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Alles Uber kunstliche Intelligenz in der Industrie.

Die Industrial-Al-Website informiert tber Strategien, Konzepte, Kom-
ponenten und Losungen, die den industriellen Fertigungsprozess dank
intelligenter Algorithmen effizienter, schneller und sicherer machen.
Die Inhalte mit Fokus auf Machine Learning, Software, Edge-Hardware
und Cloud-Dienste sind optimiert fur IT- und OT-Verantwortliche sowie
Entscheider im Produktions- und Entwicklungsumfeld!
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EDITORIAL

Ein unbesetzter Weltmarkt?

Vertrauen als
Wettbewerbsvorteil

igentlich hatte ich schnell nach der
ESPS—Messe in die Tasten greifen mus-
sen, um meine Eindricke aus der Au-
tomatisierungswelt noch rechtzeitig ins Heft
zu bekommen. Am Ende hatte ich reichlich
Zeit fur dieses Vorwort: Die Veranstalter
zogen kurz vor Beginn den Stecker. Pressever-
treter Uberraschte das kaum, da sich schon
vorher die Absagen mit Verweis auf die stei-
genden Infektionszahlen hauften. Die Firmen-
lenker haben das Wohl ihrer Mitarbeiter und
Kunden vor wirtschaftliche Interessen gestellt.
Das Verhalten zeugt von der Vertauenswdr-
digkeit einer Branche, die bei ihrer digitalen
Transformation langst auf Produktebene
agiert. Taglich erfahren wir von neuen Digital-
angeboten der Automatisierer: Neue Online-
Portale, digitale Zwillinge, lloT-Plattformen,
ausgelagerte Software- und Prozessberatun-
gen und wirklich vieles mehr. Die Betriebs-
technik verwachst mit den IT-Systemen, so-
weit bekannt. Die aktuelle Dynamik kommt
eher davon, dass der hochspezialisierte Mit-
telstand verstarkt als Digitalanbieter auftritt.

Vertrauen ist zentral fir den Erfolg dieser jun-
gen Produktportfolios rund um Predictive
Maintenance und Quality oder maschinenda-
tengestutzte Prozessoptimierung. Zwar heif3t
es, Vertrauen sei gut, Kontrolle noch besser.
Doch IT-Systeme sind nicht so einfach zu kon-
trollieren, vor allem wenn kinstliche Intelligenz
ins Spiel kommt. Es gibt Initiativen aus der
Wirtschaftethik und dem IT-Sektor, KI-Black
Boxen im Sinn einer Explainable Al zu 6ffnen,
um Vertrauen in diese Technologie herzustel-
len = und wohl auch, um den international
enteilten Wettbewerb ein Stick weit einzu-
fangen. Doch in einem Massenmarkt werden
industrielle Anwender von ihren Kl-Applika-
tionen keine Erklarungen verlangen, sondern
zuverlassige und von unerwinschten Neben-
wirkungen freie Funktionsttichtigkeit.

Das ist eine Chance, denn der Markt fiir ver-
trauenswurdige Kl-Losungen ist weltweit

Patrick C. Prather, IT&Production
Leitender Redakteur

kaum besetzt. IT-Konzerne mit ihren Siris und
Alexas mogen technologisch vorne liegen und
viele vertrauen den Kl-erzeugten Ergebnissen
(Wo ist das néachste Restaurant?). Aber
Fabrikausrister oder Maschinenbauer setzen
doch wohl eher auf Toolkits, die nicht mit
allerlei Datenschutz-Skandalen in Verbindung
gebracht wurden. Die Automatisierungsbran-
che tickt anders als die IT-Welt mit ihrer Ten-
denz zur Monopolbildung: Der Wettbewerb ist
hart, technologische Vorspringe sind dinn
und werden es trotz neuer Digitalangebote
bleiben. Wenn hiesige Automatisierer das In-
novationstempo der letzten Jahre halten, spie-
len sie technisch weiter vorne mit. Und kon-
nen womaglich als ausschlaggebendes Wett-
bewerbsmerkmal den Faktor Vertrauen ins
Feld fihren. Als verlasslich wahrgenommen
wird Ubrigens, wer zuweilen die Verantwor-
tung flir das Gemeinwohl Uber den eigenen
Vorteil stellt — so wie es die fernbleibenden
SPS-Aussteller taten.

Informative Lektire winscht lhnen
Yectrich C. Trocth er

Patrick Prather,
pprather@it-production.com
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und vieles mehr...

Digital 24V
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direkt schalten
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Erfassen, Setzen und
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0/4-20mA Signalen

Web-Sensor
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Luftfeuchtigkeit, —
Luftdruck oder CO2

speichern und

visualisieren

Das komplette
Sortiment unter:
www.WuT.de/web-io

Wiesemann & Theis GmbH
0202/ 2680-110



Antriebstechnik fiir die Smart Factory
Produktion in Bewegung

Ob Roboter, CNC-Maschine oder Fordertechnik — erst Bewegung macht aus
Komponenten ein Automatisierungssystem. Zudem spielen Motion-Steue-
rungen in Energieeffizienz- und IloT-Projekten eine wichtige Rolle. Maurice
O'Brien von Analog Devices schildert, was den Motion-Markt bewegt — und
was Fabrikbetreiber von ihrem Automatisierer erwarten dirfen.
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Arbeitslosigkeit sinkt langsamer

barometer um 0,8 Punkte auf 104

Punkte gesunken. Der Fruhindikator
des Instituts fur Arbeitsmarkt- und Be-
rufsforschung (IAB) ist damit zum dritten
Mal in Folge zurtickgegangen. Dennoch
liege er im Zeitvergleich nach wie vor auf
einem hohen Niveau, heil3t es in einer
Pressemitteilung. ,Nach Einschatzung
der Arbeitsagenturen wird sich die Auf-
wartsentwicklung am  Arbeitsmarkt
etwas abkuhlen®, berichtet Enzo Weber,
Leiter des IAB-Forschungsbereichs Prog-

I m November ist das IAB-Arbeitsmarkt-

nosen und gesamtwirtschaftliche Analy-
sen. ,Einen gréferen Rickschlag am Ar-
beitsmarkt in der vierten Corona-Welle er-
warten die Agenturen aber derzeit nicht"
Die Komponente des Frihindikators fir
die Entwicklung der Arbeitslosigkeit ist
gegenuber dem Wert von Oktober um 1,3
Punkte auf 101,6 Punkte im November
deutlich zurtckgegangen. Im Vergleich
zu den Hochstwerten im Sommer 2021
ist die Arbeitslosigkeitskomponente stark
gefallen und lag im November nur noch
in einem Bereich, der bei einer kraftigen

Auch nach der Pandemie noch digital?

Homeoffice B 27
sat pesanich Trefen 68%
2 Anschaffung von Hardware T e 13 )
= oig g von Recruiting & onboarding  |INNET IR 74%
E e digitaler ve [TV 75
Beratungen zur Digitalisierung B80%
g von Digitalsierungs-Experten 82%
Tools zur digitalen Zusammenarbeit | 55 32 |[EnA
g deBescrigen i 95%
Digitale Dokumente statt Papier 95%
Nutzung digitaler ignaturen 9%
m teilwelse zurlicknehmen m beibehalten | ausweiten

schaft ausgeltste Digitalisierungsschub ist von Dauer.
Das ist ein Ergebnis einer Umfrage unter 602 Unterneh-
men in Deutschland im Auftrag des Digitalverbands Bitkom.
Demnach wirden Malinahmen wie Videokonferenzen oder Kol-

Der durch die Corona-Pandemie in der deutschen Wirt-

konjunkturellen Entwicklung auch vor der
Covid-19-Krise erreicht worden ist. Der
Ruckgang der Arbeitslosigkeit werde
deutlich an Schwung verlieren, so Weber.
,Das liegt auch daran, dass der Vorkrisen-
wert nicht mehr so weit weg ist und der
Abbau der im Zuge der Krise gestiegenen
Langzeitarbeitslosigkeit stockt. Die Be-
schéftigungskomponente lag im Novem-
ber bei 106,5 Punkten und somit um 0,3
Punkte niedriger als im Oktober. |

www.iab.de

geweitet. Zugleich setzen sich die Unternehmen verstarkt
mit der Nutzung wichtiger digitaler Technologien wie Da-
tenanalysen oder kinstlicher Intelligenz auseinander.
,Die wegen Corona aus der Not heraus eingeleiteten Di-
gitalisierungsmalinahmen haben sich vielerorts be-
wahrt und werden auch in einem kiinftigen Normal-
Betrieb vorangetrieben’, sagt Bitkom-Prasident
Berg. Insgesamt geben 92 Prozent der befragten
Unternehmen an, dass durch die Corona-Pande-
mie die Digitalisierung im eigenen Unternehmen
an Bedeutung gewonnen habe. 94 Prozent sehen

einen Bedeutungszuwachs der Digitalisierung fir

laborationstools, aber auch die Entwicklung neuer digitaler Ge-
schaftsmodelle mehrheitlich beibehalten oder sogar noch aus-

Material fehlt weiterhin

er Materialmangel in der deut-
Dschen Industrie hat sich im No-

vember verstarkt. Laut einer Erhe-
bung des Ifo Instituts klagten 74,4 Prozent
der Firmen Uber Engpasse und Probleme
bei der Beschaffung von Vorprodukten
und Rohstoffen. Das sind 4 Prozentpunkte
mehr als im Oktober. ,Die erhoffte Ent-
spannung ist ausgeblieben’, sagt Klaus
Wohlrabe, Leiter der Ifo-Umfragen. Ein
Ende der Flaschenhals-Rezession in der
Industrie sei nicht in Sicht. Laut Ifo Institut
steigt in nahezu allen Branchen die Anzahl
der Unternehmen mit Beschaffungspro-
blemen. Einzige Ausnahme bilden die Her-
steller von elektrischen Ausrustungen.
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Verarbeitendes Gewerbe

Herstellung von Bekleidung

Automobilindustrie

Maschinenbau

Elektrische Ausriistungen

Druckerzeugnisse

Datenverarbeitungsgerate

Gummi- und Kunststoffwaren

Herstellung von Mébeln

Herstellung von Leder, Lederwaren und Schuhen
Herstellung von Metallerzeugnissen
Papiergewerbe

Herstellung von Textilien

Chemische Industrie

Herstellung von Nahrungs- und Futtermitteln
H.v. Glaswaren, Keramik; Verarb. v. Steinen und Erden
Metallerzeugung u. -bearbeitung

Herstellung von Holz-, Flecht-, Korb- und Korkwaren
Getrdnkeherstellung

Dort sank der Anteil auf hohem Niveau
von 90 auf 85 Prozent. Damit zahlt die
Branche aber auch weiterhin zu den am
starksten betroffenen. Bezeiuchnend fir
die Situatio ist, dass Getrankehersteller

die deutsche Wirtschaft insgesamt. Die grolRe
Mehrheit der Unternehmen will laut Studie auch kinftig an ihren
durch Corona angestol3enen Projekten zur Digitalisierung fest-
halten oder diese ausweiten. Allein beim Homeoffice zeigt sich
ein anderer Trend: 71 Prozent wollen diese Regelung ganz oder
teilweise wieder zuricknehmen. |

www.bitkom.org

Anteil der Nennungenin %

74,4
89,5
88,3
86,3
25,4
84,9
82,2
79,0
76,5
74,5
71,2
66,0
65,6
59,9
52,8 .
45,3 =
450 =
429 i
398 =

vergleichweise gut wegkommen, obwohl
auch fast 40 Prozent dieser Unternehmen
Engpasse melden. |

www.ifo.de
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PRODUKTKONFIGURATOR
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Fiinfmal schneller konstruieren — mit dem neuen Produkt-

konfigurator von PRO.File

Wollen Fertigungsunternehmen auf dem Markt bestehen, miissen sie malRgeschneiderte Produkte in kiirzester
Zeit konstruieren und herstellen. Doch wenn PLM und CPQ auf unterschiedlichen Applikationen laufen, ziehen
sich die Prozesse in den Entwicklungsabteilungen oft in die Lange, sind aufwendig und fehleranfallig. Die Losung:
eine Software, die die Systemgrenzen iiberwindet und PLM und CPQ auf einer einzigen Datenbasis vereint.

Schon immer trdumten technische Unternehmen

von einem einfach zu bedienenden Produkt- 0 l
konfigurator, nahtlos integriert in eine PLM- £ 0x @ % ® EROLLE

Oberflache. Die Realitat sieht jedoch anders Co
aus: Unternehmen haben Uber Jahre hinweg
immer wieder neue Insellosungen samt
zugehoriger Schnittstellen implementiert und arbeiten mit
einzelnen Applikationen und getrennten Datenbasen. Die Folge die-
ses kostspieligen Vorgehens: Produktdaten und -aktualisierungen
mussen wiederholt hdndisch exportiert und eingeben werden
- die Konfiguration zieht sich in die Lange, die Gefahr von
Fehlern ist groB.

Der neue PRO.FILE Produktkonfigurator macht Schluss mit
komplizierten und ineffizienten Prozessen in der Fertigung,
denn er integriert CPQ und PLM in eine gemeinsame Losung. —
bei einem Hochstmald an Benutzerfreundlichkeit. Das zeigt sich
schon bei seiner Einrichtung: Vorkonfigurierte Anwendungs-
pakete und einfache Low-Code-Umgebung ermdglichen seinen
Anwendern, den Konfigurator selbst an ihre Bedurfnisse anzu-
passen. Das macht teure IT-Experten Uberflissig, flhrt zu
besonders kurzen Einflihrungszeiten und vermeidet die Kosten-
falle ‘Software-Updates’.

Der PRO.FILE Produktkonfigurator verbindet die Vorteile eines
Konfigurators mit der Strukturierung eines PLM-Systems. Er
lost Datensilos und Know-how-Inseln auf und steigert die
Effizienz durch schlanke Prozesse:

Kontakt PROCAD GmbH & Co. KG
Vincenz-Prielinitz-Str. 3 | 76131 Karlsruhe
Tel. +49 (721) 9656-5

www.pro-file.com

Price Quote ngi r Pro to

Erhalt ein Vertriebler beispielsweise eine Anfrage fir ein neues
Produkt, legt er die zugehorige Korrespondenz, Dokumente und
Bilder in einer Kundenmappe an. Er wahlt im Datenmanagement
des PLM-Systems das passende Produkt anhand eines Port-
foliobausteins aus, einer definierten verkaufbaren Baugruppe.
Danach wechselt er direkt aus der PLM-Anwendung in den
Konfigurator, der sich alle Regeln und Informationen aus dem
System holt. Nun kann der Anwender, sehr einfach und visuell
gefiihrt, seine Variante konfigurieren. Im Zentrum des Bild-
schirms erscheint das entsprechende 3D-Modell mit
Bemalung, unabhangig vom jeweiligen CAD-System — eine
absolute Besonderheit des PRO.FILE Produktkonfigurators.

Mit dem neuen Produktkonfigurator wachst zusammen, was zu-
sammen gehort: CPQ und PLM in einer integrierten, schlanken
Losung. Das Ergebnis: nie mehr unerfillte Kundenwinsche
wegen mangelnder Ressourcen in der Entwicklungsabteilung,
eine um das Flnffache beschleunigte Produktion und eine deut-
liche Effizienzsteigerung bei der Erzeugung von bestellbaren
Produktvariationen.

