbewerbsdruck
operierenden Branche durch den Aufbau technolo-
gischer Expertise in der Prozessentwicklung, dem
Werkzeug- und dem Anlagenbau, neue Herstellpro-
zesse erforschen und die Grenzen etablierter Ferti-
gungsverfahren iberwinden kénnen.

Projektpartner

+ Holzhauer GmbH & Co. KG
Entwicklung und Zulieferer fiir massiv umgeformte
Bauteile: Erforschung neuartiger Umformprozesse,
Werkzeug- und Anlagenbau, Prozessentwicklung

Koordination

Projektvolumen

Projektlaufzeit

BMBF-Referat

Projekttrager

Verfahren zur Herstellung hochpraziser
groRBvolumiger Werkstiicke im FlieBpressen
durch mehrfach wirkende Presssysteme
(MASSIVCOOL_2)

Holzhauer GmbH & Co. KG

Mathias Holzhauer

Scheerer Stralle 9-11

72517 Sigmaringendorf

Tel.: 07571 7446126

E-Mail: mathias.holzhauer@holzhauer.de

916.000 Euro (davon 550.000 Euro
BMBF-Férderung)

01.10.2019 bis 30.09.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
MASSIVCOOL 2

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung

und Arbeit von morgen

Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing Stefan Kuntz
Tel.: 0721 60824628
E-Mail: stefan.kuntz@kit.edu
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/erspanungsprozesse in Zukunft ohne Werkzeugbruch

(Verschleil3diagnose)

Die Wirtschaftlichkeit von Zerspanungsprozessen
wird wesentlich vom erzielbaren Zerspanungsvolu-
men pro Zeiteinheit bestimmt. Durch den Einsatz
von neuartigen Hochleistungswerkzeugen auf Hart-
metallbasis mit deutlich kleineren Keilwinkeln lassen
sich die Zerspanungsleistungen gegeniiber herkémm-
lichen Schneidegeometrien um bis zu 20 Prozent

Der hochpositive Walzenfraser ist bereit fiir den Zerspanungsprozess.

steigern. Durch die innovative Geometrieverande-
rung an der Schneide kann eine erhebliche Reduktion
der Schnittkréfte und des Energieumsatzes realisiert
werden. Dies reduziert die Warmeentstehung und
damit den Verschleifd am Schneidwerkstoff. Die posi-
tiven Effekte werden jedoch dadurch gemindert, dass
die neuartige Schneidgeometrie deutlich bruchanfal-
liger ist. Es ist daher entscheidend,
den relativen Verschleifdgrad und
die vorliegende Verschleiflart ge-
nau zu kennen, um zu verhindern,
dass ein Werkzeugbruch durch
eine sich anbahnende Uberlas-
tung entstehen kann.

Aufgaben und Ziele

Im KMU-innovativ-Forschungs-
projekt Verschleif!diagnose wird
der Prototyp eines Diagnose- be-
ziehungsweise Messsystems zur
Ermittlung des Verschleifigrades
bei Fraswerkzeugen entwickelt.
Mit geeigneten Sensoren kénnen
so physikalische Messgrofien, wie
zum Beispiel Krifte, Momente,
Impulse und Koérperschall, sowohl
statisch wie auch dynamisch
gemessen und gespeichert werden.
Die fir jedes neue Werkzeug zu
ermittelnden Kennwerte bilden
einen werkzeugspezifischen gene-
tischen Fingerabdruck, der als Re-
ferenz fiir alle weiteren Auswer-
tungen herangezogen wird. Durch
die laufende Gewinnung von
Messdaten kann mit einem neuen
mathematischen Verfahren die
zeitliche Verdnderung relevanter
Grofden und damit die Entstehung
von spezifischen Versagens- be-
ziehungsweise Verschleifiarten
ermittelt werden.
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Technologie und Methodik

Damit das definierte Ziel erreicht wird, sind die
Haupteinflussfaktoren und die sich in der Abnut-
zungszeit verandernden Messgrofien der unterschied-
lichen Verschleifs- und Versagensarten zu identifi-
zieren. Fiir die definierten physikalischen Grofien
werden die geeigneten Sensoren und Messverfahren
entwickelt und in eine automatisierte Mess- und
Auswerteeinheit integriert. Die gerdtetechnische Um-
setzung soll als eigenstidndige Einheit mit Erfassungs-,
Speicher- und Auswerteelektronik ausgeriistet wer-
den. Die Schnittstelle zur ibergeordneten Werkzeug-
maschine wird universell ausgelegt, sodass der Einsatz
des Systems unabhingig vom Fabrikat der Steuerung
des Werkzeugmaschinenherstellers moglich ist.

Anwendung und Ergebnisse

Die Entwicklung und Umsetzung des Projektes
Verschleiftdiagnose leistet einen wesentlichen Beitrag
zum wirtschaftlichen Einsatz von innovativen Fris-
werkzeugen, da der jeweilige Schneidwerkstoff gezielt
bis an die Grenzen seiner Belastbarkeit eingesetzt wer-
den kann. Nach Abschluss der Entwicklung ist eine
globale Vermarktung des Systems - in Zusammenar-
beit sowohl mit flihrenden Werkzeugmaschinenher-
stellern als auch iber den qualifizierten Vertrieb des
Antragstellers - geplant.

Projektpartner

« AVANTEC Zerspantechnik GmbH
Friswerkzeughersteller: Konzeption und Entwick-
lung des Diagnosesystems, prototypischer Aufbau
des Teil- beziehungsweise Gesamtsystems, Vermark-
tung

Koordination

Projektvolumen

Projektlaufzeit

Programm

BMBF-Referat

Projekttrager

VerschleiRdiagnose an Fraswerkzeugen auf
Basis eines werkzeugspezifischen genetischen
Fingerabdruckes (VerschleiRdiagnose)

AVANTEC Zerspantechnik GmbH
Uli Werthwein

WilhelmstraRe 123

75428 Illingen

Tel.: 07042 82220

E-Mail: uli.werthwein@avantec.de

1.084.000 Euro (davon 650.000 Euro
BMBF-Férderung)

01.10.2019 bis 30.09.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
VerschleiRdiagnose

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

Zukunft von Arbeit und Wertschopfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Thorald Miiller
Tel.: 0721 608-24967
E-Mail: thorald.mueller@kit.edu
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Kooperationen einzelner Unternehmen

Das Klimasystem im Auto wird leiser

(AkuMet3D)

Die Gerduschkulisse im Fahrzeuginnenraum stellt
ein markantes Qualititsmerkmal mit hohem Stel-
lenwert im Automotive-Bereich dar. Insbesondere in
Elektrofahrzeugen, bei welchen Motorengerausche
eine untergeordnete Rolle spielen, tritt das Gerdusch
des Klimasystems akustisch in den Vordergrund.
Deshalb ist es das Ziel, das Klimasystem mithilfe von
Schalldampfern moglichst gerdauscharm und ent-
sprechend den Klangvorstellungen der Kunden zu
gestalten. Bedingt durch den begrenzten Bauraum im
Klimasystem ist die Integration von Schallddmpfern
mit addquaten Dampfungseigenschaften eine grofie
Herausforderung. Deshalb gilt es, neuartige Schall-
dampferkonzepte zu entwerfen, die trotz des begrenz-
ten Bauraums eine ausreichend hohe Dampfung im
Bereich der auftretenden Schallfrequenzen erzielen.

Der Metamaterial-Resabtor wird am Akustik-Priifstand aufgebaut.

