56

Werkzeugbau
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Ist KI im Werkzeugbau denkbar?

Der Wunsch, auch im Werkzeugbau vom Einsatz Kiinstlicher Intelligenz (KI) zu profitieren, ist
klar. Doch gilt das auch fiir den Weg? Wie man mit Unterstiitzung von Kl wesentlich schneller,
fehlerfrei und kostengtinstiger das Ziel erreicht, zeigen drei unterschiedliche Szenarien.
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ittlerweile fallt das Schlag-
wort Kinstliche Intelligenz in
fast jeder Diskussion tber
Effizienzsteigerung — und
dies ausnahmslos in jeder Industrie. Die
Aussage ,Wir mUssen dringend schauen,
wie wir das fUr uns nutzen kdnnen, um
weiter bestehen zu kdnnen’, hort man
im Zuge dieser Diskussionen ebenfalls
vermehrt. Dies trifft auch fir den
Werkzeug- und Formenbau zu: Selbst in
diesen doch sehr handwerklich geprag-
ten Branchen hélt das Thema Einzug.

Wo liegen also die Ansatze fiir KI?
Im Werkzeugbau ist ein hohes Maf3 an
Erfahrung und Zeit notwendig, um das
Werkzeug auf einen Stand zu bringen,
bei dem ein 1.0-Teil (1.O. steht fur Teil in
Ordnung’) hergestellt wird. Ferner wird
von den Konstrukteuren und Werkzeug-
machern bei weitem nicht alles digital
kommuniziert oder in die 3D-Daten
eingebracht. Damit liegen die Informa-

tionen und Daten nur bei einigen wenigen
Wissenstragern. Entsprechend kénnen
auch alle damit verbundenen Entschei-
dungen nur von einem sehr kleinen Kreis
an Mitarbeitern getroffen werden.

Kl-Ansatz 1

Genau hier kann die Kl ansetzen, indem
sie basierend auf historischen Werkzeug-
daten trainiert wird, um etwa Ratschldge

zur Anpassung der Wirkflachen zu geben.

Die Vorschlage kdnnten von Druckberei-
che Uber Freimachung bis zu Beschnitt-
kurven und Designradien gehen, um so
den Wirkflichenkonstrukteur bei der
Erstellung, respektive Anpassung, aktiv
zu unterstttzen. Auch denkbar ware ein
Gesamtvorschlag, welchen der Konstruk-
teur nach einer Bewertung annimmt
oder bereichsweise anpasst.

Ein zweiter Weg kann es sein, die Kl
beim Erstellungsprozess live zuschauen
zu lassen und so den Lernprozess der Kl
auf Datenbasis zu unterstitzen. Ein Weg,

der sich immer dann anbietet, wenn his-
torische Daten nicht oder nur in geringer
Anzahl verflgbar sind.

Eine Kombination ist ebenfalls denk-
bar und bietet — auch im Hinblick auf
den Scharfungsprozess — zusatzliche
Vorteile. Dieser wiirde mittels einer
Beobachtung des Live-Prozesses eine
schnellere Lernkurve aufweisen und zu-
dem — auf Basis des initialen Lernens
durch die historischen Daten —zu einem
verbesserten Ergebnisvorschlag fuhren.

Kl-Ansatz 2

Einen weiterer Ansatz um die Kl mit Wis-
sen zu futtern, stellt die Digitalisierung
des oftmals papierbasierten Experten-
Inputs dar. Ein idealtypisches Szenario
dafir sind etwa die gdngigen Meister-
runden. Werkzeugmacher sprechen Uber
die verschiedenen Werkzeugoperationen
und nutzen dazu ausgedruckte 2D-Bilder,
welche aus den CAD-Daten extrahiert
wurden. Ihre Entscheidungen Uber
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Druckbereiche, Freimachung und Uber-
gangsbereiche halten sie dort fest und
geben sie an den Wirkflachenkonstruk-
teur weiter.

Geht man noch einen Schritt weiter
und schafft eine softwaregestitzte Mog-
lichkeit, die es dem Experten einerseits
gestattet, seine Bereichsvorschldge digi-
tal festzuhalten und andererseits Vor-
schldge von der Kl zu erhalten, so wirde
seine Aufgabe gleichzeitig stark verein-
facht und beschleunigt werden. Das
i-Tupfelchen ware eine Direktschnittstelle
zum jeweils eingesetzten CAD/CAM-Sys-
tem, welche die definierten Druck- und
Ubergangsbereiche sowie die Freima-
chungen 1 zu 1 Gbernimmt.

Dementsprechend hatte man zwei
Fliegen mit einer Klappe geschlagen, da
der Wirkflachenkonstrukteur nun nicht
mehr die Bereiche aus einer PDF Uber-
tragt, sondern diese direkt im System
kontrolliert und gegebenenfalls anpasst.