BY PROCAD

( P\ PRO.FILE
-’
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Core Sensing macht Bauteile intelligent

as Startup Core Sensing hat
D sich zum Zeil gesetzt, aus me-

chanischen Standard-Bauteilen
intelligente Komponenten zum machen,
die — mit Sensoren ausgestattet — Kraft-
und Drehmomente messen. Belastun-
gen und Maschinenzusténde konnen so
direkt erfasst, die entsprechenden Daten
mit weiteren Messgrolen wie Tempera-
tur oder Vibrationen fusioniert und

Logimat in den
Mai verschoben

ie Logimat wird wird nicht wie
D urspringlich geplant im Marz

stattfinden. Wie der Veran-
stalter Euroexpo mitteilt, sehe man
sich aufgrund der aktuellen Inziden-
zen und der nicht ausreichenden Impf-
quote gezwungen, die Messe auf den
Termin vom 31. Mai bis 2. Juni des
nachsten Jahres zu verschieben. ,Die
aktuell hohen Inzidenzen verunsichern
auch unsere Aussteller. Das st
verstandlich und kann nicht einfach
ignoriert werden. Daher mussen wir
erneut rechtzeitig auf diese aktuelle Si-
tuation reagieren’, erklart Messeleiter
Michael Ruchty.

www.logimat-messe.de

drahtlos an die Produktionssteuerung
Ubertragen werden. ,Wir messen direkt
am Ort des Geschehens und machen
sichtbar, was vorher nicht sichtbar war”,
erlautert CEO Martin Krech. Die mit der
Cloud verbundenen Maschinen ermdgli-
chen es datenbasiert, ohne Umwege
und ohne aufwandige Umriistungen Pro-
zesse zu optimieren, Zustande zu Uber-
wachen und Anlagen vorausschauend

zu warten. Unterstltzt wurde das
Startup vom Innovations- und Grin-
dungszentrum Highest. Ab Anfang 2022
soll die Serie A-Finanzierung stehen. Ab
2024 will das Unternehmen rentabel ar-
beiten. Beim diesjahrigen Falling Walls
Summit zahlt Core Sensing in der Kate-
gorie 'Venture' zu den 25 Finalisten. W

www.core-sensing.de

CAS und ELO kooperieren

LO Digital Office, I
EECM—Anbieter
aus  Stuttgart,

und der Karlsruher
CRM-Spezialist CAS
Software sind eine Ko-
operation eingegan- ;
gen. Ziel der Zusam-
menarbeit ist es, An- \\
wender bei der Digita-

lisierung ihrer Prozesse besser zu un-
terstlitzen. Dafir sollen die beiden Pro-
duktwelten Enterprise Content Manage-
ment (ECM) und Customer Relation-
ship Management (CRM) nédher zusam-
men rucken und den Anwendern
schnelleren Zugriff auf beide Systeme
sowie durchgangige digitale Prozesse

AutolD-Markt wachst wieder

rotz Chip-Krise, gestorter Liefer-

I ketten und der Corona-Pandemie
steigen die Erwartungen der AIDC-
Branche (Automatische Identifikation und
Datenerfassung) leicht. Dies geht aus
einer Befragung fiir das 1. Halbjahr 2021
hervor. Peter Altes, Geschaftsfihrer des
Verbandes (Bild) kommentiert: ,Die Ergeb-
nisse des AIM-Trendbarometers zum ers-
ten Halbjahr 2021 stehen zwar immer
noch im Zeichen von Corona, sind aber
noch besser als fir das 2. Halbjahr 2020.
Im Vergleich zum 2. Halbjahr 2020 (ca. 55
Prozent) berichtet nun wieder Uber 85
Prozent der Unternehmen von einer ver-
besserten oder zumindest gleichgebliebe-
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nen Geschaftsentwicklung der AutolD-
Markte", so Altes. Bemerkenswert sei,
dass die Mitglieder seit langerer Zeit wie-
der ihre eigene Position im Markt ahnlich
einstufen wie den Markt insgesamt.
,Darin spiegelt sich sicherlich neben einer
leichten Entspannung der Lage die Erwar-
tungshaltung an die Rolle der AIDC-Tech-
nologien an sich aufgrund der Corona-
Krise weiter beschleunigende Automati-
sierungsprozesse und zunehmend mehr
auch autonome Prozesse in Produktion
und Logistik’, so Altes weiter. Die wirt-
schaftliche Lage der AutolD-Unternehmen
ist der Umfrage zufolge im 1. Halbjahr
2021 nochmals besser geworden, nach-

(]
>
wn
IAYMLL0S

ermaoglichen. Im Rahmen der Koopera-
tion soll zudem die bestehende ELO-
Anbindung an CAS GenesisWorld wei-
ter ausgebaut und die cloudbasierte
CRM-Losung SmartWe in die ELO ECM-
Suite integriert werden. |

www.cas.de

dem sie bereits bei der letzten Umfrage
zum 2. Halbjahr 2020 wieder positiv war.
Mehr als 30 Prozent der Unternehmen
haben ihre Investitionen gesteigert, etwa
50 Prozent wollen ihr Investitionsverhal-
ten stabil halten. |

www.aim-d.de
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Revalize iibernimmt Procad,
SpecPage und Tenado

evalize, ein Anbieter von branchenspezifischer Revenue
ROperations Software flr Fertigungsunternehmen, hat

die Ubernahme der drei Unternehmen Procad,
SpecPage, Tenado, bekanntgegeben. Die Erweiterung um diese
drei Unternehmen soll die Marktposition von Revalize im Be-
reich CPQ- und Revenue Operations-Losungen fir Fertigungs-
unternehmen starken, heillt es in der Pressemitteilung. ,Europa
macht inzwischen fast die Halfte unseres weltweiten Geschafts
aus. Unsere multinationalen Kunden in den USA haben uns ge-
beten, ihre Plane mit einer operativen Prasenz in der EMEA-Re-
gion zu unterstitzen, und ebenso bendtigen die Kunden unse-
rer europaischen Unternehmen eine Produkt- und Serviceabde-
ckung in Nordamerika. Die Aufnahme dieser finf Marken in das
Revalize-Portfolio ist ein groRer Gewinn fir alle unsere Kunden
und alle Hersteller weltweit, die ihre digitalen Fahigkeiten Uber
den gesamten Design-to-Cash-Zyklus hinweg ausbauen wollen,’
sagte Jim Contardi, CEO von Revalize. | |

www.procad.de

MARKTE UND TREN

IFS ernennt Andreas Kempenich
zum DACH-Geschaftsfiihrer

FS hat Andreas Kempenich zum neuen Managing Director flr
I die DACH-Region ernannt. Mit dieser Entscheidung will sich
das Unternehmen fiir weiteres
ambitioniertes  Wachstum im
deutschsprachigen Raum aufstel-
len, heillt es in einer Pressemittei-
lung. Als Managing Director
DACH verantwortet Kempenich
ab sofort die Entwicklung des
Business-Software-Anbieters. Vor
seinem Wechsel zu IFS war er
seit November 2013 bei Autodesk
tatig, wo er als Senior Director und Global Sales Lead unter an-
derem das globale Automotive-Geschaft verantwortet. Davor war
er in leitenden Vertriebs- und Marketingpositionen bei dem Tech-
nologieunternehmen Parametic Technology (PTC) sowie bei Sie-
mens beschaftigt. |

www.ifs.com

Intranav und German Edge Cloud kooperieren

m Unternehmen verbesserte Or-
Utungsanwendungen fur indus-
trielle Umgebungen zu ermaogli-
chen, wollen German Edge Cloud (GEC)

und Intranav zukunftig zusammenarbei-
ten. Laut Pressemitteilung soll eine
Track-and-Trace-Anwendung fur beweg-
liche Objekte, Produkte fir intelligent ge-
steuerte Fertigungslinien und Smart
Analytics Services aus der Partner-
schaft entstehen. ,Produktionsprozesse
samt angebundener Materialversorgung
sind aullerst komplex und sie hdngen in
hochstem Malle voneinander ab. Nur
mit transparenten Echtzeitdaten aller
beweglichen Objekte von Fahrzeugen
Uber Material bis hin zu Werkzeugen
kdnnen Unternehmen Optimierungen

entlang der Prozesse vornehmen und
Qualitat sicherstellen’, erklart Ersan
Gunes, CTO von Intranav. ,Die Anwen-
dungen laufen auf Basis unserer Lo-
sung Oncite nahezu echtzeitfahig und
mit minimalen Latenzzeiten. Sie bietet
als Edge-Cloud-zentrierte Industrial loT
Appliance den Betrieb der Edge- und
Cloud-basierten Infrastrukturldsungen
sowie alle erforderlichen Services fiir
Hard-, Software und Plattform®, so Die-
ter Meuser, CEO bei GEC. |

www.gec.io

Fiihrungswechsel bei SAS Deutschland

Organisation von SAS. Sie I6st Annette Green ab, die bis zum Jahresende

I I elene Lengler Gibernimmt als Managing Director die Fihrung der deutschen

mit Helene Lengler zusammenarbeitet. Nach ihrem Karrierestart bei Digital
Equipment arbeitete Helene Lengler in verschiedenen Fuhrungspositionen bei Oracle,
bevor sie ins Management von InterSystems wechselte. Zeitgleich mit dem Fuh-
rungswechsel will SAS die Organisationen von Deutschland, Osterreich und der
Schweiz entkoppeln. Die Niederlassungen in Wien und Zurich sollen als separate Or-
ganisationen weitergeflihrt und in neue regionale Strukturen integriert werden. |

WwWw.sas.com

IT&Production 10/2021
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Kurz und knapp

Neuer CTO bei Auvesy

Auvesy verstarkt das Management-Team
und hat Diego Rapela mit der neu ge-
schaffenen Position eines Chief Techno-
logy Officer (CTO) betraut.

*kk

Abas erweitert Fuhrung

Abas Software hat Arndt Andresen zum
Chief Delivery Officer (CDO) und Chris-
toph Friedl Chief zum Chief Sales Officer
(CS0) ernannt.

*kk

IT-Ausgaben wachsen
Laut Gartner-Prognose werden sich die
IT-Ausgaben in EMEA 2022 auf
1,3Bi0.USS belaufen, einem Anstieg von
4,7 Prozent gegentber 2021.

*kk

Congatec und Sysgo

Congatec geht eine strategische Partner-
schaft mit Sysgo ein, um Markten fur kri-
tische Systeme schlisselfertige Arm-
und x86-basierte Losungsplattformen
anzubieten.

*kk

Maschinbau-Konjunktur

Laut Branchenverband VDMA verbuch-
ten hiesige Maschinen- und Anlagen-
bauer m Oktober einen Zuwachs ihrer
Auftrdge von real 19 Prozent.

*kk

Weidmiiller tritt Konsortium bei
Weidmliller ist neues Mitglied der Open
Industry 4.0 Alliance. Das Konsortium
will vorhandene Standards nutzen, um
die Interoperabilitat zu férdern.

*kk

Easy Software zieht um

Nach 29 Jahren in Mihlheim an der Ruhr
verlegt die Easy Software ihre Unterneh-
menszentrale zum 1. Januar nach
Essen.

*kk

10
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Industrie Informatik ernennt Andreas
Brinks zum Head of Consulting

ndreas Brinks (Bild) verstéarkt seit Oktober das Flihrungsteam bei Industrie
Alm‘ormatikA Er zeichnet als

Head of Consulting fir die Ab-
wicklung von Kundenprojekten verant-
wortlich. Der gebdrtige Freiburger ist
seit seinem Studienabschluss in Wirt-
schaftsinformatik bei Industrie Infor-
matik tatig. ,Die steigende Komplexitat
in Digitalisierungsprojekten verlangt na-
tdrlich auch nach professionell struktu-
rierten Teams und fachlicher Expertise
in der Abwicklung. Wir sind hier bestens fiir die Zukunft aufgestellt und konnen Neu-
und Bestandskunden den Weg zur Smart Factory erfolgreich ebnen®, so Brinks. ®

Bild: Industrie Informatik Gmpbt

www.industrieinformatik.com

Eine Organisation fiir
herstellerunabhangige Automatisierung

it der UniversalAutomation.Org hat Anfang November eine Non-Profit-Orga-
M nisation ihre Arbeit aufgenommen, unter deren Dach die Referenzimplemen-

tierung einer auf der Norm IEC61499 basierenden Runtime-Umgebung ver-
waltet, gepflegt und erweitert werden soll. Damit soll eine einfach zugéngliche, techni-
sche Grundlage fur die Etablierung einer herstellerunabhangigen und softwarezentrierten
Automatisierung geschaffen werden. Zu den Griindungsmitgliedern zéhlen neben Indus-
trieunternehmen, Herstellern und OEMs unter anderem auch Universitdten und Start-
Ups. Zielsetzung ist es, einen an [T-Logiken orientierten Automatisierungsansatz zu for-
dern, bei dem Interoperabilitat und Portabilitat zum Standard gehoren. Die Organisation
biete einen Automatisierungsansatz, der Hardware und Software entkoppelt, erklart John
Conway CEO der Organisation. Durch die Nutzung einer gemeinsamen Runtime-Umge-
bung sei es fiir das Engineering automatisierter Systeme fortan véllig unerheblich, wel-
che Hardware von welchem Hersteller in einer Maschine genutzt werde. |

www.universalautomation.org

Neue General-Managerin bei DXC

er IT-Dienstleister DXC Technology hat Jacqueline Fechner zur General Ma-
D nagerin fir die DACH-Region ernannt. In ihrer neuen Funktion soll sie die Ge-
schaftsfihrung leiten und das Wachstum in
der Region Deutschland, Osterreich und der Schweiz
vorantreiben. Zuvor war Fechner in leitenden Positio-
nen bei verschiedenen Technologieunternehmen wie
Xerox, Wipro Technologies, Wincor Nixdorf und HP
tatig. ,Mit der internationalen Expertise und lokalen
Verankerung hat DXC Technology ausgezeichnete Per-
spektiven, den Wachstumskurs in der DACH-Region
fortzusetzen', sagt Fechner. |

dxc.com

Bild: DXC Technology



Fachkraftemangel bremst Wachstum

ehr als die Halfte der Unter-
M nehmen in Deutschland kon-
nen derzeit offene Stellen zu-

mindest vorubergehend nicht besetzen
— spurbar mehr als ohnehin schon vor
Ausbruch der Corona-Krise, so der
Fachkraftereport des Deutschen Indus-
trie- und Handelskammertages. Lock-
downs und Kurzarbeit hatten den Fach-
kraftemangel demnach nur zeit-

zent gegeniiber dem Vorjahr. Aktuell su-
chen 57 Prozent der Unternehmen, die
Stellen nicht besetzen kdnnen, erfolglos
Mitarbeitende, die eine duale Berufs-
ausbildung absolviert haben. Insge-
samt erwarten 85 Prozent der Unter-
nehmen negative Auswirkungen durch
den Fachkraftemangel. 61 Prozent der
Betriebe sorgen sich um eine Mehrbe-