Aufgaben und Ziele

Im Rahmen des KMU-innovativ-Projektes Aku-
Met3D wird eine neuartige Schalldimpfergeneration
entwickelt, die den beschriebenen, gesteigerten An-
forderungen gerecht wird. Hierfiir wird die schallre-
duzierende Wirkung von sogenannten Helmholtz-
resonatoren mit der von akustischen Metamaterialien
kombiniert. Unter akustischen Metamaterialien sind
periodische Strukturen zu verstehen, die sehr viel
kleiner sind als die Wellenlange der zu dimpfenden
Frequenz. Die Herstellung der integrierten Metamate-
rialien erfolgt mittels additiver Fertigung, da auf diese
Weise komplexe Strukturen mit einer hohen Repro-
duzierbarkeit realisiert werden kénnen.

2220200000000,
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Technologie und Methodik

Neben der Entwicklung der schalldimpfenden Ele-
mente aus akustischem Metamaterial steht die Inte-
gration der additiven Fertigung in die Serienproduk-
tion der Schalldampfer im Mittelpunkt des Projektes.
Hierfiir werden geeignete additive Fertigungsver-
fahren ausgewihlt und umfangreich getestet. Dabei
sind zwei Punkte von zentraler Bedeutung: Einerseits
muss das Verfahren materialspezifische und kon-
struktionstechnische Anforderungen erfillen, ande-
rerseits diirfen die Fertigungszeiten und -kosten nicht
zu hoch sein, um die Wirtschaftlichkeit einer Serien-
produktion nicht zu gefidhrden. Nachdem ein geeig-
netes Verfahren ausgewéhlt wurde, ist ein Konzept zu
erarbeiten, welches den additiven Fertigungsschritt
moglichst ressourcen- und kosteneffizient in den
gesamten Fertigungsprozess eingliedert.

Anwendung und Ergebnisse

Mit erfolgreichem Abschluss des Projektes kann das
Marktsegment Schallddmpfer fiir KFZ-Klimasysteme
mit einem sowohl fertigungstechnisch als auch tech-
nologisch innovativen Produkt erschlossen werden.
Bereits vier Jahre nach Projektabschluss werden ein
zusitzlicher jahrlicher Umsatz von 15 Millionen Euro
und bis zu 100 neue Arbeitspliatze erwartet. Die Er-

gebnisse konnen des Weiteren auf das bestehende Pro-

duktportfolio sowie auf neue Anwendungsbereiche,
wie Klimasysteme fiir Gebaude, iibertragen werden.

Projektpartner

+ Umfotec GmbH
Ingenieurdienstleister fiir Schalldimpfer und
Stromungsakustik: Entwicklung von Resonator-
elementen, Integration additiver Fertigung beim
Prototypenbau

« Friedrich-Alexander-Universitit Erlangen-
Niirnberg, Lehrstuhl fiir Prozessmaschinen und
Anlagentechnik (iPAT)

Forschungseinrichtung: Entwicklung akustischer
Metamaterialien, Untersuchung strémungsindu-
zierter Stérgerdusche

Akustische Metamaterialien mittels additiver
Serienfertigung zur Schallreduktion in
KFZ-Klimasystemen (AkuMet3D)

Umfotec GmbH

Dr. Ralf Buck

Speckweg 2

37154 Northeim

Tel.: 05551 9868303
E-Mail: r.buck@umfotec.de

Koordination

LI O 553.000 Euro (davon 330.000 Euro
BMBF-Férderung)

LU ETT AT 01.11.2019 bis 31.10.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
AkuMet3D

Programm Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung

und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschopfung;

Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dr. Patricia Wolny
Tel.: 0721 60824873
E-Mail: patricia.wolny@kit.edu
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https://www.zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/AkuMet3D
mailto:patricia.wolny@kit.edu

42 KMU-INNOVATIV - INNOVATIONEN FUR DIE PRODUKTION VON MORGEN

Qualitatssicherung beim Schrauben mit Impuls

(ImpulsMFU)

Impulsschraubwerkzeuge, kurz ISW, bieten im Be-
reich der industriellen Schraubmontage eine Reihe
von Vorteilen. Anders als bei klassischen, kontinu-
ierlich drehenden Werkzeugen, muss nahezu kein
Reaktionsmoment abgefangen werden und Setz-
vorgange finden bereits wihrend der Montage statt.
Dadurch kénnen deutlich verkiirzte Montagezeiten
realisiert werden. Weitere Vorteile sind eine gerin-
gere Abhingigkeit von Reibzahlschwankungen, eine
verringerte Beschadigung der Bauteiloberfliche und
eine reduzierte Streubreite der Vorspannkraft. Trotz
der vielen Vorteile sind Impulsschraubwerkzeuge in
der industriellen Schraubmontage im européischen
Raum vergleichsweise wenig verbreitet. Der Grund
dafiir ist, dass die fir die Qualitéatssicherung wichtige
Maschinenfihigkeitsuntersuchung aktuell technisch
nicht umsetzbar ist. Die hohen Anforderungen der
VDI/VDE 2649 hinsichtlich der Reibungskonstanz
sind nicht erfiillbar und damit eine Maschinenfihig-
keitsuntersuchung nicht normgerecht ausfithrbar.

Aufgaben und Ziele

Ziel des KMU-innovativ-Forschungsprojekts Im-
pulsMFU ist die Entwicklung eines variablen
Schraubfallsimulators mit hinreichend konstanten
Reibungsbedingungen, mit dem die normgerechte
Maschinenfiahigkeitsuntersuchung von Impuls-
schraubwerkzeugen nach VDI/VDE 2649 als Dienst-
leistung angeboten werden kann.

Technologie und Methodik

Um eine hinreichende Reibungskonstanz unter Serien-
bedingungen zu erreichen, muss eine mechanische Ent-
koppelung zwischen Drehmoment und Vorspannkraft
erfolgen. Dazu wird ein variabler hydraulischer
Drehmoment-Kraftwandler erarbeitet. Dieser ermog-
licht die Umwandlung beziehungsweise Ubertragung
eines Drehmoments in eine Vorspannkraft mithilfe

Der Abschaltimpulsschrauber fiihrt eine normgerechte Maschinenfahigkeitsuntersuchung durch.
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eines zu entwickelnden Ols als hydraulische statt
mechanischer Koppelung. Dadurch lésst sich der
Reibungseinfluss gegentiber einer klassischen Schrau-
benverbindung nahezu eliminieren und die geforder-
te Reibungskonstanz erzielen.

Anwendung und Ergebnisse

Aus Griinden der gesetzlichen Produkthaftung ist fiir
jedes Unternehmen, welches Impulsschraubgerite
einsetzen und die Vorteile nutzen mochte, entschei-
dend, dass die Maschinenfidhigkeit normgerecht nach-
gewiesen werden kann. Aus der grofien Verbreitung
von Schraubmontage in der Industrie leitet sich daher
ein erhebliches Marktpotenzial fiir eine entsprechen-
de Dienstleistung ab. Dariiber hinaus ist auch der Ver-
trieb der entsprechenden Anlagen an weitere Dienst-
leister vorgesehen. Der Antragsteller besitzt dafiir den
erforderlichen Marktzugang sowie das Know-how.

