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IFT - Organisation und Forschungsbereiche
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WPK – www.produktionstechnik.at
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Industrie 4.0

4

„The greatest danger in 
times of turbulance is 
not the turbulence, 
itself, but to act with 
yesterday‘s logic“
Peter Drucker
US-amerikanischer Ökonom österreichischer Herkunft

Bleicher, Hunschofsky: IoT-Conference, San Diego, 2016
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Kontratieff-Zyklen – Technologie-Innovationen
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Transport

Massenproduktion Individuelle 
Mobilität, Elektronik, 

Automatisierung
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Globale Vernetzung

Erde:

 Gesamtfläche: 510.000.000 km²

 Wasserfläche: 360.570.000 km², 70,7 %

 Landfläche: 149.430.000 km², 29,3 %

Jede Komponente, jedes Teil, jedes Produkt, etc. kann mit einer 

eigenen Internet-Adresse ausgestattet werden. 

IPv4 mit 232 (≈ 4,3 Milliarden = 4,3·109) 

IPv6 mit 2128 (≈ 340 Sextillionen = 3,4·1038) 

d. h. Vergrößerung um den Faktor 

296 (≈7,9·1028)

 IPv4: 28,78 Adressen/km² Land 

8,43 Adressen/km² 

 IPv6: 2,28 ∙ 1018 Adressen/mm²

6,67 ∙ 1017 Adressen/mm²
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Universal resource indicators

.

.

.
 Identifizierung eines Individuums

 DNA nicht nur eine ID, auch:

 „Bauplan“

 verberbte Informationen

 Rückschlüsse über Verwandtschaft 

zu anderen Individuen mit bekannter 

DNA

 Durch URI als ID möglich:

 verlinkte technische Dokumente

 vererbte Infos von generellen Typen

 Wenn URI auf Steuerung verlinkt:

 Live- Steuerung und 

Datenerfassung

 Diagnose, …
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Vollständige Virtualisierung



Seite 9

Institut für Fertigungstechnik und Hochleistungslasertechnik

Technische Universität Wien

Werkzeugmaschinenkonzepte

Vergleich unterschiedlicher Werkzeugmaschinenkonzepte

Anforderungen an 

Werkzeugmaschinen

hohe Flexibilität

eingeschränkte Produktivität

hohe Produktivität

flexible und rekonfigurierbare Maschinen

Universalmaschine

Bearbeitungszentrum

CNC-Maschine

P
ro

d
u

k
ti
v
it
ä

t

Flexibilität

hohe Produktivität
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Flexible

Bearbeitungszelle

Flexibles

Bearbeitungssystem

Next generation

manufacturing systems

Flexible Transferlinie

Transfer-

maschine

Krause&Mauser
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OPC-UA Server

MES, z.B. SAP MII

Cell sequence control

OPC-UA Server

OPC-UA ClientOPC-UA Client

OPC-UA Server

OPC-UA Clients

Flexible Bearbeitungszellen - plug & produce

 Prozess- und Maschinen-Zustandsüberwachung  Information für 

die virtuelle Prozessabbildung und -optimierung

Development platform for 

plug-and-produce-concept
mobile APP

Controller

ABB PC SDK

Procedures

GripperData

RobotData

MODULEuagripper(SYSMODULE)
RECORDgripper

string classification;
string name;
string model;        tooldata td;

string active_pricipal;
num grip_force;
num idle_stroke;

num payload;
num clamping_time;
num opening_time;
num deadweight;

ENDRECORD

OPC-UA Server
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Mikro-Sensortechnik

Univ. of Tokyo

Flexibler Drucksensor für 

Roboterhaut

MEMS mehrachsiger 

Beschleunigungssensor

ceatec.com Gizmag.com 

Organ-on-a-Chip für 

medizinische Tests

Johns Hopkins Univ.