MARKTE UND TRENDS NINEGE

lastung ihrer Belegschaften, 58 Prozent
erwarten als Folge von Engpéssen stei-
gende Arbeitskosten. Die Zahl der
nichtbesetzten Stellen bremst die Wert-
schopfung, ,grob geschatzt um rund
90Mrd.€ — also circa 2,5 Prozent des
Bruttoinlandsproduktes. Damit erweist
sich der Fachkraftemangel als enorme
Wachstumsbremse”, so Dercks. |

www.dihk.de

weise in den Hintergrund gedrangt.
Der Report basiert auf den Antwor-
ten von rund 23.000 Unternehmen.
51 Prozent davon konnen offene
Stellen zumindest teilweise nicht
besetzen, weil sie keine passenden
Arbeitskrafte finden - ,und das,
obwohl die Krise und die wirt-
schaftlichen Schwierigkeiten in vie-
len Betrieben nicht Uberstanden
sind und der Konjunkturauf-
schwung schwachelt”, so Achim
Dercks stellvertretende DIHK-
Hauptgeschaftsfihrer. Das bedeu-
tet nicht nur einen immensen Zu-
wachs gegenuber Herbst 2020 -
damals hatten 32 Prozent der Un-
ternehmen von Fachkrafteengpés-
sen berichtet —, sondern auch ein
Plus gegenuber der Lage vor der
Corona-Krise: In einer Erhebung
aus dem Herbst 2019 hatten 47
Prozent der Betriebe Schwierigkei-
ten bei der Personal-Akquise. Die
groften Liicken bei qualifiziertem
Personal meldet mit 66 Prozent
der Betriebe die Bauwirtschaft.
Den starksten Anstieg der Stellen-
besetzungsprobleme gegenuber
dem Vorjahr gibt es im aktuellen
Report unter den Industrieunter-
nehmen mit nun 53 Prozent nach
29 Prozent im Herbst 2020. Dabei
lasse der besonders hohe Anteil
von 57 Prozent bei den Investiti-
onsguterproduzenten wie etwa
dem Maschinenbau beflrchten,
dass sich auch dadurch der Inves-
titionsstau in Deutschland weiter
verscharfe, so die Studienautoren.
Ein nach Dercks Einschatzung
,ernstzunehmendes Geschaftsri-
siko fur viele Betriebe” sei der
jingste Ruckgang der Ausbil-
dungsvertrage um rund acht Pro-
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Roboter recycelt Batterien

ie zunehmende Elektromobilitat schafft auch ein Re-
Dcycling—Problem und immer mehr Batterien missen

aufgearbeitet werden. Ein Team aus unterschiedli-
chen Instituten sucht deshalb nach einem Weg, die Batterien
zu reycyceln. Das Forschungsprojekt ‘Industrielle Demontage
von Batterien’ (DeMoBat), koordiniert vom Fraunhofer-Institut
fur Produktionstechnik und Automatisierung IPA, soll eine L6-
sung liefern, die sich fur alle Arbeitsschritte und Batterietypen
eignet. Die Bestandteile einer Batteriezelle sollen sortenrein
demontiert und anschlielend geprift werden, ob sie noch gut
genug sind fur eine direkte Wiederverwendung. So sollen bei-
spielsweise Second-Life-Batterien aus genutzten Komponen-
ten entstehen. Wenn sich die Komponenten dafir nicht mehr
eignen, sollen wenigstens ihre chemischen Bestandteile auf-
bereitet werden. Denn ausgediente Batterien enthalten wei-
terhin nutzbare Rohstoffe wie Nickel, Kobalt, Mangan oder Li-
thium. Um an sie heranzukommen, muss das Bauteil zu-
nachst auseinandergenommen werden. Diese Aufgabe soll
ein Industrieroboter Ubernehmen. Das ist eine Herausforde-
rung, da Autobatterien nicht genormt sind. Deshalb muss das
Demontagesystem flexibel sein. Als Arbeitsplatte dient ein
zwei mal drei Meter grofRer Tisch mit einem flexiblen Spann-
system, das Akkus fest greifen kann. Dort 6ffnet der Roboter
zunéachst den Deckel, dabei hilft intelligente Bildverarbeitung.
Da aber nach etwa zehn Jahren bei Wind und Wetter Schrau-
ben korrodieren, lassen sie sich nicht mehr ohne weiteres

|6sen. Durch maschinelles Lernen kann der Roboter erken-
nen, ob er statt zu einem Schraubendreher zu einer Frase
greifen muss. Fir das Roboter-System mussten teils auch
neue Werkzeuge entwickelt werden. So dient eine Art Dosen-
offner dazu, Dichtungen zu I6sen. Und fir das Herausheben
der einzelnen verklebten Batteriezellen haben die beteiligten
Fachleute eine Art Mini-Wagenheber entwickelt. Das For-
schungsprojekt DeMoBat, das insgesamt drei Jahre lauft, hat
gerade Halbzeit. Bereits in diesem Jahr soll ein erster De-
monstrator zu sehen sein. |

www.ipa.fraunhofer.de

Bauteilschwingungen beim Frasen vorhersagen

=
=]

Spindle rotation frequency [Hz]

IPT

Bild: Fraunhofer-Institut

auteilschwingungen, die bei vie-

B len Fertigungsverfahren entste-

hen, fiihren oftmals dazu, dass

die Oberflache des Werkstlicks bescha-
digt wird und Werkzeuge verschleilen.
Das Fraunhofer-Institut fur Produktions-
technologie IPT hat im Forschungspro-
jekt 'PhysiX-Cam’ gemeinsam mit In-

IT&Production 10/2021

dustriepartnern einen digitalen Zwilling
entwickelt, mit dem Bauteilschwingun-
gen bei der Frasbearbeitung vorherge-
sagt werden konnen - am Beispiel
einer Blade Integrated Disk (Blisk). Es
gelang, die Prozessparameter des Fras-
prozesses so einzustellen, dass die
Schwingungen auf ein Minimum redu-
ziert werden. Dadurch lieRen sich neue
Prozessstrategien fiir die Frasbearbei-
tung ableiten. Im ersten Projektab-
schnitt untersuchten die Forscherinnen
und Forscher mehrere Anséatze zur Mo-
dellierung der veranderlichen Werk-
stickgeometrie. Mit der Multi-Dexel-
Modellierung, einer Methode zur geo-
metrischen Modellierung und physikali-
schen Simulation, fand das Team eine
Losung, die hohe Genauigkeit bei ver-
gleichsweise geringem Rechenaufwand
bietet. Eine Schwéache der Multi-Dexel-
Modellierung ist jedoch, dass sich mit
ihr nur Oberflachen- und keine komplet-
ten Volumenkorper modellieren lassen.

Dies wird jedoch zur Vorhersage des
Werkstlck-Schwingungsverhaltens be-
notigt. Das Team erarbeitete deshalb
die Multi-Dexel-Modellierung und pro-
grammierte neue Funktionalitaten. Im
nachsten Schritt testeten sie die Para-
meter in praktischen Zerspanuntersu-
chungen: Die dabei gemessenen
Schwingungen stimmten nahezu voll-
standig mit den vorhergesagten Uber-
ein. Aus den gewonnenen Erkenntnis-
sen leitete das Forschungsteam im
letzten Projektabschnitt neue Prozess-
strategien fir die Frasbearbeitung ab,
bei denen die Spindeldrehzahl wahrend
der Fertigung kontinuierlich und abhéan-
gig von der Werkzeugposition ange-
passt wird. Dies minimiert die Bauteil-
schwingungen. Die 'PhysiX-Cam’-Tech-
nologie soll zukinftig auch auf andere
Fertigungsverfahren wie dem Drehen
Ubertragen werden. |

www.ipt.fraunhofer.de

Bild: Fraunhofer IPA / Foto: Rainer Bez
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Quantenkommunikation iiber groRe Distanzen ermogllchen

teigende Rechenleistungen und
Sdle Aussicht auf Quantencompu-

ter machen aktuelle Verschliisse-
lungsverfahren angreifbar, denn ein
Quantencomputer kdnnte, wenn er spe-
ziell firs Codeknacken programmiert
wird, gangige Verschlisselungsverfah-
ren auf herkdmmlichen Rechnern Uber-
winden. Werden die Schlissel allerdings
Uber Lichtteilchen (Photonen) ausge-
tauscht, sorgen physikalische Gesetze
daflr, dass mogliche Abhorversuche
aufgedeckt werden kdnnen. ,Soll Quan-
tenkommunikation eine zukunftstrach-
tige Technologie werden, muss sie auch
in flachendeckenden und langreichweiti-
gen Glasfaser-Netzwerken zuverlassig
funktionieren®, sagt Christoph Becher
(Bild), Professor flir Quantenoptik an der
Universitat des Saarlandes. Er leitet
einen Verbund von insgesamt 43 Part-
nern aus Wissenschaft und Wirtschaft,
die die Entwicklung von Quantenrepea-

- Anzeige -

BUILDER

tern und deren Integra-
tion in bestehende
Glasfasernetze zum
Ziel hat. Durch Lei-
tungsverluste ist
Quantenkommunika-
tion derzeit auf wenige
Hundert Kilometer be-
grenzt. Im Gegensatz
zu konventioneller op-
tischer Kommunika-
tion kdnnen diese Ver-
luste aber nicht durch
Signalverstarkung
kompensiert werden. Stattdessen er-
schlieBen Quantenrepeater grofl3e Distan-
zen durch die Verknipfung kurzer Teilab-
schnitte mittels weiterer Quantenpro-
zesse. Der Verbund mit dem Namen
‘Quantenrepeater.Link’ geht aus dem Vor-
gangerprojekt ‘Q.Link.X" hervor, in dem
bereits grundlegende Bausteine von
Quantenrepeatern entwickelt wurden. Im

neuen Projekt sollen diese Komponenten
optimiert und in Glasfaser-Teststrecken
aulerhalb geschitzter Laborumgebun-
gen integriert werden. Hauptziel ist die
Demonstration einer elementaren Quan-
tenrepeaterstrecke uber eine Distanz von
bis zu 100km. |

www.uni-saarland.de

CPQ revolutioniert den Angebotsprozess im Maschinen- und Anlagenbau

Erzeugnisse der Investitionsgiterindus-
trie erfordern fir den Angebotsprozess
eine leistungsstarke CPQ-Losung, um in
Vertrieb, Projektierung, Kalkulation und
dartber hinaus schneller und besser zu
werden. Die Angebotsklarung soll
moglichst frih und genau erfolgen, um
Fehler zu vermeiden sowie um eine in
Bezug auf die Kundenanforderungen
treffende technische und wirtschaftlich
Losung anzubieten. Das Angebot und
seine Folgeversionen sollen dem Kunden
schnellstens vorliegen. Das erhoht die
Auftragschancen und demonstriert
Kompetenz.

Kontakt

Tel. +49 2723 — 928 950

EAS Engineering Automation Systems GmbH

Neben Zeiteinsparungen sind Transpa-
renz und Nachvollziehbarkeit wichtig bei
der technischen Losung (Konfiguration
des Liefer- und Leistungsumfangs), der
Kosten- und Preiskalkulation sowie bei
der Generierung von ansprechenden
Angebotsdokumenten in den gewtnsch-
ten Sprachen. Auch doppelsprachige
Angebote sind oft erforderlich.

Das durchgangige Angebots- und Projek-
tierungs-system LEEGOO BUILDER (CPQ-
System) hilft im Angebotsprozess und
dartber hinaus diese Vorteile zu
erreichen. Die Standardsoftware LEEGOO

sales@eas-solutions.de
www.eas-solutions.de

BUILDER ist speziell auf den Einsatz im
Maschinen-, Sondermaschinen- und An-
lagenbau ausgerichtet aber nicht darauf
beschrénkt. Uber 70 kleinere, mittlere und
GroBunternehmen nutzen das System
weltweit. Die Benutzeranzahl der EAS
Kunden reicht von 5 bis 1500 Benutzern.
Der Einsatz kann im Intranet mit einer
zentralen Datenbank weltweit erfolgen
sowie auch ohne Datenverbindung stan-
dalone auf Reisen.

Die Integration mit CRM- und ERP-Syste-
men erfolgt mit Standardschnittstellen.

‘”miHH\\

AN

sales configuration solutions

Bild: © Iris Maurer
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Nachwuchs fiir Technik begeistern

er Verein Deutscher Ingenieure und
Ddie Joachim Herz Stiftung koope-

rieren, um Schulerinnen und Schii-

ler fir Technikwissen zu begeistern. Dazu
startet der VDI-Joachim-Herz-Technikfonds
neu und unterstutzt bundesweit Schulen,
Bildungsinitiativen und aulerschulische
Lernorte mit bis zu 2.500 Euro bei ihren

Projekten. Antradge konnen beim VDI ein-
gereicht werden. ,Mehr denn je werden
Ingenieurinnen und Ingenieure in Zukunft
gebraucht, um effektive Losungen und neue
Technologien — beispielsweise fur mehr Kli-
maschutz — zu entwickeln”, sagt VDI-Direk-
tor Ralph Appel. Mit fast 120.000 offenen
Stellen laut aktuellem VDI-/IW-Ingenieurmo-
nitor mussten in den nachsten Jahren rund
zwei Drittel aller Hochschulabsolventen aus
dem Mint-Bereich nachrticken, um den
Fachkraftebedarf zu decken. Die Joachim
Herz Stiftung unterstitzt den Fonds jahrlich
mit 150.000 Euro Fordermitteln. |

www.vdi.de
www.joachim-herz-stiftung.de

Industrie 4.0-Technologien in der Landwirtschaft

ie VDI/VDE-Gesellschaft Mess-
D und Automatisierungstechnik hat

im April 2018 den Fachausschuss
‘Stand des Einsatzes von Industrie 4.0-
Technologien in der Landtechnik’ gegrin-
det. Fachleute aus Wissenschaft, Industrie
und Landwirtschaft arbeiten darin den
Wissensstand zum Thema systematisch
auf. Uber die Ergebnisse informiert der
VDI-Statusreport ‘Industrie 4.0-Technolo-
gien in der Landwirtschaft’. Agronomische
und technische Fragen wurden dazu mit
anderen Ausschussen und dem Fachbe-

Messtechnik in der Produktion

reich Max-Eyth-Gesellschaft Agrartechnik
abgestimmt. ,Neben ersten erfolgreichen
Ansatzen bei der Kommunikation zwi-
schen zwei oder mehreren Maschinen in
der Landwirtschaft zeigt sich ahnlich wie
in der Industrie, dass insbesondere bei der
organisatorischen und technischen Ver-
netzung der Systeme noch groler Hand-
lungsbedarf besteht”, sagt Ausschussvor-
sitzender Professor Heinz Bernhardt. ®

www.vdi.de/gma
www.vdi.de/publikationen

VDI-Statusreport
Schraubtechnikglossar

technikglossar’ schlagt der VDI/VDE-

GMA Fachausschuss 3.63 '‘Mess-
und Priifverfahren’ einheitliche Definitio-
nen und Benennungen fir die Schraub-
technik vor. Im November 2021 erschien
die Publikation in Form eines Nach-
schlagewerkes. Aufgrund der historisch
gewachsenen und teilweise parallel er-
arbeiteten Richtlinien im Fachgebiet
der Schraubtechnik werden in der Ver-
gangenheit Begriffe teilweise unter-
schiedlich definiert und genutzt. [ ]

I m neuen VDI-Statusreport ‘Schreib-

www.vdi.de/gma
www.vdi.de/publikationen

Neuer Geschaftsfiihrer der

transparent einsetzen

ie neue VDI-Publikation ‘Fertigungsmesstechnik in
D der digitalen Produktion’ informiert, wie sich die digi-

tale Integration von Messtechnik in der Produktion
transparent darstellen lasst. Dazu werden im Statusreport
existierende Ablaufe und Strukturen sowie die eingesetzten
Softwareschnittstellen und die zugrunde liegenden Modelle
vorgestellt. Auf dieser Basis werden allgemein nutzbare Mo-
delle zur digitalen Darstellung von Messsystemen und Mess-
auftragen in der Produktion entwickelt. Die teilweise ausge-
fihrten Detaillierungen dieser Modelle sind in erster Linie als
beispielhafte Erlauterung zu verstehen. Sie werden je nach
Anwendungsfall und Umfeld in der Praxis anders ausfallen.
Das Dokument ist im November 2021 erschienen. |

www.vdi.de/gma
www.vdi.de/publikationen
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VDI/VDE-Gesellschaft Mess-
und Automatisierungstechnik

eit dem 1. November (ber-
Snimmt M.Sc. Sascha Dessel

die Geschaftsfihrung der
VDI/VDE-Gesellschaft Mess- und Au-
tomatisierungstechnik (GMA). Er folgt
auf Dr-Ing. Dagmar Dirzus. Dessel
war bisher fir die Fachbereiche
‘Grundlagen & Methoden’, ‘Prozess-
messtechnik & Strukturanalyse’ und
‘Fertigungsmesstechnik’ in der GMA zustandig. Dessel koordiniert
seit 2017 in der VDI/VDE-GMA deren Gremien und betreut die Er-
stellung von VDI-Richtlinien und -Publikationen. Zusatzlich wird er
kinftig den Beirat und Vorstand der Gesellschaft, sowie die Ar-
beitskreisleiter und -leiterinnen begleiten. |

www.vdi.de/gma

ngenieure e.V.