Projektpartner

« MINT GmbH
Industriewerkzeughersteller: Entwicklung und
Aufbau des Messsystems zum Vertrieb und Durch-
fiihrung von Maschinenfihigkeitsuntersuchungen
(MFU), Dienstleistungen fiir Impulsschrauber

+ Technische Universitiat Dresden, Institut fiir
Fertigungstechnik, Professur Fiigetechnik und
Montage (IF-FTM)

Forschungspartner: Entwicklung einer integrierten
Impulszdhlung und Erprobung des Messsystems

Normgerechte Maschinenfihigkeitsuntersuchung
von abschaltenden Impulsschraubwerkzeugen als
Dienstleistung (ImpulsMFU)

MINT GmbH

Konstantin Andrusch

Im Mittelfeld 10

76135 Karlsruhe

Tel.: 0173 3414282

E-Mail: andrusch@mint-gmbh.de

Koordination

LI 628.000 Euro (davon 376.000 Euro
BMBF-Férderung)

AGER{ETN 2@ 01.10.2019 bis 30.09.2021

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
ImpulsMFU

Programm Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung

und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschopfung;

Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Thomas Rosenbusch
Tel.: 0721 60625273
E-Mail: thomas.rosenbusch@kit.edu
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Kooperationen mehrerer Unternehmen

Die Auftrage sind komplex, aber trotzdem

termingerecht (Alto)

Bei hochindividuellen Produkten, wie zum Beispiel Algorithmen zur termingerechten Auftragssteuerung
komplexen Sondermaschinen, ist die termingerechte im Sondermaschinenbau fiir KMU. Damit sollen die
Fertigstellung einer der ausschlaggebenden Faktoren mit der Planung einhergehenden Arbeitsschritte aktiv
fur die Wettbewerbsfihigkeit eines Unternehmens. unterstiitzt und das Erfahrungswissen der Mitarbeiter
Allerdings stellt bei der Herstellung solcher Produkte nachhaltig digitalisiert werden.

die exakte Auftrags- und Organisationsplanung eine
grofle Herausforderung dar. In vielen Unternehmen
wird ausgehend vom zugesagten Liefertermin auf Ba- Techno logie und Methodik
sis von Erfahrungswerten der Planer sowie der manu-

ellen Extraktion von Informationen aus den Stamm- In den drei beteiligten Maschinenbauunternehmen,
daten eine Riickwirtsterminierung vorgenommen. die sich durch unterschiedliche Grade der Digitalisie-
Die tatsichliche Ist-Zeit wird nur selten erfasst und in rung und die vorhandene IT-Infrastruktur auszeich-
die Berechnung zukinftiger Auftrige miteinbezogen. nen, wird jeweils ein Anwendungsszenario analysiert.

Basierend auf diesen Referenzprozessen werden
sowohl Funktionen und Algorithmen als auch die

Au fg aben und Ziele Gesamtarchitektur der Software zur Unterstiitzung
der Auftrags- und Organisationsplanung entwickelt.

Das Ziel des KMU-innovativ-Projektes Alto ist die Anschlieflend wird ein generisches Datenmodell

Entwicklung von intelligenten Methoden und abgeleitet, in dem die dafiir notwendigen Informati-
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In der Produktionshalle werden neuartige Prazisionsformen hergestellt.
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onen abgebildet und gespeichert werden kénnen. Alle
erarbeiteten Funktionen werden prototypisch imple-
mentiert, bei den Partnerunternehmen evaluiert und
iterativ verbessert.

Anwendung und Ergebnisse

Die digitale Unterstiitzung der heute, vor allem bei
KMU, noch stark manuell gepragten Auftrags- und
Organisationsplanung soll zur Einsparung von ein bis
zwei Personentagen pro Woche fiihren bei gleichzeitig
erhohter Planungssicherheit. Durch die prototypische
Implementierung in drei Anwendungsunternehmen
aus dem Sondermaschinenbau ebnet dieses Vorhaben
den Weg fiir einen breiten wirtschaftlichen Einsatz

in der Einzelfertigung komplexer Produkte. Uber

den Arbeitskreis ,,IT-Innovationen in der Produktion”
konnen im Verlauf des Projekts weitere Unternehmen
Anforderungen an die zu entwickelnde Software
einbringen.

Projektpartner

3RS-Software GmbH & Co. KG

Systemhaus und Software-Entwicklung:
algorithmisch gestitzte Optimierung fir die
termingerechte Auftragssteuerung

Gloss Matrix Gmbh
Sondermaschinen- und Anlagenbau: Anwendungs-
fall der Sollzeitenermittlung

Edelstahl Rosswag GmbH
Sondermaschinen- und Anlagenbau: Anwendungs-
fall der Termintreuefaktorermittlung

Breisacher Werkzeug- und Formenbau GmbH
Sondermaschinen- und Anlagenbau: Anwendungs-
fall der Kapazitatsplanungsoptimierung

Algorithmengestiitzte Optimierung der
termingerechten Auftragssteuerung fiir die
Organisationsabliufe der Einzelfertigung (Alto)

3RS-Software GmbH & Co. KG
Josef Gramespacher
DaimlerstraRe 27

76316 Malsch

Tel.: 07246 94550

E-Mail: JGR@3rs.de

Koordination

1.469.000 Euro (davon 882.000 Euro
BMBF-Férderung)

Projektvolumen

CLOELUETT AT 01.04.2020 bis 31.03.2022

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/Alto

Programm Innovationen fir die Produktion, Dienstleistung

und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;

Industrie 4.0

Projekttriager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Andreas Gassler
Tel.: 0721 60824240
E-Mail: andreas.gaessler@kit.edu
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Maschinen- und Anlagenwartung voll im Blick

(AutoServioT)

Beim Betrieb von Maschinen und Anlagen ist es
wichtig, ihre Funktion lange zu gewéhrleisten und

die Stillstandszeiten so gering wie moglich zu halten.
Hierzu werden Prozesse und Zustdnde mittels Senso-
rik iiberwacht und in regelmafligen Abstinden vor Ort
Wartungstitigkeiten durchgefiihrt. Die Koordinierung
dieser Wartungen erfolgt entweder praventiv nach
einem festen Zeitschema oder vorausschauend unter
Berticksichtigung der Daten von Zustandssensoren.
Treten Unregelmafliigkeiten in der Anlage auf, muss
zur Ausfallvorsorge der Serviceplan unter Berticksich-
tigung aller Faktoren neu priorisiert werden. Derzeit
erfolgt die Serviceplanung inklusive der Verwaltung
der Ressourcen, wie Maschinenverfiigbarkeit, Perso-
nalplanung, Werkzeuge und Ersatzteile, meist manuell
oder teilautomatisiert mit unterschiedlichen Syste-
men. Es fehlt ein ganzheitliches autonomes System

zur Serviceverwaltung, das auch Anlagen einbezieht,
die aufgrund ihres Standortes ohne Netzanbindung
betrieben werden miissen.

Aufgaben und Ziele

Ziel des KMU-innovativ-Projektes AutoServIoT ist es,
eine Autopilotfunktionalitit fiir Serviceplanungen und
-verwaltungen mithilfe kiinstlicher Intelligenz (KI) zu
entwickeln. Das System soll autonom und adaptiv die
Festlegung von Servicetitigkeiten, die Einsatzplanung
aller Ressourcen sowie die stindige Repriorisierung der
Wartungs- und Serviceauftrage tibernehmen. Insge-
samt zielt das Projekt darauf ab, die Wartungsplanung
und -durchfiihrung aus Sicht des Dienstleisters und
des Anlagenbetreibers effizienter zu gestalten.