KlI-Ansatz 3

Ein weiterer Ansatz, die Kl zu trainieren,
konnte auf die spezifischen Charakteristi-
ka der jeweiligen eingesetzten Hardware
abzielen. Aufgrund der Komplexitat der
CNC-Fréasmaschinen und Pressen, welche
ihren Einsatz im Werkzeugbau finden,
besitzt jede ihr eigenes Profil, auch Fin-
gerabdruck genannt. Im Fall einer CNC-
Frdsmaschine setzt sich dieser Fingerab-
druck aus den verschiedensten Sensor-
daten zusammen, darunter Temperatur-
entwicklung, Tisch-Durchbiegung, Kopf-
auslenkung, Werkzeugverschleis und
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Kl-Einsatzplan:
Exemplarischer
KI-Prozess fiir den
Werkzeugbau
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viele mehr. Die Idee ist, all diese Umge-
bungsparameter, die wahrend der Bear-
beitung herrschen, der Kl live zur Verfi-
gung zu stellen, um so Vorschldge fur ein
mogliches Bearbeitungsergebnis berech-
nen zu lassen. Dieses Ergebnis kann
dann herangezogen werden, um im
Nachgang die Bereiche zu definieren, in
denen Nacharbeiten notwendig sind. Je
nach GroBe der Abweichung erfolgen
diese entweder hdandisch im Tryout oder
auf der CNC-Frdsmaschine selbst.

Betrachtet man die Werkzeugpressen
in diesem Kontext, so ist eine KI-Analyse
auf Basis des Fingerabdrucks ebenfalls
denkbar. Auch hier geht es darum, der Ki
Input fUr ihren Lernprozess zu liefern und
so wiederum Kl-generierte Vorschldage
fUr ein mogliches Tryout-Ergebnis zu
erhalten.

Ziel ist, den sehr komplexen und stark
von den jeweiligen Experten geprdgten
Tryout-Prozess zu vereinfachen und zu
beschleunigen, um so die Durchlauf-
zeiten zu reduzieren und letztlich die
Kosten in diesem Bereich zu senken.

Die Konigsklasse ware, sich bereits im
Vorfeld der Bearbeitung oder des Tryouts
von der Kl die Abweichungen zum Soll-
Zustand vorhersagen zu lassen. Die Be-
rlcksichtigung oder Bewertung dieser
Fingerabdriicke durch die Kl im Vorfeld
hat somit das Potenzial, den Korrektur-
prozess signifikant zu verklrzen oder in
einem zweiten Schritt sogar ganz zu
vermeiden.

Vermutlich wird die Zusammenfuh-
rung aller genannten Ansatze zu einer

noch besseren Ergebnisfindung fir den
Kl-basierten Wirkflachen- sowie Tryout-
Vorschlag fuhren. Darliber hinaus gibt es
noch weitere Ansédtze, eine Kl im Werk-
zeugbau einzusetzen. So etwa im
Bereich der Konstruktion, der Simulation,
der NC-Programmierung oder in Bezug
auf den Einsatz der Fraswerkzeuge und
Spannmittel.
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Kiinstliche Intelligenz versus Mensch
Jetzt fragt man sich als Mensch und aus
der Perspektive als Mitarbeiter:in natdr-
lich: Werden wir zeitnah aus dem Werk-
zeugentstehungsprozess verschwinden
und ersetzt uns die Kl womaoglich bald
vollstandig? Wohl eher nicht, aber wir
konnten stark entlastet werden — so
etwa bei der Ergebnisfindung unserer
jeweiligen Aufgabe, bei der Wirkflachen-
konstruktion, der CNC-Programmierung,
der CNC-Maschinenbedienung oder
dem Tryout. Rund um diese Tatigkeiten
wdrden alle Mitwirkenden stark vom
Einsatz einer K| profitieren, denn sie
erhielten quasi einen neuen Team-Kolle-
gen, der sie tatkraftig mit relevanten
Informationen versorgt und dabei hilft,
das 1.O-Teil wesentlich schneller, fehler-
freier und vor allem kostengunstiger zu
erreichen.

Im Umkehrschluss tragt die Kl also
auch zur Sicherung der Arbeitsplatze im
Werkzeugbaubetrieb sowie zur Siche-
rung der Jobs in unserem vom Fachkraf-
temangel gepragten Hochlohnland bei.

Info

ANBIETER

Tebis Consulting

73033 Goppingen
www.tebis-consulting.com

AUTOR
Julian Odeh ist Berater bei Tebis Consulting
consulting@tebis.com

© BMWK