Bild: VDI Verein Deuts
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Passiv gekiihlte Workstation von Prime Computer

Die Workstation kommt, wie andere Pro-
dukte des Hardwareherstellers auch, ohne
Lifter und mechanische Komponenten aus.

Robuster Tablet mit Tragegriff

Mit der PrimeStation Pulsar bringt Prime Computer erstmals eine lifterlose Workstation
auf den Markt. Die Hardware ist in einem kompakten Vollaluminiumgehause unterge-
bracht und wird auch unter Volllast passiv gekuhlt. Zum Launch soll der Rechner mit
einem neuen Achtkern-Prozessor von AMD bestellbar sein. Bis zu 1TB verbauter m.2-
SSD-Speicher stehen zur Verfligung, ebenso ein SSD 2.5™-Speicherslot. Fiir Konnektivitat
sorgen HDMI- und DisplayPort-Anschlisse, sechs USB-Schnittstellen, Ethernet und
WLAN. Die Grafik gibt eine integrierte Radeon-Vega 8-Grafikkarte aus. Der Schweizer Her-
steller bietet finf Jahre Produktgarantie und versichert seinen Kunden fir die gleiche
Zeitspanne einen klimaneutralen Betrieb, der durch erworbene Zertifikate gedeckt ist.

primecomputer.de

Der neue Rugged-Tablet-PC M133K bietet mit 13,3-Zoll die groRte Bildschirmdiagonale
aller Modelle der m-Serie des Herstellers TL Electronic. Der IPC ist rundum nach IP65 ge-
schutzt sowie schock-, vibrations- und sturzresistent nach MIL-STD-810G. Das 33,8cm
groRe projiziert-kapazitive Multi-Touch-Display (PCAP) lasst sich entsprechend der Be-
dienarten Finger, Handschuh, Stift oder Regen einstellen. An der Geratefront sind frei kon-
figurierbare Funktionstasten und eine Kamera angebracht, an der Riickseite ein Tragegriff
und eine weitere Kamera. Der Core-i5-Prozessor der Kaby-Lake-Generation mit 2x2,5GHz-
Taktrate sorgt flr die Rechenleistung. Hinter IP65-dichten Klappen befinden sich ein

HDMI-, drei USB2.0-, zwei USB3.0-, und ein RS232-Anschluss.

- Anzeige -

AN
Moderne Produktionsplanung mit Digitalem Schatten

Ein gut etabliertes ERP-System reprasentiert die relevanten
Produkt-, Auftrags- und Beschaffungsdaten der Unternehmens-
prozesse, ohne einem ,Digitalen Zwilling" wirklich zu gentigen.
Gerade der Bereich der Produktionsplanung mit der Ublichen
MRPII-Grob-Planung muss gemaR den heutigen Zielen der
Digitalisierung durch modernste Feinplanungsmethoden quali-
fiziert werden. Das erfordert eine bessere Datenbasis mit zeit-
naher Buchungsqualitat, die Abstraktion von Daten- und
Prozessmodellen und vor allem die variable Integration der
Regelwerke der Supply Chain, insbesondere der des Shopfloors.

Einen solchen adaptierten ,Digitalen Schatten” stellt der inter-
disziplinar ausgelegte Planungsassistent simcron PPS dar.

Kontakt simcron PPS ist ein Produkt der

alltrotec GmbH | Rankestr. 35| 01139 Dresden | +49 357 83283 0

alltrotec Partner:

Konzipiert flr Einsatze im Automotive-
und Outdoor-Bereich, in Kiihlhausern, Kli-

www.tl-electronic.de makammern oder zur Robotermontage.

Insbesondere das freie Implementieren von Regelwerken z.B.
des Rustens, des Clusterns von Auftragsfolgen, von Batch- und
Pendelprozessen qualifiziert die Planungsergebnisse, unter
Beachtung von Kennzahlen wie Auslastung, Produkt-Mix,
Energieverbrauch, mitlaufend ermittelter Maschinenkosten-
satze u.v.m. simcron PPS erlaubt das Prognostizieren diverser
Produktionsszenarien flr den Kurz- bis Langfristbereich - auch
Uber Standorte hinweg. Dazu gehoren u.a. Szenarien der
Projekt-, Forecast- oder auch der Investitionsplanung. simcron
PPS ist ein offenes, simulationsbasiertes System mit einer
dynamischen Modellbildung, verfligbaren Optimierungsverfah-
ren und einer offenen Scripting-Ebene fir die Implementierung
der Anwendungsspezifika.

simcron+ GmbH | Willhelmstr. 37 | 75015 Bretten | +49 151 20 5028071

Bild: TL Electronic GmbH

alltrotec simcron
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lloT-Anwendungen visualisieren

Anwender erzeugen mit der HMI-/Scada-Software Procon-Web von Weidmidiller platt-
formunabhangige Visualisierungen fir Maschinen und Anlagen auf Basis von HTML5
und JavaScript. Damit werden Maschinenbedienkonzepte maglich, die selbst auf ei-
genen Geradten wie Smartphones oder Tablets laufen und so etwa einen schnellen
Austausch defekter Hardware erlauben. Die bereits verfiigbaren Losungen konzen-
trieren sich jedoch auf komplexe Visualisierungen mit windowsfahigen PCs fir die
Laufzeitumgebung. Jetzt hat der Automatisierer Procon-Web Embedded System vor-
gestellt, das sowohl fir Windows-Systeme als auch fir Linux oder via Container ver-
fligbar ist, um mit verschiedenen lloT-Architekturen kompatibel zu sein.

Sogenannte Scope-3-Emissionen entstehen
bei den Lieferanten eines Herstellers und sind
nur schwer zu quantifizieren.

Seeq-Software fiir ML-Algorithmen geoffnet

zepten fUr beliebige Endgerate.
www.weidmueller.de

Okosystembasierter Ansatz fiir Emissionsdaten-Tausch

Siemens entwickelt derzeit einen 6kosystembasierten Ansatz fir den Austausch von
vertrauenswirdigen Emissionswerten von Produkten. Er basiert auf einer dezentralen
Architektur. Im Gegensatz zu bestehenden Losungen werden die Daten nicht zentral
von einem Unternehmen oder einer Institution gespeichert, sondern direkt entlang
von Kunden-Lieferanten-Beziehungen ausgetauscht. Kryptografische Zertifikate, die
von Zertifizierern als vertrauenswurdigen Dritten ausgestellt werden, werden erstellt
und uber einen verteilten Ledger ausgetauscht, um die bereitgestellten Daten zu ve-
rifizieren und die Aggregation eines vollstandigen Produkt-FuBabdrucks zu ermagli-
chen, ohne dass die Unternehmen ihre Lieferketten offenlegen missen.

www.siemens.com

Anwender von Seeg-Analysesoftware konnen darin kiinftig Machine Learning-Algo-
rithmen von Drittherstellern oder von Open Source-Plattformen nutzen. Nach Firmen-
aussage betrifft das u.a. folgende Arten von Algorithmen: Open-Source- und andere
frei zugangliche Algorithmen, von Anwender selbst entwickelte Algorithmen im Seeg-
Datenanalyse-Modul Data Lab sowie Algorithmen aus anderen Plattformen wie Mi-
crosoft Azure Machine Learning, Amazon SageMaker und Anaconda. Hinzu kommen
Algorithmen von anderen Softwareherstellern und Forschungseinrichtungen, etwa,

Seeq will die letzte Meile’ bis zum Einsatz
von Kl-Algorithmen in Fertigungsunterneh-

Lookout for Equipment’ von Amazon, Microsoft Azure AutoML, BKO Services Pump men erleichtern.
Prediction oder das Open-Source-Angebot der Brigham Young University.

Die Software Aveva Process Simulation
wurde ebenfalls erweitert.

IT&Production 10/2021

www.seeq.com

Aveva E3D Design per Addons erweitert

Der Industriesoftware-Anbieter Aveva hat neue Addons fiir Aveva E3D Design vorgestellt.
Sie sollen KI-Funktionen in die Konstruktionssoftware integrieren und effizientere Cloud-
Zusammenarbeit ermoglichen. Das Unternehmen stellt auBerdem eine Erweiterung fur
das Tool Process Simulation. Das erste Addon, E3D Whitespace Optimizer, kann Zeich-
nungen automatisch vervollstandigen, um den Arbeitsaufwand und die Kosten fir die
Projektplanung zu reduzieren. Das zweite Addon Model Simplification und Native Model
Simplification soll die Grofte von Konstruktionsdateien verringern, indem es importierte
CAD-Modelle vereinfacht. Das dritte Addon, 3DFindIt, ermdglicht den Import von CAD-
Modellen anderer Hersteller, um digitale Zwillinge zu erstellen.

www.aveva.com

Weidmoller-Tools zur Erstellung von Bedienkon-

Bild: Seeq Corporation
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Erstes groRes Update von IFS Cloud

Der Anbieter von Business-Software IFS hat seiner Cloud-Losung das erste Halbjahres-
Update spendiert. Neu ist etwa der in Microsoft Teams integrierte IFS Cloud Sustainabi-
lity Hub zur Datenerfassung rund um Compliance und okologische Nachhaltigkeitsstan-
dards. AulRerdem kénnen Anwender erweiterte HR-Funktionen nutzen und ihre Produkti-
onsmaschinen tber neue Schnittstellen mit der IFS-Cloud verbinden, etwa um Echtzeit-
daten zu erheben. Mit einem Analyse-Feature kdnnen sich Benutzer aus der Lobby heraus
geschéftskritische Informationen anzeigen lassen. Hinzugekommen sind auBerdem Bran-
ding-Mdglichkeiten, ein Tool zur Verwaltung von Updates und die Dispatch Console fiir
IFS Cloud for Service Management.

www.ifs.com

Briicke zwischen SAP-Anwendungen und der AWS-Cloud

Der kanadische IT-Dienstleister und Cloud Provider Syntax hat die CxLink-Produktfamilie
vorgestellt. Die finf Werkzeuge helfen Anwendern dabei, ihre SAP-Anwendungen mit der
AWS Cloud zu verbinden. SAP-Daten lassen sich so beispielsweise in die Public Cloud
Ubertragen, um etwa Kosten zu sparen oder die Komplexitat der SAP-Systemlandschaft
zu reduzieren. Die flinf Tools heien CxLink Backup, CxLink Archive, CxLink Documents,
CxLink Contact Center und CxLink Data Lakes. Alle Programme sind SAP-nativ und SAP-
zertifiziert und einige sowohl im Amazon Web Services (AWS) Marketplace als auch im
SAP App Center verfligbar. Zudem hat der Hersteller regelmalRige Aktualisierungen der
Dienstprogramme angekindigt.

www.syntax.com

Datenqualitatsprobleme analysieren

Der Heidelberger Softwarehersteller ZetVisions hat die Anwendung Data Quality Analyzer
auf den Markt gebracht. Die Losung unterstitzt Unternehmen, Datenqualitatsprobleme
in ihren Stammdaten aufzuspuren. Dazu sucht das Tool in den Stammdatendoménen von
SAP-Systemen nach inkonsistenten, doppelten, unvollstédndigen und veralteten Datensét-
zen. Anwender sollen mit dem Programm zudem bewerten konnen, wie es um die Daten-
qualitat in den SAP-Systemen steht. Nach Installation des Programms auf dem SAP-Sys-
tem lassen sich die Stammdatendomanen einsehen. Dann lassen sich Regelsatze anle-
gen, anhand derer die Daten gepriift werden. Schlielllich wird ein Qualitats-Score zum Zu-
stand eines Stammdatums ausgegeben.

www.zetvisions.de

Kl warnt vor Bedrohungen in der Amazon-Cloud

NTT Ltd. nehmen die Kl-basierte Sicherheitslosung Cyber Threat Sensor Al, kurz CTS-Al,
ins Programm. CTS-Al kann Anwendungen und Workloads von Unternehmen tberwa-
chen, die auf Amazon Web Services laufen. Zur Einfiihrung ist der Service fiir Kunden des
IT-Dienstleisters kostenlos, heillt es in der Pressemitteilung. Besonders am KI-System
sei, so der Anbieter, dass die Bedrohungserkennung von den NTT-Sicherheitsfachleuten
validiert werde. Zudem priift die Software kontinuierlich die Gefahrdungslage, um Ergeb-
nisse zu kontextualisieren und zu priorisieren. Das Programm gibt Warnmeldungen an
mobile Gerate sowie Web-Clients aus. Aktivitdtsprotokolle und Berichte sowie benutzer-
definierte Richtlinien stehen ebenfalls zur Verfligung.

www.global.ntt

v

Plattform der Intralogistik gepriift
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CAQ-System RQM heilit jetzt QM.CAQ

Nach der Ausgriindung der Quality Miners GmbH aus der Pickert & Partner GmbH haben
die CAQ-Spezialisten auch ihre Losung umbenannt: RQM wird kiinftig unter dem Namen Q\ m
QM.CAQ vermarktet. Begleitet wird der Namenswechsel von einem neuen Design sowie QALY
erweiterten Funktionalitaten und Schnittstellen. ,QM.CAQ 22 ist unsere neueste Produkt- - MINERS
generation und kann ganz einfach als Update auf RQM 6 installiert werden", sagt Tobias
Brehm, Business Development Manager bei Quality Miners. Insgesamt sind knapp 50
Neuerungen in das Release eingeflossen, heilt es in der Pressemitteilung. So wurden in
den Werkzeugen SPC, FMEA, Erstbemusterung, Priifmittelverwaltung, Reklamationsma- Das neue Release QM.CAQ 22 von Quality
nagement und der Prifplanung neue Funktionen eingebaut oder verdndert. Miners wurde funktional erweitert.

quality-miners.de

s GmbH

Juality Miner

=
[sa}

Explosionsgeschiitzte Datenbrille von Ecom

Pepperl+Fuchs hat seine Marke Ecom Instruments um die Datenbrille Visor-Ex 01 er-
ganzt. Das 180 Gramm schwere explosionsgeschiitzte Wearable ist fir den Einsatz
in den Ex-Zonen DZ1 und DZ2 ausgelegt. Das tragbare Gerat lasst sich mit dem ei-
gensicheren Smartphone Ecom Smart-Ex 02 als Recheneinheit und einem austausch-
baren Akku fir die Hosentasche kombinieren. An der Datenbrille sind zwei 16-Mega-
pixel-Kameras zentral positioniert, um das natirliche Sichtfeld des Tragers abzubilden.
Eine dritte Kamera mit 6-fachem optischen Zoom ermdglicht das Scannen von Bar-
Daneben seien Pick-by-Vision-Anwendungs-  und QR-Codes. Zur Kommunikation dient eine Anordnung von vier Mikrofonen. Als Be-

szenarien naheliegend, schreibt die Firmain  triebssystem spielt der Hersteller Android 11 auf die Hardware.
einer Pressemitteilung.