JEO—

Der Druckluftkompresssor hat mit einem Olsensor den Olzustand gemessen und {iber den Servicepiloten einen Techniker zum Olwechsel bestellt.
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Technologie und Methodik

Beispielhaft fir Druckluftkompressoren soll ein
Demonstrator realisiert werden, der die zahlrei-

chen zu erfassenden Sensordaten in Echtzeit in
servicerelevante Informationen tiberfithrt und mit
der Verfiigbarkeit von Maschine, Ersatzteilen und
Servicepersonal verkniipft. Hierzu ist zunichst ein
Olzustandssensor fiir die Anwendung an Druck-
luftkompressoren anzupassen. AufRerdem werden
Auswertealgorithmen erprobt, die der Virtualisierung
sensornaher Daten dienen. Im Rahmen von Machbar-
keitsuntersuchungen zur Datenkomprimierung fiir
die drahtlose Kommunikation mittels 5G wird bewer-
tet, ob sich Daten von Systemen, die sich an abgele-
genen Orten befinden, tibertragen lassen. Weiterhin
wird eine Cloud-Architektur entwickelt und mithilfe
von KI-Algorithmen eine Autopilotfunktionalitit far
die Maschinenwartung umgesetzt.

Anwendung und Ergebnisse

Nach erfolgreicher Projektbearbeitung ist geplant, die
Konzeptbestandteile des Demonstrators auf weitere
Anlagentypen anzuwenden. Aus Sicht der Anlagen-
betreiber ermoglicht das System eine verbesserte
Anlagenverfiigbarkeit sowie eine Reduzierung des
Verbrauchs an Ersatzmitteln, zum Beispiel durch
bedarfsoptimierten Olwechsel. Dadurch kénnen
verarbeitende Unternehmen, insbesondere KMU, effi-
zienter und wirtschaftlicher mit wartungsintensiven
Anlagen arbeiten.

Projektpartner

- ZILA GmbH
Messsystemhersteller und Anbieter von Servicesoft-
ware: Anpassung des Olzustandssensors, Entwick-
lung der intelligenten Signal-Interface-Einheit und
der Cloud-Plattform mit KI

» Galek & Kowald GmbH
Dienstleister fiir Industrieanlagen: Erarbeitung re-
levanter Verschleiffparameter fiir Druckluftanlagen,
Erprobung des Autopiloten

+ Hochschule Schmalkalden, Fakultit Informatik
Forschungsinstitut: Aufbau datengetriebener Archi-
tektur, Echtzeitauswertung von Ereignismustern in
Datenstromen, Datenanalyse

Autonome Serviceverwaltung eines Dispositions-
systems zur Serviceplanung von Maschinen und
Ressourcen mit Autopilotfunktionalitidt am Bei-
spiel Druckluftkompressor (AutoServIoT)

ZILA GmbH

Eliseo Pignanelli

Neuer Friedberg 5

98527 Suhl

Tel.: 03681 8673051

E-Mail: eliseo.pignanelli@zila.de

Koordination

RGN 1.388.000 Euro (davon 823.000 Euro
BMBF-Férderung)

CIOELUETT P 01.04.2020 bis 31.03.2022

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
AutoServloT

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Martina Gottel
Tel.: 0721 60828561
E-Mail: martina.goettel@kit.edu
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Thermoplastische Sandwich-Leichtbaukomponenten

fir die GroRserie (HybridLFTSandwich)

Gegenwirtig besteht ein stark wachsendes Interesse
an Leichtbaukomponenten in der Mobilitdtsbranche,
um durch die Gewichtsreduzierung den Kraftstoffver-
brauch beziehungsweise CO,-AusstofR zu verringern.
In der Luftfahrtindustrie kommen bereits in grofRen
Mafien geschichtete Sandwich- und Faserkunststoff-
bund (FKV)-Systeme zum Einsatz, mit denen bei ge-
ringen Flachengewichten hohe Festigkeiten fiir grofie
Flachen erreicht werden. Vorrangig werden in der
Luftfahrtindustrie duroplastische Systeme eingesetzt.
Im Automobilbereich kénnen diese Systeme jedoch
aufgrund der teuren duroplastischen Materialien, der
langen Prozesszykluszeiten sowie der fehlenden Grof-
serientauglichkeit nur in geringem Umfang realisiert
werden.

Aufgaben und Ziele

Das Projekt Hybrid LFTSandwich mdchte die Leicht-
bau-Vorteile der FKV-Sandwich-Bauweise mit den

Vorteilen der wirtschaftlichen Thermoplast-Verarbei-
tung mit geringen Prozesszykluszeiten und glinstigen
thermoplastischen Grundmaterialien kombinieren.
Dazu soll ein neuartiger Hybrid-Prozess entwickelt
werden, der ein thermoplastisches FKV-Sandwich-
Halbzeug mit dem Langfaserthermoplast (LFT) im
Fliefpressverfahren in einem gemeinsamen Verfah-
rensschritt vereint. Damit kann die wirtschaftliche
Serienherstellung von geometrisch komplexen sowie
grof¥flachigen Bauteilen fiir hohe mechanische Belas-
tungen erreicht werden.

Technologie und Methodik

Im Rahmen des Projektes werden die Umformbarkeit
der FKV-Sandwich-Halbzeuge und die damit ver-
bundene Bauteilherstellung im Fliefipressverfahren
erforscht. In einem Fliefpress-Werkzeug werden dann
die Umformung des Sandwiches und die Anbindung
an die Langfaserthermoplast (LFT)-Pressmasse in

Die thermoplastischen Leichtbau-Automobilkomponenten werden in GroRserie produziert.
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einem einzigen Zyklus entwickelt und erprobt, sodass
ein nicht mehr zu l6sender Verbund entsteht. Dariiber
hinaus soll mithilfe des LFT-Materials die Herstellung
von Funktionselementen analysiert und konstruktive
Gestaltungskonzepte erarbeitet werden. Ferner bedarf
es neu zu entwickelnder Berechnungskonzepte so-
wohl fir die Auslegung des Pressprozesses (Prozesssi-
mulation) als auch fiir die Auslegung der Strukturbau-
teile (Struktursimulation). Anhand von ausgewahlten
Demonstratoren werden die entwickelten Material-,
Prozess- und Auslegungskonzepte umgesetzt und
deren Industrietauglichkeit geprift.

Anwendung und Ergebnisse

Die in diesem Projekt angestrebte thermoplastische
Sandwich-Technologie bietet aufgrund ihrer Wirt-
schaftlichkeit insbesondere fiir hochbelastbare Grof2-
serienkomponenten, zum Beispiel im Automobilbe-
reich, ein grofles Anwendungspotenzial. Typische
Anwendungen kénnten beispielsweise Batterietriger
fir Hybrid- und Elektrofahrzeuge sowie grofifliachige
Abdeckungen, wie die Motorhaube, sein. Eine Uber-
tragbarkeit der Technologie in den Baubereich fir
Fassaden-, Gerlistbauelemente und Schalungskompo-
nenten ist dariber hinaus vorstellbar.