16 Sensoren
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Ratterschwingungen

 Ratterschwingungen limitieren den 

Zerspanungsprozess

 Schädigung von Werkzeug, Maschine und 

Werkstück

 Automatische Erkennung und Führen des 

Prozesses an der Stabilitätsgrenze

Schwingungssensor auf der Hauptspindel

10 mm

Rattermarken auf Werkstückoberfläche
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In- Process - Regelung

Detektierung von 

Instabilitäten

Einleitung von 

Gegenmaßnahmen

Zeitkritisch
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Testwerkzeug für die Zerspanung

tool holder SK 45

receiver-box

measuring ring

test tool

Ø 12mm
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Test-Maschine

 4-Achsiges Bearbeitungszentrum

 B&R NC-Steuerung

 Testumgebung für neue Steuerungstechnologien

 Implementierungsplattform für I4.0-Technologien
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Intensive Nutzung von Produktionsinformation
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Aktuatorintegration - Oberflächenhämmern

Druckeigenspannungen

Prozessparameter

Härtesteigerung
Oberflächen-

topographie

Materialverhalten

Erzielte Effekte

 Elektro-

mechanischer 

Aktuator

 Erzielte Effekte

 Einleitung von Druckeigenspannungen

 Steigerung der Härte

 Oberflächenglättung

 Definierte Oberflächenstrukturierung 

 Mechanisches Legieren
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Oberflächenhämmern

 Oberflächenglätten und -strukturieren

 Einleitung von Druckeigenspannungen

Vor Oberflächenhämmern:Nach Oberflächenhämmern:

MHP

 Testwerkstoff: AISI 52100 (100Cr6)

 Spezifisch strukturierter Stempel

definierte Oberflächenstrukturierung 

(Riblet-strukturen)

 Oberflächenglätten spiegelähnliche Qualität

Riblet-Strukturen (Al):

Druckeigenspannungen an Oberfläche -1064,8 MPa

Maximumwert (z=6µm) -1150 MPa

Tiefe der Einwirkung 945 µm
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Aufgabe: Standzeitverlängerung einer bereits mit 194.000 Schuss 

ausgeschiedenen Matrize (Brandrisse) 

Lösung: Dreiachsige Oberflächenbehandlung der am stärksten 

verschlissenen hinterlegten Bauteilflächen auf dem 

Vertikalspindel Bearbeitungszentrum HAAS - VF3 und 

Wiedereinsatz im Gießprozess

Vorteil/Ergebnis: Die Matrize ist seit Anfang 2014 im Einsatz und liegt bei 

280.000 Schuss und liefert noch immer OK -Teile

Bild 1

Lenkhilfedeckel
Matrize

Bearbeitung

Aluminium-Druckguss-Matrize
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Kleine Schritte: Der Weg zum Mond

Raketen des Mercury-Programmes

1. Mercury-Atlas. 2. Mercury-Redstone. 

3. Little Joe

Raketen des Gemini-Programmes Rakete des Apollo-Programmes

 erster amerikanischer Start mit 

einem Affen

 erster Affe im Weltall

 erster Amerikaner im Weltraum

 erster Amerikaner in der 

Erdumlaufbahn

 22 Erdumkreisungen in 

34 Stunden 20 Minuten, erstmals 

Landung am Folgetag

 Gemini erster 2-Mann-Flug der 

Amerikaner (Gemini 3)

 erster Weltraumausstieg (White) 

der Amerikaner 4)

 Nachweis für Realisierung eines 

14-tägigen Raumflugs

 erste Kopplung mit Zielsatellit und 

Nutzung des Antriebs des 

fremden Raumfahrzeugs

 bis dahin längster 

Weltraumausstieg mit 5,5 Stunden

“First, I believe that this nation should commit itself to 

achieving the goal, before this decade is out, of 

landing a man on the moon and returning him safely to 

the earth.” 

25 May 1961 John F. Kennedy

 Testflug der Mondlandefähre

 Erster bemannter Start der 

Saturn V und erster Flug 

von Menschen zum Mond, 

den sie 10 mal umrundeten

 Tests der Mondfähre in der 

Erdumlaufbahn -

Rendezvous & Docking

 Apollo 11: Erste 

Mondlandung am 20. Juli 

1969
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