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Stand der Wissenschaft/Technik vor Projektbeginn und davon
abgeleitete Aufgabenstellung

Die Fertigungsplanung und Optimierung ist seit Jahrzehnten ein intensiv erforschtes Thema
und mindestens genauso lange ein signifikant wichtiger Aufgabenbereich flir produzierende
Unternehmen in Deutschland und weltweit. In der Industrie sind bereits Tools flr die
fortgeschrittene Fertigungsplanung im Einsatz, diese sind jedoch besonders fir lineare
Optimierungsprobleme geeignet. Viele reale Problemstellungen in der Fertigungsplanung sind
hingegen hochkomplex, folglich sehr aufwandig und nur unter Qualitatsverlusten (haufig
unzureichend) zu l6sen. Nicht zuletzt sind es traditionelle Folgeverbundwerkzeuge und starre
Fertigungslinien, die bei Variantenwechsel hohen Aufwand in Konstruktion, Werkzeugbau,
Prozess- und Qualitatssicherung hohe Kosten verursachen.

Das Projekt SkalLaB griff dieses Problem auf. Im Fokus stand eine hochflexible SkaLaB-Zelle, die
Produktdaten, Fertigungsfeatures, Prozesswissen, digitale Zwillinge, automatisierte Planung
und rekonfigurierbare Montage- und Handhabungsmodule zu einer durchgédngigen
Umgebung verknipft. Zusatzlich sollte ein Prozess-Generator aus Produkt- und
Prozessinformationen passende Fertigungsfolgen liefern, sie digital absichern und fir die
physische Zelle vorbereiten. So ermdglicht SkalaB die wirtschaftliche Fertigung
variantenreicher Klein- und Mittelserien bis hin zu stark individualisierten Blechteilen.

Ablauf des Vorhabens

Der Projektstart verzdgerte sich bis Marz 2023, wodurch sich viele Arbeitspakete um zwei
Monate nach hinten verschoben. Dennoch konnte das Projekt planmaBig bis zum 31.12.2025
abgeschlossen werden. Im Jahr 2023 zeigte sich Anpassungsbedarf in Struktur und
Verantwortlichkeiten, um bessere Ergebnisse zu erzielen. Zudem wurden im Arbeitspaket 3
neue, zentrale Themen erkannt, was zu einer Erweiterung von 10 auf 22 Arbeitspakete fiihrte.
Verzogerungen entstanden insbesondere durch erhéhten Konzeptionsaufwand, verspatete
Hardwareverfligbarkeit und komplexe Integration, wodurch sich der Abschluss der Integration
verschob. Dieser Riickstand konnte jedoch in den Folgemonaten vollstandig aufgeholt werden.

Zusammenarbeit innerhalb des Konsortiums

Die Zusammenarbeit im Konsortium war durch strukturierte Prozesse und klare
Kommunikationsformate gepragt. Zu Beginn wurden einheitliche Standardvorlagen fir
PowerPoint und Excel entwickelt, um Transparenz und Konsistenz in der Zusammenarbeit
sicherzustellen. Der Austausch erfolgte regelmaBig im Rahmen von Konsortialtreffen, in denen
Ubergreifende Themen und der Projektfortschritt abgestimmt wurden. Erganzend dazu fanden
Arbeitspakettreffen mit den jeweils beteiligten Partnern statt, um spezifische Aufgaben effizient

zuU bearbeiten.
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Im Projektverlauf nahm die Komplexitat der Fragestellungen stetig zu, sodass bestehende

Abstimmungsformate - insbesondere bilaterale Gesprache und zweiwdchentliche
Regeltermine - nicht mehr ausreichten. Daher wurde ein standardisierter
Entscheidungsprozess eingefiihrt. Dieser kommt immer dann zum Einsatz, wenn keine direkte
Einigung erzielt werden kann. Durch diese strukturierte Vorgehensweise konnten komplexe
Probleme transparent, effizient und unter Einbindung aller relevanten Partner gel6st werden.

Darstellung der erzielten Ergebnisse

Ergebnis des Projekts war die Entwicklung eines Prozessgenerators, der in der Lage ist,
komplexe Fertigungsprozesse zu simulieren und zu optimieren. Der Prozessgenerator basiert
dabei auf einer Kombination von KI-Modulen, Simulationsmodulen und einer grafischen
Benutzeroberflache. Zunachst wurde eine grafische Benutzeroberflache (GUI) entwickelt, die es
den Nutzern ermoglicht, ihre Anforderungen und Woinsche einzugeben und den
Fertigungsprozess zu steuern. Die GUI wurde auf einer Web-Plattform basierend entwickelt
und ermoglicht eine einfache und intuitive Bedienung. Daruber hinaus wurden KI-Module
entwickelt, die in der Lage sind, komplexe Fertigungsprozesse zu simulieren und zu optimieren.
Diese Module basieren auf Machine-Learning-Algorithmen und sind in der Lage, sich an neue
Fertigungsprozesse anzupassen. Ein weiterer wichtiger Bestandteil des Projekts war die
Entwicklung einer Produktionszelle, die sowohl virtuell als auch physisch umgesetzt wurde.
Die wirtschaftlichen Erfolgsaussichten dieser Themen sind aus Sicht der TWT GmbH gut und es
wird erwartet, dass ein Teil dieser Projektergebnisse bereits in den ersten zwei Jahren nach
Projektabschluss als Grundlage flir Umsetzungsprojekte bei Kunden der TWT GmbH verwendet
und erweitert werden kann.

Schlussfolgerung

Das ProjektSkalLaB hat die ambitionierten Ziele vollstandig erreicht: Ein leistungsfahiger
Prozess-Generator, Kl-gestutzte Optimierungs- und Simulationsmodule sowie eine sowohl
virtuell als auch physisch realisierte, hochflexible Produktionszelle wurden erfolgreich
entwickelt. Die enge und strukturierte Zusammenarbeit im Konsortium, unterstitzt durch ein
transparentes Entscheidungs- und Kommunikationssystem, hat es ermdglicht, komplexe
technische Herausforderungen effizient zu 16sen. Die positiven wirtschaftlichen Perspektiven
der TWTGmbH zeigen, dass die Projektergebnisse bereits in den ersten zwei Jahren nach
Abschluss in Kundenprojekten eingesetzt und weiterentwickelt werden kdnnen. Damit leistet
SkalLaB einen wichtigen Beitrag zur Digitalisierung und Flexibilisierung der deutschen und
internationalen Fertigungsindustrie.
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