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Integrierte datenbasierte Prozesskettenoptimierung
bei der Herstellung von Gussbauteilen und deren

spanender Bearbeitung

Motivation

Zur Herstellung von Bauteilen ist haufig eine Reihe
von Prozessschritten nétig. Jeder dieser Einzelpro-
zesse unterliegt dabei einer bestimmten Unsicherheit,
weshalb Toleranzgrenzen als Vorgaben zwischen den
Prozessen definiert werden, um den Ausschuss gering
zu halten. Die Produktivitat von Einzelprozessen ist
somit abhangig von den Prozessparametern der vor-
geschalteten Prozesse. Durch das aktuelle Vorgehen
stehen jedoch die Informationen aus den vorherigen
Prozessen und damit die Ursache von Unsicherheiten
nicht zur Verfugung, wodurch Potential zur Optimie-
rung der Prozesskette nicht genutzt wird. In diesem
Projekt wird beispielhaft an der Prozesskette Giel3en,
Warmebehandlung und spanende Bearbeitung eine
Gesamtbetrachtung der Prozesskette durchgefiihrt mit
dem Ziel, eine Verbesserung der Effizienz, Qualitat
und Robustheit der Prozesskette zu erreichen.

Losungsansatz

Die betrachtete Beispielgeometrie stellt ein Statorge-
hause dar, welches zun&chst im Niederdruckgiel3ver-
fahren unter Verwendung 3D-gedruckter Sandformen
gegossen wird. Die Statorgehdusebohrung stellt auf-
grund der groRen Bohrungsdurchmesser, der gerin-
gen Bauteilwandstarke und der hohen Toleranzanfor-
derungen haufig eine Ursache von Ausschuss dar. Die
Geometrie des Statorgehauses wurde dabei in diesem
Projekt gezielt zur Einbringung von Eigenspannungen
im GielRprozess angepasst, um Verformungen wéh-
rend der Prozesse hervorzurufen und den Einfluss von
Prozessgréf3en zu verstarken. Jeder Einzelprozess
wird zudem mit Sensoren ausgestattet, wobei die Sen-
sor- und Steuerungsinformationen tber die Einzelpro-
zesse hinweg zur Verfigung gestellt werden. Die Da-
tenverarbeitungsstruktur orientiert sich an den Anfor-
derungen von GAIA-X, um einen sicheren Datenaus-
tausch zu gewabhrleisten.
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Abbildung 1: Struktur der prozessubergreifenden Regelung fir die
Prozesskette Giel3en, Warmebehandlung, Zerspanung

Ausblick

Im nachsten Schritt werden zunéchst Plattengeomet-
rien abgegossen, um sowohl die Prozesskette als
auch die vorgesehenen Analysemethoden an einer
vereinfachten Geometrie zu testen. Im Anschluss wird
die Prozesskette zur Fertigung und Untersuchung der
Statorgehduse eingesetzt. Auf Basis der Informatio-
nen wird schlie3lich ein digitales Gesamtmodell der
Prozesskette aufgebaut. Mithilfe des Modells wird
durch Ruckfuhrung von Messdaten eine Prozessket-
tenregelung aufgebaut und eine Optimierung der Pro-
zesskette durchgefihrt.
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