Gmbf

OM Instruments

dEC

B

www.ecom-ex.com

Alarm-Tool fiir den Lager-Leitstand

Die Lagerspezialisten von Picavi haben das neue Werkzeug Alerts vorgestellt. Das
Alarmierungstool kann im Fall festgelegter Prozesse im Lager eine Warnmeldung an
den Leitstand ausgeben. Die Kommunikation zwischen Kommissionierer und Leit-
stand Idsst sich so etwa fur Fehimengenkorrekturen beschleunigen. Anwender kon-
nen Alerts fur alle ‘Wenn-dann-Falle' selbst definieren, tiber welche Prozessschritte
der Leitstand automatisch informiert werden muss. Voraussetzung dafUr ist der Ein- ‘
satz von Picavi Pick-by-Vision in Kombination mit der Business-Intelligence-Losung - S
Picavi Cockpit. Seinen Nutzen konnte die schlanke Funktion bereits in Pilotanwendun- Das Tool setzt wichtige Informationen ab,

) . S . ohne Anwender von ihrer Arbeit abzuhalten.
gen unter Beweis stellen, heilt es in einer Pressemitteilung des Unternehmens.

picavi.com

Festo und FlexFactory setzen ‘As-a-Service'-Geschaft auf

Festo und das Joint Venture FlexFactory von MHP, Munich Re und Porsche gehen mit
einem gemeinsamen Angebot fir Maschinen- und Anlagenbauer sowie Betreiber von
Anlagen und Fabriken an den Markt. Wesentliche Bausteine dabei sind ‘Maintenance-as-
a-Service- und ‘Equipment-as-a-Service’-Modelle, als verbrauchsabhéangig abgerechne-
tete Dienstleistungen. Das besondere dabei ist, dass es sich hier um ganze Produktions-
konzepte handelt, in denen unterschiedliche Produktvarianten auf einer Linie nach ‘Pay
per Part- oder ‘Pay per Use-Modellen bezogen werden. Funktionale Ermaglicher des An-
gebotes sind Datenanalysen, vorausschauende Instandhaltungskonzepte und ein Versi-

Die Wartungssoftware Smartenance sammelt
Daten und stellt sie dem Risk Balance Board / - ) ) i
von FlexFactory iiber einen Digital Financial ~ cherungskonzept, das einen Risikotransfer auf Basis von Zustandsdaten einschlielt.

Twin zur Verfiigung. www.festo.com
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Antriebstechnik flir die Smart Factory

Produktion in Bewegung
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Die Evolution zu intelligent vernetzten Bewegungsanwendungen

Functionally Safe, Multi-Axis

Machine Control

Ob Roboter, CNC-Maschine oder Fordertechnik — erst Bewegung macht aus Komponenten
ein Automatisierungssystem. Zudem spielen Motion-Steuerungen in Energieeffizienz- und
lloT-Projekten eine wichtige Rolle. Maurice O'Brien von Analog Devices schildert, was den
Motion-Markt bewegt — und was Fabrikbetreiber von ihrem Automatisierer erwarten diirfen.

iese Entwicklung ist eng verbun-
Dden mit der zunehmenden Kom-
plexitat der Automatisierung ins-
gesamt. Heute gilt es technologische Fra-
gen der Rickflihrung, Sensorik, der Steue-
rung und Konnektivitat zu I6sen, um deter-
ministische Bewegungen bereitzustellen.
Die Anbindung der Bewegungsdaten an
SPS und Produktionsleitsysteme (MES,
MOM) ermdglicht fortschrittliche Analysen
zur Fertigungsoptimierung und friiher Feh-
lererkennung. Dabei werden Motion-Sys-
teme konstant auf Umkonfigurierbarkeit
getrimmt, damit sie die Dynamik in aktuel-
len Werksgeschehen mittragen konnen,
bis zur Fertigung in LosgroRe 1. Auch die
Energieeffizienz ist ein zunehmend wichti-
ger Faktor von Bewegungssystemen, die
Uberdies noch in sehr unterschiedlichen
Anlagen und abweichenden Leistungs-
schwerpunkten verbaut werden.

IT&Production 10/2021

Netzgekoppelte Motoren

Die einfachsten Antriebsldsungen basie-
ren auf einem netzgekoppelten Dreh-
strommotor mit fester Drehzahl, der
Uber eine Schaltanlage ein- und ausge-
schaltet wird und tber eine Schutzschal-
tung verflgt. Diese grundlegenden Be-
wegungslosungen laufen mit einer rela-
tiv festen Drehzahl, unabhéngig von
jeder Lastanderung. Eine Leistungsredu-
zierung wird durch mechanische Steue-
rungen wie Drosseln, Klappen, Getriebe
oder Ventile, Pumpen und Geblase als
typische Komponenten realisiert.

Umrichtergesteuerte Motoren
Durch Hinzufligen eines Gleichrichters,

eines Gleichstrombusses und einer drei-
phasigen Wechselrichterstufe entsteht

eine Spannungsquelle mit variabler Fre-
quenz und Spannung, die an den Motor
angelegt wird, um eine variable Drehzahl-
regelung zu ermoglichen. Dieser umrich-
tergesteuerte Motor ermdglicht eine Sen-

Anwendungen mit intelligenten
Bewegungssteuerungen:
* Pumpen

* Geblase

+ Lastenaufziige

*HLK

+ Forderanlagen

* Wickelmaschinen

* Druckmaschinen

* Strangpressen

+ Zerspanungsmaschinen

* Robotik

* Pick-and-Place-Systeme

* Handlingsysteme und viele andere

Bilder der Doppelseite: Analog Devices GmbH
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Bewegungsdaten werden im Rahmen der digitalen Transformation bis in die Enterprise-IT durchgereicht.

kung des Energieverbrauchs, da der
Motor mit der fir die jeweilige Last und
Anwendung optimalen Drehzahl betrie-
ben wird. Beispiele hierflir sind Pumpen
und Geblase mit hoherem Wirkungsgrad.

Antriebe mit variabler Drehzahl

Bei leistungsstarkeren Bewegungsan-
wendungen ermdglicht ein Antrieb mit
variabler Drehzahl (engl. Variable Speed
Drive, VSD) eine genaue Drehmoment-,
Geschwindigkeits- und Positionsrege-
lung. Dafiir wird der grundlegende riick-
fihrungslose Umrichterantrieb um eine
Strom- und Positionsmessung erwei-
tert. Damit ist eine prazisere Steuerung
von Motordrehzahl, -position und -dreh-
moment moglich. Typische Beispiele
fiir solche Anwendungen sind Férderan-
lagen, Wickel-, Druck- und Extrusions-
maschinen.

Servoangetriebene Systeme

Bei komplexeren Bewegungsanwendun-
gen werden synchronisierte, mehrach-
sige servoangetriebene Systeme einge-
setzt. Dazu gehdren Werkzeugmaschi-
nen und CNC-Maschinen, die eine Syn-
chronisierung mehrerer Achsen mit
sehr genauer Positionsriickmeldung er-
fordern. In der CNC-Fertigung ist die 5-
Achsen-Bearbeitung ublich, obwohl es

auch Anwendungen gibt, in denen bis
zu zwolf Achsen Bewegungen von
Werkzeugen und Werkstucken relativ
zueinander erlauben.

Neue Industrieroboter

Feststehende Industrieroboter bendtigen
zur Positionierung im Raum mehrach-
sige Servoantriebe in Kombination mit
mechanischer Integration und fortschritt-
lichen Maschinensteuerungsalgorith-
men. Diese Roboter haben in der Regel
sechs, bei Schienenfiihrung gelegentlich
sieben Achsen, die koordiniert gesteuert
werden mussen. Kollaborative Roboter
(Cobots) bauen auf Industrieroboterlo-
sungen auf, indem sie zusatzlich mit
einer Leistungs- und Kraftbegrenzung
(engl. Power Force Limiting, PFL) ausge-
stattet sind, die eine funktionell sichere,
mehrachsige Maschinensteuerung er-
moglichen. Bei mobilen Robotern
schlielllich werden selbstnavigierende,
funktionssichere Maschinensteuerungen
mit Lokalisierungssensorik und Kollisi-
onsvermeidung eingesetzt.

1. Energieverbrauch

Die Entwicklung von Bewegungssteue-
rungen ist derzeit vor allem durch vier
Anforderungen getrieben. Die erste be-
trifft den Energieverbrauch. Nahezu

Future: Converged TSN with Real-Time Indi

Tools Fan
ial Ethemet P

@ 100 Mb Industrial Ethemat
@ Gb Industrial Ethernet TSN

@ RS-485
® Standard Ethemet

70 Prozent des industriellen Stromver-
brauchs entfallen auf Elektromotor-
systeme. Uber intelligente Antriebslo-
sungen lassen sich erhebliche Ver-
brauchsreduktionen erzielen. Da immer
mehr Motoren mit fester Drehzahl auf
effizientere Modelle mit variabler Dreh-
zahl umgestellt werden - teils auf-
grund von Vorschriften — ist in diesem
Bereich noch viel Sparpotenzial zu
heben. Im Kontext zu anderen Informa-
tionen liefern Bewegungsdaten vieler-
orts eine Grundlage fir Energiever-
brauchsreduktionen.

2. Agile Produktion

Zudem fordern Kaufer verstarkt Bewe-
gungssteuerungen, die eine schnell um-
konfigurierbare Produktion ermaglichen.
Denn der Wettbewerb zwingt die Anla-
genbetreiber zunehmend, individuali-
sierte Erzeugnisse mit kurzeren Durch-
laufzeiten herzustellen. Komplexe, sich
wiederholende und gefahrliche Aufgaben
werden demnach haufiger von Industrie-
robotern ausgefihrt.

3. Digitale Transformation
Der weltweite Trend in der Fertigungsin-
dustrie ist die Anlagenvernetzung und

erweiterte Maschinendatenerfassung
als Meilenstein der digitalen Transfor-

IT&Production 10/2021
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Multi-Axis and Network Connectivity

Interface

e "

Precision Motion Control

ESD Protected Isolated/
Nonisclated RS-4B5/RS-422

Die Technologien und Systemldsungen von Analog Devices flr Motion-Control-Anwendungen sind auf
hohe Anforderungen bei Leistungsniveau, Energieverbrauch und Ausfallzeiten ausgerichtet. Diese typi-
sche Motorantriebs-Signalkette umfasst sechs Hauptblocke, in denen jeweils Produkte des Anbieters

dargestellt sind.

mation. Antriebe mit variabler Drehzahl
und Servoantriebe verwenden etwa
Daten von Spannungen, Stromen, Tem-
peratur, Leistung und Energieverbrauch
in Kombination mit externen Sensoren,
die Vibrationen und andere Prozessvari-
ablen Uberwachen. Daten werden durch
ein konvergentes IT/OT-Ethernet-Netz-
werk weitergeleitet, das Bewegungsan-
wendungen miteinander vernetzt und
Daten und Erkenntnisse auszutauschen
erlaubt. Bewegungs- und Analysedaten
sind in solchen Systemumgebungen gut
zugéanglich, um etwa in Cloud-Infra-
strukturen mit KI-Algorithmen weiterver-
arbeitet zu werden.

4. Neue Abrechnungsmodelle

Als vierter Faktor wirkt auf die Motion-
Branche ein, dass Anlagenhersteller
neben Produkten auch mehr Services
verkaufen wollen. Diese Geschaftsmo-
delle beinhalten haufig Anbieterverspre-
chen bezlglich Produktivitat und Anla-
genauslastung. Beispielsweise mochte
ein Pumpenhersteller Leistungen kinftig
auf der Grundlage des geforderten Flis-
sigkeitsvolumens abrechnen, anstatt die
Pumpe zu verkaufen. Neue Bewegungs-
|6dsungen beinhalten Monitoring-Funktio-
nen, um den Zustand von Anlagen in
Echtzeit zu Uberwachen und etwa War-
tungsplane zu erstellen. Denn etwa der
Pumpenhersteller ist mehr denn je daran
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interessiert, Anlagenstillstande prazise
zu steuern, um Servicevertrage zu erful-
len und Umsatzstrome abzusichern.

Hightech fiir Bewegungen

Die Hersteller von Bewegungssteuerun-
gen entwicken ihre Systeme aktuell ge-
zielt weiter, um die vier oben genannten
Marktanforderungen besser zu unter-
stUtzen. Dabei lasst sich die Arbeit der
Konstrukteure in erneut vier Handlungs-
felder gliedern (siehe Grafik unten):

Superior Motion Control steht fiir den
Ansatz, die Zeit flr einen Fertigungs-
schritt zu verklrzen, um schnelleren
Durchsatz zu ermaoglichen. Beispiele

Superior
Motion
Control

Advanced
Sensing

Robustness,
Safety, and
Reliability

Real-Time
Connectivity

Neue Anforderungen an Bewegungssteuerungen

hierfur sind die Positions- und Drehmo-
mentsteuerung fir die Bearbeitung,
etwa die Reduzierung der Anzahl der Ar-
beitsschritte und der Zeit flr die Bear-
beitung eines komplexen Bauteils. Zu
den wichtigsten Entwicklungsanforde-
rungen gehoren eine verbesserte Perfor-
mance des Regelkreises, robuste Lo-
sungen fir den Einsatz in rauen Indus-
trieumgebungen und ein hohes Mal} an
Integration, um zuverldssige Losungen
mit kleinem Formfaktor zu ermdglichen.
Diese Losungen wiederum werden
durch niedrige Latenzzeiten, geringe
Drift, mehrphasige Strom- und Positi-
onserfassung und Signalketten mit
hoher Transientenrobustheit und hoch-
integrierten Komponenten maoglich.

Robuste, sichere und zuverlassige Lo-
sungen sollen den Lebenzyklus von An-
lagen verlangern. Durch die verlangerte
Nutzungsdauer werden weniger Roh-
stoffe und Energie flr den Bau von
Austauschanlagen verbraucht. Power-
Management-Losungen zur Leistungs-
regelung und zum Leistungsschutz
sind Schlisselkomponenten. Zu den
Anforderungen an das Power Manage-
ment gehoren High-Side-Stromversor-
gungen fir bipolare Transistoren mit
isoliertem Gate (IGBTs), Loésungen mit
hoher Leistungsdichte fir FPGAs und
Prozessoren, digitale Point-of-Load
(PoL)-Losungen fir die Telemetrie des
Power Managements.

Echtzeit-Konnektivitat — Bei leistungsfa-
higen, mehrachsigen, synchronisierten
Bewegungsanwendungen sind die Anfor-
derungen an das Timing der Steuerung
prazise, deterministisch und zeitkritisch.
Die End-to-End-Latenzzeit muss sehr
niedrig sein, besonders bei kirzeren Zy-
kluszeiten und komplexeren Steuerungs-
algorithmen. Anwendungen erfordern
mitunter Netzwerk-Konnektivitat mit Zy-
kluszeiten im Bereich unter einer Millise-
kunde. Interoperabilitat der an die Netze
angeschlossenen Gerate und Steuerun-
gen ist erforderlich, um einen nahtlosen
Datenfluss in der Fertigungsanlage und
Datentransparenz fir die Ubergeordne-
ten Managementsysteme sicherzustel-
len. Gleichzeitig werden diese Netze
durch die Verklrzung der Inbetriebnah-
mezeit flexibler und skalierbar.

g Devices GmbH

ilder der Doppelseite: Anals

R



Fortschrittliche Sensortechnik ermog-
licht Einblicke in die Bewegung, die zur
Optimierung des Fertigungsflusses und
zur frihzeitigen Erkennung von Fehlern
genutzt werden kdnnen. Zu den erfass-
ten GroRen gehoren Position, Strom,
Spannung, Magnetfeld, Temperatur, Vi-
brationen und StoRe. Zu den Anforderun-
gen auf diesem Handlungsfeld gehdren
Robustheit und Baugroflien, Positions-,
berihrungslose Hochstrom- sowie
Strom- und Vibrationserfassung mit
hoher Bandbreite.