Projektpartner

- Weber Fibertech GmbH
Bauteilhersteller: Entwicklung von Prozessen und
Bauweisen fiir faserverstarkte thermoplastische
Leichtbauteile

+ ThermHex Waben GmbH
Halbzeughersteller: Entwicklung und Herstellung
von thermoplastischen Sandwich-Halbzeugen

 Fraunhofer-Institut fiir Mikrostruktur von Werk-
stoffen und Systemen IMWS
Forschungseinrichtung: Materialcharakterisierung,
Unterstiitzung bei Simulation und Prozessentwicklung

Erforschung einer neuartigen hybriden Organo-
sandwich-LFT-Presstechnologie fiir groBflichige
und hochbeanspruchbare Bauteilanwendungen
(HybridLFTSandwich)

Weber Fibertech GmbH

Norbert Stétzner

Zeppelinstrale 6

88677 Markdorf

Tel.: 07544 9636300

E-Mail: N.Stoetzner@weber-fibertech.com

Koordination

OEIGT T L 912.000 Euro (davon 515.000 Euro
BMBF-Férderung)

CIOELUETTFZTE 01.05.2020 bis 30.04.2022

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
HybridLFTSandwich

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Michael Gloderer
Tel.: 0721 60825152
E-Mail: michael.gloderer@kit.edu
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Sicherheits- und Effizienzgewinn in der

Mensch-Maschine-Kollaboration (MagnOtrop)

Durch die Verwendung von Technologien der Mensch-
Maschine-Kollaboration (MMK) beziehungsweise

die Vereinigung der Vorteile von Mensch (Intuition,
Flexibilitat, Entscheiden und Urteilen) und Maschine
(schnelle, kraftvolle, ausdauernde und reproduzierbare
Bewegungen) ergeben sich erhebliche 6konomische
und gesellschaftliche Nutzenpotenziale. Ein Grund fiir
den in Deutschland bislang noch nicht weitverbreite-
ten Praxiseinsatz von MMK-Technologien sind die vor-
herrschenden sehr strengen Regularien zur Arbeits-
sicherheit. Verfligbare technische Losungen, wie zum
Beispiel optische Sensorsysteme, sind bisher aufgrund
ihrer hohen Anschaffungs- und Implementierungs-
kosten zumeist nicht wirtschaftlich einsetzbar.

Aufgaben und Ziele

Ziel des KMU-innovativ-Projektes MagnOtrop ist die
Entwicklung einer neuartigen elektromagnetischen

3-D-Bewegungserkennung fiir die bislang noch nicht
erschlossene Anwendung im industriellen Umfeld.
Damit kdnnen eine sichere Bewegungserkennung
und die Umsetzung des MMK-Schutzprinzips sowie
des iiberwachten Halts der Maschine erreicht und die
Anforderungen des Arbeitsschutzes und der Arbeits-
ergonomie erfillt werden.

Technologie und Methodik

Zur Erreichung dieser Zielstellung ist die Integration
von kiinstlicher Intelligenz (KI) in Form des maschi-
nellen Lernens geplant. Hierdurch wird der Einsatz
des neuartigen Sensorsystems, welches eine 3-D-
Sende- und -Empfingerantenne umfasst, ermoglicht.
Dies funktioniert mithilfe des sukzessiven Anlernens
zu erarbeitender Korrekturalgorithmen erstmalig
auch unter dem stérenden Einfluss metallischer
Objekte im Rahmen von Produktionsprozessen. Die

Das MagnOtrop-Entwicklungsboard ist mit kubischen Emitter-Antennen ausgestattet.
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Sendeantenne wird hierzu an der zu iberwachenden
Maschine appliziert und bildet um diese ein kugelfor-
miges elektromagnetisches Feld. In diesem werden
die Bewegungen der Empfingerantenne, die in die Ar-
beitskleidung der zu sichernden Mitarbeiter integriert
ist, millimetergenau erkannt. Auf diese Weise kann
die sichere Detektion von Produktionsmitarbeitern in
definierten Gefahrenbereichen im Vergleich zu beste-
henden Sensorsystemen deutlich effizienter, robuster
und kostenglnstiger erfolgen.

Anwendung und Ergebnisse

Im Zuge der Ergebnisverwertung steht die Sicher-
stellung einer einfachen Adaptier- und Skalierbarkeit
des herzustellenden Sensorsystems auf simtliche fiir
die Uberwachung mittels dynamischer Schutzzonen
relevanten Produktionsmaschinen im Fokus. Die er-
zielten Projektergebnisse werden den entsprechenden
Anwendergruppen aus dem Bereich der industriellen
Fertigung sowohl wiahrend als auch nach Abschluss
des Forschungsvorhabens durch gezielte Transfer-
mafinahmen zuginglich gemacht. Damit kann die
3-D-Bewegungserkennung in einer Vielzahl von
industriellen Anwendungen in der Produktion und
Montage eingesetzt werden.

Projektpartner
- Scemtec Sensor Technology GmbH
Elektrosystementwickler: Elektronikentwicklung

- Plastec Kunststofftechnikum Oberberg GmbH
Kunststoffhersteller: Konstruktion, Herstellung von
speziellen Kunststoffkomponenten

- Technische Hochschule Kéln, Institut fiir
Allgemeinen Maschinenbau (IAM), Institut
fiir Informatik (INF)
Forschungseinrichtung: KI-Integration,
IT-Implementierung

Magnetfeldunterstiitzte Objekt- und Bewe-
gungserkennung zur Steigerung von Effizienz
und Sicherheit in industriellen Produktions-
prozessen durch dreidimensionale, isotrope
Kugel-felder (MagnOtrop)

Koordination Scemtec Sensor Technology GmbH
Dipl.-Ing. Joachim Uhl
Wilhelm-Griimer-Weg 20

51674 Wiehl

Tel.: 02262 9999615

E-Mail: j.uhl@scemtecsensor.com

LI OO 917.000 Euro (davon 554.000 Euro
BMBF-Férderung)

CLOELUETT AT 01.02.2020 bis 31.12.2022

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
MagnOtrop

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

Programm

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschopfung;

Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Ulrike Kirsten
Tel.: 0721 60831411
E-Mail: ulrike.kirsten@kit.edu
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Polymerschmierstoffe zum effizienten und umwelt-

freundlichen Umformen von Metallen (Polyschmierung)

Fiir eine Kaltumformung von Metallen sind Schmier-
mittel, wie Ol oder Ziehseife, notwendig. Vor dem
Aufbringen des Schmiermittels muss das meist
warmgewalzte Ausgangsmaterial intensiv behandelt
werden, da die derzeitigen Schmiermittel fast alle eine
Tréagerschicht, beispielsweise Kalk oder Salz, benéti-
gen. Diese Schicht muss zum Teil spiter mit hohem
Aufwand wieder von den Bauteilen entfernt werden.
Das Sortiment der Schmiermittel, die in der Kaltum-
formung Anwendung finden, ist sehr umfangreich.
Es erfiillt aber haufig nicht die Anforderungen der

Die Ziehmaschine wird manuell eingestellt.

Endverarbeiter, wie Schrauben- oder Federnwerke.
Grund dafiir sind Restanhaftungen von Tragerschicht
oder Schmiermittel, die bei der Weiterverarbeitung
storen und beispielsweise zur Versprodung des Me-
talls fithren kénnen.

Aufgaben und Ziele

Im Rahmen des KMU-innovativ-Projektes Poly-
schmierung wird eine neue Klasse von Polymer-
schmierstoffen fir die Kaltum-
formung von Drihten entwickelt.
Die Schmiermittel sollen aus
umweltfreundlichen, wasserlos-
lichen Polymeren bestehen. Trotz
dinnerer Schmiermittelschichten
auf dem Metall sollen sie effizient
die reibungsbedingte Energiedis-
sipation reduzieren und so den
begleitenden Werkzeugverschleify
erheblich verringern. Dadurch
kann der Aufwand sowohl bei der
Vorbehandlung des Ausgangsma-

terials als auch bei der Reinigung
der Produkte deutlich verkleinert
werden.