Die Schlisseltechnologien

Verschiedene Technologien helfen, Be-
wegungssteuerungsldsungen auf ein
neues Leistungsniveau zu heben. Dabei
ermoglicht erst ihre passende Kombi-
nation eine robuste, prazise Bewe-
gungssteuerung fir den industriellen
und vernetzten Einsatz.

1. Prazisionsmessung

Komplexe Bewegungssteuerungen erfor-
dern Prazisionswandlertechnologien zur
Stromrickfihrung. Zu den wichtigsten
Anforderungen gehdren die Synchroni-
sierung der Messung mit dem PWM-Zy-
klus, die isolierte Messung oder die Mes-
sung mit hohem Gleichtaktanteil, eine
geringe Offset-Drift zur Minimierung der
Drehmomentwelligkeit sowie eine simul-
tane Abtastung mit geringer Latenzzeit
und einer Aufldsung von 14 bis 18Bit zur
Messung der Phasenstrome.

2. Isolierung und Schnittstelle

Antriebe und Motoren erfordern oft digi-
tale Isolationstechnologie, um isolierte
Daten und isolierte Kommunikations-
schnittstellen wie RS-485, USB und
LVDS bereitzustellen. Zudem werden
isolierte Gate-Treiber zum Ansteuern
von High-Side- und Low-Side-Leistungs-
halbleitern bendtigt, um robuste, sicher-
heitskonforme und zuverldssige Anla-
gen bereitzustellen.

3. Industrial Ethernet

Fur deterministische Echtzeitkommuni-
kation in Motion-Control-Anwendungen
ist eine Ethernet-Konnektivitat mit Zy-
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kluszeiten im Sub-ms-Bereich erforder-
lich. Robuste Physical-Layer-Gerate mit
Geschwindigkeiten von T00MBit/s und
1GBit/s in Kombination mit industriel-
len Ethernet-Protokollen der Schicht 2
wie EtherCAT, Profinet, Ethernet/IP und
IEEE Time Sensitive Networking (TSN)
sorgen fir deterministische Systemei-
genschaften.

4. Magnetische Abtastung

Magnetische Abtastung auf der Grund-
lage anisotroper Magnetowiderstande
(AMR) ermoglicht eine robuste und ge-
naue Positionserkennung fiir Encoder-
Anwendungen. Die magnetische Abtas-
tung ist im Vergleich zu optischen Dreh-
gebern kostengunstiger und robuster.

brationen, Stolle und Temperaturen
werden oft von einem Edge-Device in
Daten zum Anlagenzustand umge-
wandelt und dann an die Steuerungs-
software Ubermittelt.

Partner fir agile Produzenten

Produktionsunternehmen  moderni-
sieren derzeit vielerorts ihre Anlagen,
um dem Ziel einer agilen Produktion
naherzukommen. Dabei werden Sys-
teme installiert, die in Echtzeit Daten
tauschen, die greifbare Hebel zu Pro-
duktivitatssteigerung mitbringen, die
Engpéasse vermeiden helfen und ein ge-
naues Zustandmonitoring ermoglichen.
Trotzdem sollen diese Losungen weni-

Schlisseltechnologie in aktuellen Motion-Control-Losungen

5. Power Management

Motion-Control-Anwendungen miissen
oft auf einen erweiterten Temperaturbe-
reich ausgelegt und gegen leitungsge-
bundene Storungen und Hochspan-
nungstransienten immun sein. Eine ho-
here Leistungsdichte im Power-Manage-
ment hilft, Ldsungen mit kleinem Form-
faktor aufzusetzen.

6. Machine Health

Die Daten der Vibrations- und StoRsen-
soren werden haufig genutzt, um den
Zustand einer Anlage in Echtzeit zu
uberwachen. Solche Machine-Health-
Funktionalitat wird im Rahmen neuer
Pay-per-Use-Geschéaftsmodelle hau-
figer angefragt. Sensordaten uber Vi-

ger Energie verbrauchen als ihre Vor-
ganger und komplexere Bewegungen
unterstitzen, um flexibler zu funk-
tionieren. Der Systemanbieter Analog
Devices steht als Ansprechpartner fur
all jene zur Verfligung, die mit ihren Ma-
schinen, Anlagen, Linien und Robotern
solche Ziele verfolgen. |

Der Autor Maurice O'Brien ist strategischer
Marketingmanager fir industrielle
Automatisierung bei Analog Devices.

www.analog.com/intelligent-motion
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Kinstliche Intelligenz ausrollen und skalieren

Start frei fir KI-Projekte

Um Anwendungen mit kiinstlicher Intelligenz flachendeckend auszurollen, schufen die Luft-
fahrt-Spezialisten von MTU Aero Engines extra neue Strukturen. Die Basis bilden Wettbe-
werbsanalysen, Reifegrad-Ermittlungen und ein firmenweit agierendes Kompetenzzentrum.

TU Aero Engines ist ein global
M agierender Anbieter von Flug-
zeugtriebwerks-Subsystemen.

Zum Geschaft zahlen Design, Entwick-
lung, Produktion und die Wartung von
Flugzeugtriebwerksmodulen in nahezu
allen Schub- und Leistungsklassen — von
Antriebssystemen fir Geschaftsflug-
zeuge bis hin zu den leistungsstarksten
zivilen Triebwerken der Welt. Zu den Kern-
produkten gehoren Hochdruckverdichter,
Niederdruckturbinen, Turbinenzwischen-
gehause und Industriegasturbinen. Daru-
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ber hinaus bietet MTU maflgeschneiderte
Triebwerksserviceldsungen und fihrt im
Geschéftsbereich Maintenance, Repair &
Overhaul (MRO) etwa 1000 Shop Visits
pro Jahr flr mehr als 30 verschiedene
Triebwerkstypen durch. MTU beschaftigt
weltweit mehr als 10.000 Mitarbeiter an
15 Standorten. Strategisch ist in den
kommenden Jahren geplant, die Ressour-
cen auf das Kerngeschaft zu konzentrie-
ren, sich an neuen Triebwerksprogram-
men zu beteiligen und das Serviceange-
bot auszubauen.

Strategische Kl-Initiativen

Als entwicklungsintensives Unterneh-
men hat MTU das Potenzial von kiinst-
licher Intelligenz vergleichsweise friih
als wichtige Grundlagentechnologie er-
kannt, zahlreiche Einsatzmoglichkeiten
von Kl identifiziert und eigenstandige
KI-Piloten in Entwicklungs-, Fertigungs-
und Reparaturprozessen implementiert.
Um noch mehr Nutzen aus der Techno-
logie zu schopfen, hat der Luftfahrt-
Spezialist gemeinsam mit AppliedAl,

pplied Al

Bild: A



Deutschlands wohl groRte Initiative fir
den Einsatz von Kl-Technologie, eine KI-
Strategie entwickelt. In den systemati-
schen Ansatz flossen ein: eine KI-Ambi-
tion, priorisierte KI-Anwendungsfalle,
Gestaltung der erforderlichen organisa-
torisch-technischen Rahmenbedingun-
gen und einen Fahrplan flr die Skalie-
rung von KI-Anwendungen.

Projektansatz

Um eine gemeinsame Ausgangsbasis
fur die spatere Priorisierung von Hand-
lungsfeldern zu schaffen, nahmen MTU-
Angestellte aus verschiedenen Funkti-
onsbereichen und Hierarchieebenen am
Programm Maturity Assessment von
AppliedAl teil. In dieser Reifegradbewer-
tung wurden eine datengetriebene Sta-
tus-quo-Ubersicht abgeleitet und Ent-
wicklungspotenzial identifiziert. AuBer-
dem wurden strukturierte Experteninter-
views durchgefiihrt, um die Ergebnisse
zu validieren. Parallel dazu analysierten
Mitarbeiter der Kl-Initiative und MTU
das Wettbewerbsumfeld, da dieses die
unternehmensspezifischen Kl-Ziele sehr
beeinflusst: Fir diese braucht es Wis-
sen um mogliche Kl-basierte Wettbe-
werbsvorteile, die Auswirkungen auf
Produkte, Prozesse und das Geschafts-
modell sowie die allgemeine Branchen-
dynamik. Wie die Analyse ergab, stei-
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gern Akteure in der Luftfahrtindustrie in
vor-, gleich und nachgelagerten Wert-
schopfungsstufen den Einsatz von Ki
aktuell massiv und setzen die Technolo-
gie in unterschiedlicher Intensitat in Ent-
wicklungs-, Fertigungs- und Wartungs-
prozessen ein. Darlber hinaus ist Kl be-
reits in angrenzenden Hightech-Indus-
trien etabliert, um Entwicklungssimula-
tionen zu beschleunigen, die Qualitats-
kontrolle von verschiedenen Komponen-
ten zu verbessern und die Effizienz der
Gasturbinenregelung zu steigern.

Verzahnte Anwendungsfelder

Um eine zusammenhéangendes Zielbild
fir MTU zu formulieren, wurde diese
Marktanalyse, MTU-interne Experten-
meinungen sowie die KI-Technologie-
potenzialbewertung konsolidiert. Auf-
bauend auf einem Zeitrahmen von drei
bis vier Jahren und definierten strategi-
schen Zielen fir die Skalierung von Ki
haben MTU und AppliedAl drei ver-
zahnte Anwendungsfelder festgelegt, in
den KI-Anwendungsfélle zu Verbesse-
rungen fiihren sollen:

Produktentwicklung - Virtual Engine
und Testsupport: Beschleunigung der
Entwicklungszeiten und Nutzung der
Entwicklungsressourcen mit hochst-
maoglicher Effizienz,

Produktion — Prozesssimulation und Au-
tomatisierung sowie Arbeitsvorbereitung,
Produktionssteuerung und Mitarbeiterun-
terstiitzung: Steigerung der Produktionseffi-
zienz und verbesserte Genauigkeit bei der
Vorhersage der Einflisse einzelner Produkti-
onsprozessparameter auf die Produktqualitat.

Maintenance - digitale Inspektion und
Advanced Forecasting: Gesteigerte Kun-
dennahe und bessere Synchronisation der
internen Planungsprozesse.

Aufbauend auf den Schwerpunkten der Ziele
arbeiteten Mitarbeitende beider Organisatio-
nen in drei Use-Case-Workshops systema-
tisch Anwendungsfalle heraus und diskutier-
ten diese. Anschlielend wurden sie bezlg-
lich ihres Wertbeitrages und ihrer Umsetz-
barkeit bewertet und schlieflich gemeinsam
mit Abteilungsvertretern und Lenkungskreis-
mitgliedern thematisch geclustert. Innerhalb
der einzelnen Cluster wurden schliel3lich
besonders vielversprechende Anwendungs-
félle ausgewahlt, die als potenzielle Leucht-
turmanwendungen dienen konnten. Die
ihnen zugrundeliegenden Hypothesen wer-
den eingehend geprift, bevor Proof of Con-
cepts (PoCs) entwickelt werden.

Tragfahiger Rahmen

Um Kl-Technologie im Unternehmen zu ver-
ankern und ihr Wertpotenzial umfassend zu

- Anzeige -

Unser Herz schlagt fur

Ve oo your fe

Eine intelligente Produktionssteuerung macht den Unter-
schied. So werden aus zeitgemaBen Produktionsstatten
zukunftsfahige, smarte Fabriken. Als fUhrender Industrie-
dienstleister haben wir Einblick in die Produktion an
mehr als 300 Standorten weltweit. Diese Erfahrung
macht unsere eigenen Software-Losungen so durch-
dacht. Smarte Losungen fur smarte Fabriken.
www.leadec-services.com

leadec
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Maogliche KI-Anwendungen erkennen und sinnvoll biindeln.

nutzen, ermittelten die Projektbeteilig-
ten einige Schlisselfaktoren: Als Orga-
nisations- und Governance-Struktur
wurde ein hybrider Hub-and-Spoke-An-
satz (mit einer zentralen KI-Einheit) als
besonders erfolgversprechend befun-
den. Um das erforderliche Knowhow
aufzubauen, wurden Rollenprofile, Mit-
arbeiterschulungen sowie neue Rekru-
tierungsstrategien erarbeitet. Gemein-
sam wurden erste Initiativen vorbe-
reitet, die den Kulturwandel im Unter-
nehmen einleiten sollte, der mit dem
breiten Einsatz von Kl im Regelfall
einhergeht. In Arbeitsgruppen wurden
des Weiteren die Grundlagen fir den
Aufbau einer Kl-Infrastruktur und Data
Governance definiert.

Wissen gebiindelt

Als Ergebnis des Kl-Strategieentwick-
lungsprojekts hat MTU ein KI-Kompe-
tenzzentrum (Al Center of Excellence,
kurz Al CoE) gegriindet. Das Team soll
eine Verbindung zwischen Kl-Anwen-
dungsfallen und befahigenden Faktoren
wie Mitarbeiter-Qualifikationen, Infra-
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struktur und Organisation herstellen.
Zudem soll das Kompetenzzentrum im
Sinn eines internen Beratungsunterneh-
mens einen Uberblick Uber die Moglich-
keiten und Anwendungsfalle von Kil
vermitteln. Auch das KI-Projektportfolio
soll von dieser Stelle aus verwaltet wer-
den. Das KlI-Kompetenzzentrum wird
Umsetzungsrichtlinien fur die KlI-Pro-
jektdurchfiihrung weiterentwickeln, Trai-
ningskonzepte realisieren und im Unter-
nehmen insgesamt das Bewusstsein
fir Kl schaffen. Neben den internen
Aufgaben wird sich das Zentrum um
den Aufbau eines externen Netzwerkes
kimmern, das die relevanten Betei-
ligten verknilpft.

Projektarbeit kann beginnen

Stand heute ist MTU in einer guten Si-
tuation, um KI-Anwendung unterneh-
mensweis aufzusetzen und zu betrei-
ben. Vor allem drei Faktoren schaffen
ein Fundament flr weitere Aktivitaten:
Das Projekt startete mit einer Technolo-
gie-Einflihrung fir alle Beteiligten, die
einen einheitlichen Wissensstand

® Medium-high potential

® High potential

O] et
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schaffen sollte. Aus allen relevanten
Abteilungen und Hierarchiestufen, ein-
schliellich des Senior Managements,
wurden die Beteiligten eingebunden.
Damit lasst sich KI-bezogenes Poten-
zial in allen Unternehmensbereichen
aufspiren und ein gemeinsames Ziel-
verstandnis schaffen. Um typische Feh-
ler bei dieser Art der Transformation zu
vermeiden, holte das Luftfahrtunterneh-
men Erfahrungen von Firmen ahnlicher
Industrien ein und mal die eigene Reife
beziglich  Kl-relevanter  Faktoren.
Damit verfligt das Luftfahrt-Unterneh-
men heute Uber tragfahige Strukturen,
um die neue vielversprechende Techno-
logie bedarfsgerecht zu integrieren und
im Erfolgsfall auch zu skalieren. |

Die Autoren: Jannik Seger ist Senior Al Stra-
tegist und Dr. Philipp Hartmann ist Director
of Al Strategy bei der Applied Al Initiative.

www.appliedai.de

Bild: Applied Al



INDUSTRIAL MANAGEMENT NEWS

§/ # INDUSTRIE 4.0 &lloT

TECHNIK // ARBEITSWELT // GESELLSCHAFT

DEIN DIGITBLES MAGAZIN FUR

InpvsTeIE 4.0 Vb
DIGITALE TRANSFORMATION

Technik // Arbeitswelt // Gesellschaft — Wir zeigen das ganze Spektrum

“ 52

I ; INDUSTRIAL MﬁNAGEMENT NEWS

TENE. NrowaALE NDUSTRE A0 8lIaT =

TECHNIK // ARBET ITSWELT / GESELLSCHAFT |

S e D TNDUSTRIELLE
Risiken in der . Revewnow
Plattformokono 1e‘;=~.= MITERLEBEN

37 Prosert halten se i v Chance, Damt  m ks legen
gt ach dae Irchistre Seali<h sheptacher 43 Procent derjersgen, e im Liniemehvrn

der Hae

. Usterden Ditieniem geben ner 27 macht haben, mien such bessinem e
Pocard A o

Feakes dar. it Chance, +

el hertet der bbuagaen dach

ALLES UBER DIGITALE TRANSFORMATION + IIOT

JETZT KOSTENFRE| ABONNIEREN!

% WISSENSVORSPRUNG SICHERN

VD AVF DEM LAVFENDEN BLEIBEN!

#* 14-TAGIG IM PDF-FORMAT,
VMFANG CA. )b SEITEN




INDUSTRIE 4.0

28

MANAGEME

"

Kunstliche Inte_IIiglenz als Game Changer

g |

“I didn't see Al", sagte Google-Mitgriinder Sergey Brin noch im Jahr 2017. Selbst einer der
einflussreichsten Silicon-Valley-Unternehmer hat die Revolution durch kiinstliche Intelligenz
nicht kommen sehen. Da iiberrascht es nicht, dass nur wenige Fiihrungsteams von Unter-
nehmen ihre Aufgaben auf den produktiven Einsatz dieser Technologie ausgerichtet haben.

ie Bemihungen in den 1990er
DJahren mit kinstlichen neurona-

len Netzen zu experimentieren,
blieben seinerzeit erfolglos. Heute ist Kl
aus keinem Google-Projekt mehr wegzu-
denken. Doch viele Unternehmenslenker
fragen sich, warum ihre Kl-Initiativen noch
nicht das gewlnschte Ergebnis gebracht
haben. Eine von dem Beratungshaus BCG
im Jahre 2019 veroffentlichte Studie
kommt zum Ergebnis, dass 7 von 10 be-
fragten Unternehmen keine oder nur we-
nige Auswirkungen durch Kl beobachten.
Woran liegt das?

Druck lastet auf Entscheidern

Viele Unternehmen haben die bisherigen
Technologiewellen gemeistert. Beispiels-
weise die Verdnderung durch Informati-
ons- und Kommunikationstechnologie
sowie die Automatisierung. Die Entwick-
lung wurde ernst genommen und die Auf-
gabe meist an die Abteilungen delegiert,
die die Umsetzung verantworteten. Mit KI
ist die Situation anders. Der Druck auf die
Unternehmensleitung wachst massiv. Die
Vorstande und Geschéftsfihrer missen
sich standig weiterbilden und vor allem
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sind sie bei dieser Technologiewelle direkt
gefragt. Die Personalberatung Odgers
Berndtson und die Non-Profit-Organisation
AppliedAl haben in einem Whitepaper zu-
sammengetragen, was Vorstande und Ge-
schaftsfihrer tber KI wissen sollten und
wie sich die Technologie auf die einzelnen
Ressorts auswirkt. Nachfolgend sollen
exemplarisch die Rollen des CIO und COO
herausgegriffen und fir diese dargestellt
werden, Uber welche KI-Kenntnisse die je-
weilige Person verfligen muss

Der Chief Information Officer

Der Chief Information Officer, kurz CIO,
spielt eine der wichtigsten Rollen bei der
Implementierung von Kl-basierten An-
wendungen. Allerdings konzentrieren sich
viele IT-Organisationen heute mehr auf
die Pflege der traditionellen Infrastruktur
und bestehender Unternehmenssoftware,
anstatt Uber Kl unterstitzende Software-
Stacks nachzudenken und diese zu im-
plementieren. Dies nahrt die Diskussion
zur Rolle des CIOs im Verhaltnis zu
einem Kl-Kernteam. Der CIO muss in der
Lage sein mit dem Unterschied zwischen
einer Kl-Abteilung der traditionellen IT

umzugehen, der sich nicht selten in wi-
dersprichlichen Entwicklungs- und Ar-
beitskulturen ausdruckt. Fir gewohnlich
verfligt der CIO im Unternehmen Uber so-
lide KI-Fachkenntnisse und fungiert als
kritischer Sparringspartner des Top-Ma-
nagements. Daten und IT-Infrastruktur
sowie deren Goverance stellen dabei
nicht nur wichtige Verantwortungsberei-
che eines ClOs dar, es sind auch die
Grundlagen einer jeden KI-Anwendung.
Eine Datenstrategie berlcksichtigt die
Datenerfassung, Datenverfligharkeit und
Integration sowie Geschwindigkeit und
Datenqualitat. GroRe Datenmengen
sowie deren Qualitat und Aktualitat sind
die Zutaten flr die meisten Machine-
Learning (ML)-Algorithmen. Allerdings
sollten Projektbeteiligte mit Rohdaten ar-
beiten und nicht mit Auszligen von Ko-
pien, wie sie nicht selten traditionelle
Data Warehouses zur Verfligung stellen.
Der ClO ist also noch mehr gefordert, ef-
fektiv mit Anwendern zusammenzuarbei-
ten und unternehmensweite Datenpipe-
lines und KI-Architekturen zu entwerfen,
was wiederum spezifische Software,
Hardware und eine sehr hohe Speicher-
leistung erfordern.

agreez/adobe stock.com
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Grundlage IT-Sicherheit

Je mehr Prozesse mit Hilfe von Kl auto-
matisiert werden, desto wichtiger wird
das Thema Cybersicherheit. CIOs muUs-
sen selbst zu frihzeitigen Anwendern
(early adopters) werden. Es wundert
daher nicht, dass derzeit Versiche-
rungsprodukte fir Cybersicherheit zu
einem sehr schnell wachsenden Markt
geworden sind. Damit K| einem Unter-
nehmen einen spurbaren Mehrwert lie-
fern kann, muss es in grolem Umfang
auch eingesetzt werden konnen. Dies
ist bekanntermallen schwierig, da Da-
tenpipelines, Funktionsbibliotheken etc.
professionell verwaltet werden muissen
und es bis heute keine standardisierte
Infrastruktur dafiir gibt. Bei der Uberle-
gung von Make-Or-Buy-Entscheidungen
werden gleichzeitig viele kritische Fra-
gen zum IP-Eigentum aufgeworfen. Ein
professionelles Management im Rah-
men von Kl ist wesentlich anspruchs-
voller als die klassische Software- und
Dienstleistungsbeschaffung.

Der Chief Operating Officer

Der Chief Operating Officer wird zu
einem Hauptnutzer von prozesszentrier-
ten KI-Losungen. Als zentrale Figur im
Unternehmen, die das operative Ge-
schaft leitet, kommt sie mit vielen wich-
tigen Kl-Anwendungen in Berlhrung
und tragt auch dafir die
Verantwortung. Wahrend
in der diskreten Ferti-
gung bereits heute viele
KI-Anwendungen, etwa

des CIO

Aufgaben

zu optimieren. Mit Kl steht jedoch ein
neues, leistungsfahigeres Werkzeug be-
reit, das wesentlich grof3ere Datenmen-
gen verarbeitet. So kann K| dabei unter-
stltzen, ganzheitlich Systeme zu opti-
mieren, was von der Bedarfsprognose
bis zur Produktionssteuerung reicht.
Zumal die Beschaffung ohnehin ein
stark datengetriebener Prozess ist, bie-
tet Kl auch hier grolRes Potential. Kl
kann dabei helfen, neue und bessere
Lieferanten zu finden, laufende Vertrége
zu optimieren, Unmengen an Beschaf-
fungsinformationen nach Einsparpoten-
tialen zu durchforsten und vieles mehr.

Outsourcing Uberflissig

Beim weit verbreiteten Shared Services-
Ansatz werden besonders Routineauf-
gaben der indirekten Unternehmensbe-
reiche, etwa im Finanz- und Rech-
nungswesen, Personalwesen oder in
der IT gewissermalen zentralisiert.
Nicht selten werden diese Aufgaben als
Organisationseinheit ausgegliedert oder
in Lander mit wettbewerbsfahigerem
Lohnkostenniveau ausgelagert. Kl kann
hier unterstitzen und vermutlich bald
auch Aufgaben tUbernehmen, die heute
noch menschliches Urteilsvermogen er-
fordern. Anbieter héren schon die
Alarmglocken lduten und versuchen
nun ihr Angebot auf KI-Lésungen umzu-
stellen, um moglichst mit einem kom-

Herausforderungen
durch KIl

MANAGEMENT | INDUSTRIE 4.0 IIINGNGE

petenzbasierten Geschéftsansatz punk-
ten zu konnen, wenn Lohnkostenvor-
teile schwinden. Ein COO muss diesen
Paradigmenwechsel zur Kenntnis nehmen
und verstehen.

Neue Rollen zu verteilen

Auch wenn hier lediglich zwei Rollenprofile
vorgestellt wurden, sind auch die gestiege-
nen Anforderungen in den anderen Rollen
- CEO, CFO, CTO, CHRO und andere —
spurbar. Es wundert daher nicht, dass die
Rufe nach einem neuen Rollenprofil laut
werden. Brauchen Fuhrungsgremien der
Unternehmen zukiinftig also auch noch
einen Chief Al and Data Officer, der als
CAIDO das Unternehmen auf der Reise in
das Kl-Zeitalter begleitet? Auf diese Frage
wird es keine pauschale Antwort geben
konnen. Es wird entschieden von den
Kompetenzen der einzelnen Personen im
Top Management eines Unternehmens
abhangen, ob eine solche Position ge-
schaffen werden muss. |

Der Autor Dr. Marco Henry V. Neumueller ist
Associate Partner der Personalberatung
Odgers Berndtson in Frankfurt.

www.odgersberndtson.com

Haufige Probleme und
Fehleinschatzungen

fur vorausschauende In- Data Governance und - Data Governance + Fehlende Anpassung von

standhaltung, im Einsatz Infrastruktur - Aufbau einer Kl-Infrastruktur Konzepten und Richtlinien an KiI
sind, kann Kl auch vollig (Machine Learning-Pipelines)

neue  Produktionsan-

satze ermdglichen. Je Cybersicherheit + Cybersicherheit im Zeitalter - Fehlende Vorbereitung in Bezug

mehr KI die Automatisie-
rung in der Produktion
unterstutzt, desto weni-
ger muss Uber die Verla-

von Kl

auf die Sicherheit automatisierter
Prozesse (jenseits der traditio-
nellen Datensicherheit)

gerung von Produktions-
standorten nachgedacht
werden. Im Bereich der

Skalierbarkeit von
Applikationen

- Skalierung und Wartung
Kl-basierter Losungen

- Anhaufung sogenannter
,Technischer Schulden” bedingt
durch veraltete Prozesse

Logistik und des Supply
Chain Managements
werden schon lange ma-
thematische Methoden
eingesetzt, um Prozesse

Eigenfertigung
oder Fremdbezug
(make or buy)

- Partneransatz zur daten-
basierten SW- Entwicklung
und Wartung

+ Fehlende Methodik hinsichtlich
Make-or-Buy Entscheidungen
bei K
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Maschinenverschleifl, Rohstoffengpasse, Naturkatastrophen und Pandemien sind alles
mogliche Ursachen fiir Produktionsstopps. Gerade in KMU fehlen meist technische Werk-
zeuge, um Aus- und Vorfille vorherzusagen und vorsorgen zu konnen. In fiinf Projekten
des Kl-Innovationswettbewerbs entstehen gerade Kl-getriebene Ansitze, das zu andern.

ahlreiche Krisen, von der Corona-
ZPandemie bis hin zur Flutkatastro-

phe im Sommer 2021, haben in den
letzten Jahren das Thema Resilienz bis in
den Fokus offentlicher Debatten gertickt.
Ein resilientes System soll interne und ex-
terne Storungen auffangen und auch unter
Druck nicht an Stabilitat verlieren. Industrie-
unternehmen mussen sich bereits seit Lan-
gerem mit diesem Thema auseinanderset-
zen, denn durch die Globalisierung und Di-
gitalisierung werden Wertschopfungsket-
ten immer komplexer. Je mehr interne und
externe Faktoren auf die Produktion wirken
konnen, desto mehr ist die Resilienz eines
Unternehmens oder gar einer ganzen Wert-
schopfungskette gefordert. Lieferengpéasse,
Maschinenausfélle, Fachkraftemangel oder
groRere gesellschaftliche Krisen konnen in
einer vernetzten Welt weitreichende Storun-
gen in Produktionsketten verursachen.
Doch vielen Unternehmen fehlt es an
Knowhow und technischen Mitteln, um ef-

IT&Production 10/2021

fektiv oder gar praventiv auf Stérungen zu
reagieren. Klassische Technologien diag-
nostizieren potenzielle Problemherde oft so
spat, das Firman nur noch die Schadensbe-
grenzung bleibt, sollte ein Vorfall eintreten
— dann war die Resilienz zu gering— was
die Wettbewerbsfahigkeit schwéacht. Im K-
Innovationswettbewerb vom Bundesminis-
terium fr Wirtschaft und Energie (BMWi)
werden funf Forschungsprojekte gefordert,
die sich die Starkung der wirtschaftlichen
und gesellschaftlichen Resilienz in Krisen-
szenarien zum Ziel gesetzt haben. In allen
Projekte werden unterschiedliche Daten-
mengen durch KI-Methoden ausgewertet,
um mogliche Krisenszenarien verlasslich
einzuschatzen.

Resilienz als Service
Im Projekt Spaicer streben Forschende

an, Kl-Technologien und Industrie 4.0-
Standards so einzusetzen, dass Produkti-

onsstopps, Lieferengpdsse und weitere
potenzielle Storfaktoren reduziert werden
konnen. Um solches Resilienzmanage-
ment zu ermaoglichen, entstehen im Rah-
men des Projekts branchenspezifische
Smarte Resilienz-Services (SRS), die auf
die Bedlrfnisse eines Unternehmens an-
gepasst werden. Der Kern steht ein offe-
nes digitales Okosystem, auf dem diese
SRS fiir die produzierende Industrie ver-
trieben werden. Die SRS basieren auf
technischen Agenten, die anhand von gro-
Ren, dynamischen Datenmengen poten-
zielle Storungen in den Produktionspro-
zessen vorhersehen und Entscheidern
passende Vorschlage zur Anpassung der
Produktionspléane unterbreiten konnen.
Die SRS konnen Produktionsdaten Uber
die Cloud auswerten oder auf den Pro-
duktionsmaschinen. Das kommt Unter-
nehmer entgegen, die potenziell sensible
Unternehmensdaten nicht in einer Cloud-
Anwendung bereit stellen wollen.

Bild: ®@Adam/stock adobe. com



Tagesaktuelle Erkenntnisse

Im Projekt CoyPu entsteht derzeit eine Kl-
basierte Datenplattform, die Unternehmen,
Verwaltungen sowie Politik und For-
schung beim Krisenmanagement unter-
stlitzen soll. Die Plattform vernetzt ge-
samtwirtschaftliche, branchenspezifische
und unternehmensinterne Daten, stellt
diese uber Cloud-Technologien bereit und
macht sie Uber KI-Analysewerkzeuge aus-
wertbar. Die Uber offene Schnittstellen
integrierten Daten sind vielfaltig und groR-
tenteils unerschlossen. So kdnnen hoch-
qualitative und tagesaktuelle Erkenntnisse
gewonnen werden — etwa wirtschaftliche
Fakten, Trends, Wirkungszusammen-
hange und Prognosen — die beim Krisen-
management helfen. KI-Komponenten zur
Qualitatssicherung und Anonymisierung
der Daten sowie zur Datenfreigabe und
-vernetzung tragen zur Einhaltung der
europaischen Datenschutzrichtlinien bei.