Technologie und
Methodik

Das Konzept der neuartigen
wasserbasierten Polymerschmier-
stoffe beruht auf Polymeren mit
unterschiedlich funktionalisier-
ten Seitenketten. Hydrophile,
hydrophobe und komplexbil-
dende Einfachbausteine, soge-
nannte Monomere, werden durch
Verkettung zu einem Polymer
synthetisiert. Durch die Wahl der
Seitenketten konnen die Wasser-
beziehungsweise Olléslichkeit des
Polymers abhingig von der Tem-
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peratur sowie die Hafteigenschaften auf der Metall-
oberflache eingestellt werden. Zunichst werden im La-
bormafistab Polymere aus hochreinen Ausgangsstoffen
synthetisiert und ihre Eigenschaften analysiert. Dabei
sind auch die Prozessbedingungen bei der Polymer-
synthese wichtig. Danach wird die Polymerproduktion
unter Verwendung von technischen Ausgangsstoffen
schrittweise auf Pilotmafstab erhoht. Mit den erhalte-
nen Schmierstoffen werden umfangreiche Beschich-
tungs- und Umformversuche durchgefiihrt.

Anwendung und Ergebnisse

Durch den Einsatz der neuen wasserbasierten Poly-
merschmierstoffe wird der Prozess der Kaltumfor-
mung insgesamt wirtschaftlicher und deutlich um-
weltfreundlicher. In Deutschland gibt es etwas mehr
als 40 Eisen- und Stahldrahtziehereien und nochmals
etwa 120 Verarbeiter, die die Ziehprozesse zum Teil
im eigenen Hause durchfiihren und direkt von einem
neuartigen Polymerschmiermittel profitieren. Allein
hier erscheint ein Einsparpotenzial von deutlich mehr
als 10 Millionen Euro pro Jahr moéglich. Aufierdem ist
denkbar, die neue Schmiermittelklasse auch in wei-
teren Metallumformungs- und Metallbearbeitungs-
bereichen, wie beispielsweise dem Rohrzug und der
Kaltmassivumformung (Pressen), zu verwenden.

Projektpartner

+ Chemische Fabrik Wocklum
Spezialchemikalienhersteller: Entwicklung und
Produktion Polymerschmiermittel

+ F.Briininghaus & Sohne GmbH & Co. KG
Drahtzieherei: Kaltstauchdraht, Versuche mit
Drahtcoils, Endkundenbemusterung

+ Frondenberger Drahtwerk GmbH
Drahthersteller: Seil- und Federdrihte, Versuche
Bereich Inline-Drihte, Endkundenbemusterung

- STAKU Anlagenbau GmbH
Anlagenbauer: Entwicklung von Applikationstechnik,
Optimierung Beschichtungsszenarien

« Fraunhofer-Institut fiir Angewandte
Polymerforschung, IAP
Forschungseinrichtung: Polymerschmierstoff,
Polymerisation

Wasserbasierte multifunktionale Polymer-
schmierstoffe zum hocheffizienten und umwelt-
freundlichen Umformen von Metallen
(Polyschmierung)

Chemische Fabrik Wocklum
Gebr. Hertin GmbH & Co. KG
Michael Bertzen

Glarbach 2

58802 Balve

Tel.: 02375 925214

E-Mail: m.bertzen@wocklum.de

Koordination

LA 0T M 1.169.000 Euro (davon 677.000 Euro
BMBF-Férderung)

GER{ET P28 01.04.2020 bis 31.05.2022

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
Polyschmierung

Programm

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschopfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Martina Géttel
Tel.: 0721 608-28561
E-Mail: martina.goettel@kit.edu
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Qualitatssicherung durch intelligente

Mensch-Roboter-Kollaboration (RoMonA)

Die Fertigung hoch integrierter mechatronischer
Baugruppen ist von grofRer Bedeutung fiir die Auto-
mobil-Zuliefererindustrie. Nicht zuletzt durch die
zunehmende fahrzeuginterne Vernetzung steigt die
Komplexitidt der Baugruppen, sodass neben hohen
Anforderungen an den Montageprozess ein erhéhter
Priif- und Dokumentationsbedarf festzustellen ist.
Eine vollstindige Automatisierung aller Prozesse ist
dabei nicht immer wirtschaftlich umsetzbar. Um
dennoch den Qualitdtsanspriichen zu geniigen, muss
daher teilweise auf teure manuelle Montage oder
Uberpriifung zuriickgegriffen werden.

Aufgaben und Ziele

Das KMU-innovativ-Projekt RoMonA entwickelt
einen digital integrierten Ansatz zur intelligenten

<

Kollaborierende Roboter arbeiten zusammen.

Qualitatssicherung. Dabei ist es das Ziel, automatisiert
zu steuern, wann ein Montage- oder Priifprozess von
einem Menschen ausgefiihrt werden muss und wann
die Tatigkeit den Maschinen tiberlassen werden kann.
Durch die Vernetzung der Anlagen sollen die Priifer-
gebnisse zudem direkten Einfluss auf die vorgelager-
ten Montageprozesse nehmen kénnen, um einzelne
Stellgrofien anzupassen.

Technologie und Methodik

Im ersten Schritt der Prozessbefihigung werden dazu
die unterschiedlichen Qualitdtskenngrofien sowie die
relevanten Stellgroflen der Montageprozesse erfasst.
Dieses Wissen stellt anschlieffend die Grundlage fiir
den Einsatz von Verfahren des maschinellen Lernens,
welche die automatisierte Aufgabenverteilung
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ermoglichen. Weiterhin erarbeitet das Konsortium
eine Methodik, um die Riickkopplung von Priifer-
gebnissen an die vorgelagerten Montageschritte zu
ermoglichen. Diese wird anschliefRend in zwei repra-
sentativen Demonstratoren bei den Anwendungspart-
nern umgesetzt. Um die spitere Ubertragbarkeit der
Losung zu gewihrleisten, kommt bei der Integration
das Software-Basissystem BaSys 4.0 zum Einsatz.

Anwendung und Ergebnisse

Die Erkenntnisse des Projektes befihigen die be-
teiligten Unternehmen, leistungsfahige Losungen
fiir ergebnisoptimierte Montageprozesse inklusive
Mensch-Roboter-Kollaboration und -Kooperation zu
entwickeln und gemeinsam gegeniiber Dritten (End-
kunden) in Form von verketteten Fertigungszellen,
Ausriistungskomponenten und Software-Lizenzen zu
vermarkten. Der Einsatz der entwickelten Losungs-
bausteine fithrt zu einer Entlastung der Mitarbeiter
bei Routineaufgaben und einer deutlichen Erhéhung
der Anlagenverfiigbarkeit. Fehleranfillige Prozesse
werden automatisch erkannt und proaktiv an einen
menschlichen Mitarbeiter tibergeben. Durch die
direkte Riickkopplung der Priifergebnisse an die
vorgelagerten Prozesse wird zudem der Aufwand fir
nachtrigliche, manuelle Qualitétssicherungsschritte
um 20 Prozent reduziert sowie der Ausschuss um

10 Prozent verringert.

Projektpartner

« KleRo GmbH Roboterautomation
Systemintegrator: Entwicklung und Integration von
Roboteranwendungen zur Prozessautomatisierung

+ Hiersemann Prozessautomation GmbH
Systemintegrator: Entwicklung und Integration von
Priiftechnologien zur Prozessautomatisierung

- Fraunhofer-Institut fiir Produktionsanlagen und
Konstruktionstechnik IPK
Forschungseinrichtung: Entwicklung und Befihi-
gung kollaborierender robotergestiitzter Prozesse

Gekoppelte automatisierte Priif- und Montage-
prozesse unter Einbindung kollaborierender
Robotik (RoMonA)

Koordination KleRo GmbH Roboterautomation
Holger Klempnow

Siegfriedstrae 152

10365 Berlin

Tel.: 030 40396294

E-Mail: holger.klempnow@klero.de

LA 0T M 1.157.000 Euro (davon 671.000 Euro
BMBF-Férderung)

CLOELUETT AT 01.04.2020 bis 31.03.2022

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
RoMonA

Programm Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschopfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Wirtsch.-Ing. Heike Menzel
Tel.: 0721 60831479
E-Mail: heike.menzel@kit.edu
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Der digitale Lehrer in der Bekleidungsindustrie

(SewGuide)

Deutschland ist als Standort fiir die Fertigung von
Spezialkleidungen, wie Sport- oder Schutzkleidung,
sehr erfolgreich. Besonders die hohe Spezialisierung
der Betriebsstétten zeichnet diesen Industriezweig
aus. Damit gehen hohe Anforderungen an Qualifi-
kation und Weiterbildung fiir die Naherinnen und
Niher einher. Digitale Technologien kénnen helfen,
die Phase des Anlernens zu beschleunigen und neue
Mitarbeiter auf hohem Niveau aus- und weiterzubil-
den. Gleichzeitig kann damit dem Fachkrédftemangel
begegnet werden.

Aufgaben und Ziele

Ziel des KMU-innovativ-Projekts SewGuide ist die Ent-
wicklung eines digitalen Anlernsystems fiir Nihende.
Geplant ist ein interaktiver Lehrer, der ,,SewGuide®, der

den Mitarbeiter durch die verschiedenen Arbeitsschritte

begleitet. Gleichzeitig soll iber die Ndhmaschine mit-
tels integrierter Sensorik Feedback iiber die Tatigkeit

vermittelt werden. Der digitale Assistent arbeitet mit

einem spielerischen Interaktionsansatz.

Technologie und Methodik

Zunichst werden in einer Problemanalyse die rele-
vanten Lerninhalte fiir die Nahenden und erfassbaren
Daten zur Unterstiitzung des Anlernprozesses erho-
ben. Darauf aufbauend sind alle notwendigen Funk-
tionen des zu entwickelnden technischen Systems zu
erarbeiten. Anschlieffend werden die Hardware- und
Softwarespezifikationen in kurzzyklisch-iterativen
Sprints entwickelt. Darauf basierend wird eine In-
dustrienihmaschine als Demonstrator schrittweise
um digitale Funktionen erweitert und der SewGuide
somit kontinuierlich realisiert. Den Abschluss bildet

Der geplante interaktive Lehrer ,,SewGuide“ wird Nahende auf hohem Niveau aus- und weiterbilden.
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ein Feldtest, in dem die Funktionsweise und Anwend-
barkeit des Demonstrators unter realen Bedingungen
evaluiert wird und das Feedback der Nutzer zuriick-
fliefdt.

Anwendung und Ergebnisse

Die Projektbeteiligten sammeln in den jeweilig
reprasentierten Branchen wesentliche Erfahrungen,
um eigenstindige Geschiftsbereiche auszugestalten.
Der entwickelte Assistent wird dazu in der Konfekti-
onsbranche eingefiihrt. Die verwendeten Hard- be-
ziehungsweise Softwarebausteine werden weiterent-
wickelt und in verwandten Branchen positioniert.
Besonderes Potenzial ergibt sich dahingehend, dass

- mittels des Assistenten - jede beliebige Maschine
nachgeriistet werden kann. Zudem besteht das Poten-
zial, die Themen Produkt-IT und -betrieb methodisch
und wissenschaftlich im Kontext der Smartifizierung
bestehender Produkte voranzutreiben.

Projektpartner

» Hubert Schmitz GmbH
Anwender in der Konfektion, Erstellung von Lern-
inhalten, Prototypenwerkstatt

« Formitas AG
Software- und Applikationsentwicklung, Konzepti-
on der IT-Architektur, Infrastrukturaufbau

 TinkerForge GmbH
Hardwareentwicklung, Technologiekonzeption,
Spezifikation und Implementierung des Retrofit-
Kits

« FIRe.V.ander RWTH Aachen
Unterstiitzendes Projekt- und Anforderungsma-
nagement, Konzept- und Demonstratorentwicklung

Der interaktive Lehrer fiir den Beruf des Nihers/
der Niherin (SewGuide)

Hubert Schmitz GmbH

Lea Schmitz

Aphovener StraRe 75-77
52525 Heinsberg

Tel.: 02452 990968

E-Mail: Lea.Schmitz@s-gard.de

Koordination

GOEIG T L 1.272.000 Euro (davon 739.000 Euro
BMBF-Férderung)

CIOELUETT P 01.04.2020 bis 31.03.2022

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
SewGuide

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

Projekttriager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Sarah Rau, M. A.
Tel.: 0721 60822703
E-Mail: sarah.rau@kit.edu
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/Zum Dahinschmelzen: Entwicklung intelligenter

3-D-Drucker der nachsten Generation (SMARTPRINT)

3-D-Druckverfahren haben sich mittlerweile vor
allem in industriellen Anwendungen etabliert. Mit
ihnen lassen sich beispielsweise komplexe Kunst-
stoffbauteile ohne Formen oder ohne aufwendige
Produktionsanlagen auf vergleichsweise giinstige
Weise herstellen. Dies macht das Verfahren besonders
fiir innovative KMU interessant. Zurzeit sind die 3-D-
Drucker im klein- bis mittelpreisigen Segment jedoch
technisch nicht vollstindig ausgereift, sodass eine
kosteneffektive Nutzung nicht immer gewihrleistet
ist und die Gerate haufig fehleranfillig sind. Auf-
wendige, mehrstiindige Druckprozesse miissen daher
stindig manuell tiberwacht werden.

Aufgaben und Ziele

Ziel des KMU-innovativ-Projektes SMARTPRINT ist
die Entwicklung und Erprobung eines 3-D-Druckers
im Bereich ,,Fused Deposition Modeling“ (FDM oder

1 iE

auch Schmelzschichtung). Bei der Schmelzschichtung
werden dreidimensionale Gegenstinde hergestellt, in-
dem ein Werkstiick schichtweise aus einem schmelz-
fahigen Kunststoff aufgebaut wird. Kernelement des
intelligenten 3-D-Druckers ist die Entwicklung einer
umfassenden Sensorik und einer dazugehorigen Soft-
ware, die auf Algorithmen des maschinellen Lernens
(ML) basiert. Damit kann das Drucken von 3-D-Objek-
ten so einfach und kosteneffektiv wie das Ausdrucken
von Dokumenten werden.

Technologie und Methodik

Dafiir missen viele der zurzeit komplexen Konfigu-
rationsanforderungen und manuellen Interaktionen
automatisiert werden, indem zum Teil neuartige
Sensoren integriert und eine intelligente Sensor-
Mechanik-Feedback-Schleife entwickelt wird. So ist es
moglich, dass der smarte 3-D-Drucker in der Lage ist,

I o 2 4%

Der 3-D-Drucker ist mit Sensorik ausgestattet und nimmt Trainingsdaten fiir die KI-Algorithmen auf.
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seinen eigenen Zustand sowie den Fortschritt und die
Glite des zu fertigenden Objektes zu erfassen. Wei-
terhin kann er selbststindig auf Abweichungen und
fehlerhafte Konfigurationen reagieren. Dazu werden
Algorithmen des maschinellen Lernens erarbeitet,
welche alle verfligbaren Sensordaten verarbeiten
und gegebenenfalls die Maschinenbefehle anpassen.
Schlussendlich wird ein prototypischer 3-D-Drucker
mit einer dazugehorigen Sensorplattform und Dru-
ckersoftware, welche das 3-D-Modell an den Drucker
Ubertrigt, entstehen.

Anwendung und Ergebnisse

Die erfolgreiche Umsetzung des Projekts ermoglicht
eine neue Generation intelligenter 3-D-Druck-Platt-
formen. Leistungsfihige und aufwendige 3-D-Druck-
techniken werden damit fiir den halbprofessionellen
sowie den klein- und mittelstindischen Sektor,
beispielsweise im Maschinen- und Anlagenbau,
zuginglich gemacht. Es soll zudem gepriift werden,
inwieweit sich das entwickelte Verfahren auch auf
weitere additive Fertigungsmethoden, neben dem
Schmelzschicht-3-D-Druck, anwenden lasst. Lang-
fristig ist eine Anwendung der hierbei entwickelten
Technologie auf andere Fertigungsverfahren, wie zum
Beispiel das Zerspanen, denkbar.

Projektpartner

- tapdo technologies GmbH
IT-Dienstleister: Sensorikentwicklung der
KI-basierten Steuerung, Hardware- und Software-
Integration

- FEINTECHNIK R.Rittmeyer GmbH
Apparate- und Maschinenbaubetrieb: Entwicklung
und Aufbau der 3-D-Drucker-Mechanik

- URBANMAKER UG
3-D-Druck-Consulting und -Service: Evaluierung
des 3-D-Druckers im praktischen Einsatz und
Datenakquise

+ Westfilische Wilhelms-Universitit Miinster, Insti-
tut fiir Informatik, Computer Vision and Machine
Learning Systems Group
Forschungseinrichtung: Entwicklung der KI-Algo-
rithmen und Software zur 3-D-Modellvorbereitung
fiir den 3-D-Drucker

Entwicklung eines intelligenten 3-D-Druckers im
Bereich Schmelzschichtung (SMARTPRINT)

Koordination tapdo technologies GmbH
Dr. Manuel Pratorius
MendelstraRe 11

48149 Miinster

Tel.: 0251 9801274

E-Mail: manuel.praetorius@tapdo.io

RGO 1.279.000 Euro (davon 770.000 Euro
BMBF-Férderung)

LIRS 01.03.2020 bis 28.02.2022

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
SMARTPRINT

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

Projekttriager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Alexander Mager
Tel.: 0721 60831427
E-Mail: alexander.mager@kit.edu
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Digitalisierter Schaltschrankbau im effizienten

Wertschopfungsnetzwerk (SmartSwitchCabiNet)

Der Trend zu immer kiirzeren Produktlebenszyklen,
schnelleren Lieferzeiten und einer erhéhten Varian-
tenvielfalt von Produkten hat Auswirkung auf die

zu ihrer Herstellung erforderlichen Maschinen und
Anlagen. Als elementare Bestandteile dieser Produkti-
onsanlagen betrifft dies auch die zugehorigen Schalt-
schrianke. Gleichzeitig sind beim Schaltschrankbau,
aufgrund der hohen Produktvarianz, bisher tiberwie-
gend manuelle, werkstattorientierte Montageprozesse
erforderlich. Der dadurch bedingte hohe Anteil der
Loéhne an den Herstellkosten eines Schaltschrankes
fihrt zu einer vermehrten Verlagerung der Produkti-
on in Niedriglohnlander.

Aufgaben und Ziele

von Schaltschrianken. Eine elementare Grundlage
hierfir ist ein durchgingig effizienter Wertschop-
fungsprozess, in dem Komponenten- und Baugrup-
penlieferanten sowie KMU-geprigte Schaltschrank-
und Anlagenbauer miteinander kooperieren. Mit der
Entwicklung einer neuen Software soll erstmalig eine
Durchgingigkeit der Datenverfiigbarkeit tiber alle
Partner des Wertschopfungsnetzes ermoglicht und
die Basis fiir einen hoheren Automatisierungsgrad ge-
schaffen werden. Statt wie bisher von Hand, kann der
Aufbau der Klemmleisten direkt aus dem Schaltplan
generiert und die benétigten Komponenten automa-
tisch bestellt werden.

Technologie und Methodik

Um dieser Entwicklung zu begegnen, zielt das KMU-
innovativ-Projekt SmartSwitchCabiNet auf eine
hohere Produktivitit in der Fertigung und Montage

Die einzelnen Produktionsstitten werden hierfiir
im Rahmen des Projektes mithilfe von Schliissel-
technologien der Industrie 4.0 als cyber-physische

Die Digitalisierung des Schaltbauschrankes bringt entscheidende Vorteile mit sich.
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Produktionssysteme in ein intelligentes Wertschop-
fungsnetzwerk integriert. Nach der Identifikation der
relevanten Informations- und Datenfliisse werden
Standards fiir eine Durchgéingigkeit der Daten entwi-
ckelt. Neben der lokalen Prozessoptimierung ermog-
licht die standardisierte und objektive Prozessdaten-
erfassung den beteiligten Wertschépfungspartnern
eine effiziente und flexible Produktionsplanung und
-steuerung. Durch die gewonnenen Echtzeit-Informa-
tionen kénnen Abl4ufe besser terminiert und geplant,
technisch unterstiitzt und dadurch schneller und
kostengiinstiger gestaltet werden.

Anwendung und Ergebnisse

Die im Forschungsprojekt entwickelten Losungen
adressieren nicht nur den Schaltschrankbau, sondern
die manuelle Montage allgemein. Daher verfolgt das
Projekt auch das Ziel, innerhalb und auferhalb der
Schaltschrankbranche die Potenziale von vernetzten
Wertschopfungsnetzwerken anschaulich aufzuzeigen
und zu verbreiten. Hierzu wird die an dem Institut
bestehende Pilotanlage fiir die Montage von Klemm-
leisten weiterentwickelt und als Demonstrator fiir
interessierte KMU genutzt.

Projektpartner

« AEM August Elektrotechnik GmbH
Anlagen- und Schaltschrankbauer: Analyse
Ist-Zustand und Validierung der neuen Produkti-
onstechnik im Schaltschrankbau

« ELTEBA GmbH & Co. KG
Schaltschrankbauer: Konzeptionierung des Netz-
werkes und Entwurf einer Verwertungsstrategie

« GEENIAL mbH
Engineering und industrielle Automatisierungs-
l6sungen: Entwicklung und Implementierung des
Datenmanagements

+ Ruhr-Universitit Bochum, Lehrstuhl fiir
Produktionssysteme (LPS)
Forschungseinrichtung: Konzeptionierung und
Pilotumsetzung in der Klemmenleistenmontage

Von der werkstattorientierten Schaltschrank-
montage zum cyber-physischen Produktions-
system im smarten Wertschopfungsnetzwerk
(SmartSwitchCabiNet)

Koordination AEM August Elektrotechnik GmbH
Robert Simla

Seerasen 4-6

36284 Hohenroda

Tel.: 06676 92160

E-Mail: robert.simla@aem-et.de

RGN 1.103.000 Euro (davon 660.000 Euro

BMBF-Férderung)

CIOELUETT P 01.02.2020 bis 31.01.2022

7 zukunft-der-wertschoepfung.de/projekt/
SmartSwitchCabiNet

Innovationen fiir die Produktion, Dienstleistung
und Arbeit von morgen

BMBF-Referat Zukunft von Arbeit und Wertschépfung;
Industrie 4.0

Projekttrager Projekttrager Karlsruhe (PTKA)

Dipl.-Ing. Ulf Zanger
Tel.: 0721 60825296
E-Mail: ulf.zanger@kit.edu
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