Reaktion auf Krisen einrechnen

Auch das Projekt ‘Pairs’ will mit seiner
lernenden KI-Plattform Krisenszenarien
schneller identifizieren und antizipieren
helfen. Das Angebot richtet sich an Un-

ternehmen und Betreiber kritischer Infra-
strukturen sowie Entscheiderinnen und
Entscheider aus Politik, Wirtschaft und
Gesellschaft. Das besondere an der Kl-
Hybrid-Technologie von Pairs ist, dass
Uber die zur Verfligung stehende Daten-
fllle des Projekts nicht nur das initiale
Krisenereignis prognostiziert werden
kann, sondern auch die Reaktionen ver-
schiedener Akteure auf das Ereignis in
die Prognoseergebnisse einbezogen
werden. So kann nicht nur die Krise
selbst, sondern auch ihre potenzielle
Evolution vorhergesehen werden, was
ein deutlich dynamischeres Krisenma-
nagement inklusive Kl-gestutzter Hand-
lungsempfehlungen ermdglicht.

Engpéasse erkennen

Im Forderprojekt ResKriVer entsteht eine
wissensbasierte Plattform fir Versor-
gungsnetze. Mit Hilfe von Kl-Technolo-
gien sollen Engpasse in den Versorgungs-
ketten von Unternehmen und 6ffentlichen
Bedarfstragern in  Krisensituationen
schneller identifiziert und prognostiziert
werden. Die KI-Losungen sowie der spezi-
fische Aufbau der digitalen Plattform ma-
chen die Erfassung, Dokumentation und

Analyse entsprechender Glter und
Dienstleistungen Uber die Versorgungs-
kette hinweg mdglich. Zu den Kl-Verfah-
ren der Plattform zahlen etwa die Simula-
tion von Krisenszenarien, die Erkennung
statistischer Kausalketten sowie das Mo-
nitoring sozialer Netzwerke. Aullerdem
stellt die Plattform Werkzeuge zur Krisen-
kommunikation bereit, die zielgruppenbe-
zogene Informationen tbermitteln.

Leitstellen verkniipfen

Das Projekt ‘Spell unterstitzt Leitstellen
und Lagezentren bei der Entscheidungs-
findung in Krisensituationen. Dabei wer-
den verschiedene IT-Systeme der Leitstel-
len datenschutzkonform und Uber offene
Schnittstellen verkniipft. Deren Daten las-
sen sich so mit KI-Methoden analysieren
und verwerten. Hintergrund ist, dass Leit-
stellen auf als wenig interoperable Tech-
nologieinseln errichtet wurden, mit vielen
unterschiedlichen IT-Losungen. Die Pra-
vention von Gefahrensituationen und Ko-
ordination verschiedener Akteure in Kri-
senereignissen soll so besser funktionie-
ren. Zudem kann die Datenbasis der Platt-
form als Arbeitsgrundlage fur KI-Entwick-
ler dienen. Sie konnen eigene Kl-Dienste in
die Plattform, im Sinn eines digitalen Oko-
systems, integrieren und an unterschiedli-
che Nutzer vermarkten.

Insgesamt 24 Projekte

Das BMWi fordert im Kl-Innovations-
wettbewerb neben den finf Resilienz-
projekten 19 weitere Technologievor-
haben. Diese sollen Impulse fir den
Einsatz von Kl in wichtigen Sektoren
der deutschen Wirtschaft setzen. Ad-
ressiert werden Branchen und Themen-
bereiche wie Gesundheit, Smart Living,
Handel, Produktion, Landwirtschaft,
Mobilitat, Finanzen, Bau sowie das
Potenzial von Quantencomputing. W

Der Autor Dr. Steffen Wischmann
(VDI/VDE Innovation + Technik GmbH)
ist Leiter der Begleitforschung
des Kl-Innovationswettbewerbs des
Bundesministeriums fiir Wirtschaft (BMWi).

www.bmwi.de
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BAUTEILREGENERATION

Bauteile simulationsgestiitzt aufarbeiten

Kostenkontrolle

beim Instandsetzen

t HF__-“_ . ___::‘/‘ - g

Bei der Instandsetzung teurer Bauteile stehen kaum Daten zur erreichbaren Lebensdauer
und Leistung bereit. Wie sich solche Daten ermitteln lassen, zeigen Forscher an der Leibniz
Universitat Hannover anhand einer zustandsbasierten Regenerationsprozesskette.

ie Instandsetzung — oder auch Re-
D generation — von Bauteilen ist

eine ressourcenschonende und
kostengunstige Alternative zur Neuteilfer-
tigung. Bei Flugtriebwerken wird beispiels-
weise versucht, die Funktionsfahigkeit und
Effizienz der Gesamtbaugruppe maglichst
lange zu erhalten und die Lebensdauer der
Einzelkomponenten zu maximieren. Die
Instandsetzung besteht dabei groltenteils
aus manuellen Prozessen und analoger
Datenverwaltung. Die Bearbeitung des
Bauteils erfolgt aufgrund geometrischer
Kennwerte wie etwa der Position einer Be-

IT&Production 10/2021

schadigung. Die tatsachliche Leistungsfa-
higkeit und verbleibende Lebensdauer des
Bauteils wird aktuell in der Regeneration
nicht berticksichtigt. Grund dafir ist, dass
die verbleibende Lebensdauer aufgrund
der komplexen Wirkzusammenhénge im
Flugtriebwerk derzeit nicht manuell be-
stimmbar sind. Im Sonderforschungsbe-
reich 871 der Leibniz Universitat Hannover
entstehen in einem durch die Deutsche
Forschungsgemeinschaft  geforderten
Projekt gerade Funktions- und Produkti-
onssimulationen, um diese Lebensdauer-
Informationen bei der Auswahl einer Be-

arbeitungsmaflnahme berlcksichtigen zu
konnen. Diese Simulationsmethoden
stammen urspringlich aus der Produkt-
entwicklung und werden im Sonderfor-
schungsbereich in eine automatisierte
Prozesskette zur zustandsbasierten Rege-
neration von Turbinenschaufeln integriert.

Den Ist-Zustand priifen

Daflr werden die Schaufeln der Trieb-
werke zunachst demontiert und mittels
Hochfrequenzinduktionsthermografie vor-
handene Risse detektiert. Anschlielend

Ur Fertig

Institut fi




BAUTEILREGENERATION
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dem alle Daten und Informationen

der Schaufel zusammengefasst
werden. Vor Prozessbeginn kopiert
die Kopfsteuerung Dateien wie NC-

Version 8 . .
Lancioall VE .. 145462 Codes aus dem Zwilling auf die
Werkzeugmaschinen. Nach Pro-
zessende  konnen  beispiels-

Metadaten “°° | R
weise Messwerte wieder im Zwil-
ling abgelegt werden. Dieser ver-
Blld'Ylewer fligt ebenfalls (ber einen Viewer

3 ox

bzw. eine Ansicht. Darliber werden
alle Informationen flir den Bedie-

PictureViewer /
T

Text-Viewer

nenden aufbereitet. In der Prozess-
kette existiert ebenfalls eine vir-
tuelle Ebene. Diese besteht aus Be-
rechnungsmodulen, durch die der
funktionalen Zustand der Schaufel
bestimmt und die durch die Bear-
beitung entstehende Geometrie

1
35 30 25 20 mm
x-Achse

-10

berechnet wird. Zusatzlich existie-
ren Planungsmodule, die die NC-

Viewer des virtuellen Werkstlck-Zwillings

wird die Geometrie mit robotergefihrter
Streifenlichtprojektion erfasst. Der funktio-
nale Ist-Zustand ergibt sich aus den Mess-
werten. Die mdgliche Leistung des Bau-
teils wird durch Stromungs-, die Lebens-
dauer durch Struktursimulationen berech-
net. Die Bearbeitung der Schaufeln ist in
Pfade eingeteilt, die aus einer Abfolge un-
terschiedlicher Fertigungsverfahren auf
verschiedenen Werkzeugmaschinen be-
stehen. Vor der Auswahl werden durch
Produktionssimulationen fiir alle tech-
nisch moglichen Pfade die aus der Bear-
beitung resultierende Geometrie sowie die
Bearbeitungskosten ermittelt. Aus den Be-
arbeitungsergebnissen kdnnen die Funkti-
onssimulationen wiederum den erwartba-
ren funktionalen Bauteilzustand flr jeden
Pfad berechnen. Die jeweiligen Bearbei-
tungskosten werden mit der erwarteten
Zahlungsbereitschaft des Kunden, die
vom finalen funktionalen Zustand und der
Regenerationsdauer abhangt, verrechnet.
Dann Idsst sich der Pfad mit dem héchs-
ten Profitversprechen wéhlen.

Die Abfolge wahlen

Durch die unterschiedlichen Mess-, Priif-
und Fertigungsverfahren ist die Integra-
tion aller Verfahren in eine einzelne Zelle
nicht zielfihrend. Eine starre Verkettung
von Prozesszellen ist aufgrund der ver-
schiedenen Bearbeitungszeiten und den

aus unterschiedlichen Schadensfallen re-
sultierenden Arbeitsschritten ebenfalls
nicht optimal. Es wird ein flexibles Ferti-
gungssystem bendtigt, das eine zeitlich
entkoppelte Bearbeitung der Schaufel in
einer beliebigen Prozess-Abfolge ermdg-
licht. Fir ein solches flexibles Fertigungs-
system wurde am am Institut fur Ferti-
gungstechnik und Werkzeugmaschinen
(IFW) Hannover ein Proof-of-Concept rea-
lisiert. Welche Bearbeitungen notig sind,
soll dabei auf Basis des erreichbaren Zu-
standes entschieden werden. Die einzel-
nen Zellen sind tber ein mobiles Handha-
bungssystem verbunden, bestehend aus
einer fahrbaren Plattform und einem se-
riellen Roboter. Die Schaufel wird nach
der Demontage in einen Werkstucktrager
eingesetzt, um die Handhabung zu verein-
fachen. In den Zellen sind Nullpunkt-
spannsysteme integriert, in welche der
Werkstucktrager wiederholgenau einge-
spannt werden kann. Gesteuert wird die
Prozesskette von einer Kopfsteuerung, die
tber Digital I/0s, Profibus sowie OPC-UA
mit den Zellen kommuniziert und ihnen
Steuerungsbefehle, wie das Anfahren
einer Bestlckposition, Ubergibt.

Digitaler Zwilling
als Datenschnittstelle

Fur das Datenmanagement wird ein vir-
tueller Werkstiick-Zwilling verwendet, in

Codes fir die Werkzeugmaschinen
erstellen. Beide Module sind ausfiihrbare
Programme, welche von der Kopfsteue-
rung lediglich die ID des Zwillings er-
halten. Dieser ist die einzige Schnittstelle
flr Daten in der Prozesskette. Auch die
Arbeitsplanung der Prozesskette ist in
der virtuellen Ebene integriert. Dartber
wird die Reihenfolge der Arbeitsschritte
jeder Schaufel auf den unterschiedlichen
Zellen gesteuert.

Modularer Aufbau

Das System ist modular aufgebaut.
Neue Zellen und Softwaremodule kon-
nen hinzugefligt werden. Auch die Rei-
henfolge der Prozesse lasst sich dandern.
Der Machbarkeitsnachweis zeigt somit,
dass eine automatisierte Prozesskette
zur zustandsbasierten Regeneration
moglich ist. Es wird aullerdem gezeigt,
wie ein virtueller Werkstick-Zwilling fur
den Datentransfer und zur Digitali-
sierung von sonst analogen Prozessen
genutzt werden kann. Das aufgebaute
System kann in Hannover am Institut fr
Fertigungstechnik und Werkzeugma-
schinen besichtigt werden. |

Die Autoren B. Denkena, H. Klemme und
N. Niibel vom Institut fiir Fertigungstechnik und
Werkzeugmaschinen (IFW).

www.ifw.uni-hannover.de
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Logistikprozesse mit SynLApp optimieren

Produktions- und Interlogistik
simuliert und synchronisiert

Im Projekt SynLApp entsteht ein
digitaler Assistent zur Synchroni-
sation der Produktions- und Inter-
logistik verschiedener Lieferket-
tenakteure. Die Teilnehmer sollen
damit die Situation ihrer Partner
im Blick halten sowie spater Re-
servierungsvorschlage und Trans-
portangebote quittieren konnen.

m den Marktanforderungen nach
Uindividuellen Erzeugnissen und

kurzen Lieferterminen wirtschaft-
lich begegnen zu kdnnen, optimieren pro-
duzierende Unternehmen laufend ihre Pro-
zesse entlang der Wertschopfungskette.
Die Abstimmung von Material- und Infor-
mationsflissen in den betroffenen Ablau-
fen profitiert deutlich von unternehmens-
Ubergreifendem Austausch. Daher riicken
haufig die Vorhersage und die Handlungs-
optionen in Folge von Produktions-
schwankungen in den Interessenmittel-
punkt. Um eine engere Abstimmung zwi-
schen Produktions- und Logistikunterneh-
men zu ermaoglichen, untersuchen For-
schende im Projekt SynLApp neue Mog-
lichkeiten des Datentausches fir eine
wechselseitige Synchronisierung. Anhand
von Datenanalysen sollen im Leistungser-
stellungsprozess eine genauere Planung
und Koordination der Logistik angestrebt
werden. Die angebundenen Akteure erhal-
ten Uber das webbasierte Assistenzsys-
tem SynLApp Prognosen und Vorschlage
fir die Auftragsabwicklung. Das soll Uber-
kapazitaten mindern, Prozesse parallelisie-
ren und Vorgange synchronisieren.

Simulierte Agenten

Mit einem ereignisgesteuerten Simulati-
onsmodell wird SynLApp auf Praxis-

IT&Production 10/2021
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tauglichkeit geprift. Darauf basierend
lassen sich die im Rahmen der Anforde-
rungsspezifikation definierten Szenarien
mit Flexibilitatsoptionen in Simulations-
experimente Ubersetzen. Im Vorder-
grund steht der Aufbau einer Lieferkette
mit transparenter und paralleler Daten-
weitergabe. Um diese Modelle kiinftig
als Service bereitzustellen, sollen
Schnittstellen zu Geschaftsanwendun-
gen entwickelt werden. Zuvor ist der
Proof of Concept des Assistenzsystems
in einer virtuellen Umgebung zu erpro-
ben. Flr Modellierung nutzen die Pro-
jektbeteiligten das Simulationstool
Tecnomatix Plant Simulation von Sie-
mens. Zu Beginn der Materialflusssimu-
lation wurden die Beziehungen der Her-
steller und Logistikdienstleister unterei-
nander modelliert. Als Beispiel wurden
drei Produkte und ihre Produktionsanla-
gen digital abgebildet. Dafiir wurde ein
Unternetzwerk in der Simulation ange-
legt, in dem die Bearbeitungsschritte
wie Drehen oder Frasen durchlaufen
werden. Anschliellend werden die Er-
zeugnisse verpackt und in einem Aus-
gangslager mit automatischer Platz-
und Bestandsverwaltung zwischengela-
gert. Gemal der Transportplanung wer-
den Versandeinheiten ausgelagert, auf
einen LKW des Logistikunternehmens
geladen und Uber eine definierte Weg-

strecke in ein Verteillager transportiert.
Von dort aus werden die Auftrdge ins In-
und Ausland versendet.

Daten fiir das Modell

Zur Koordination der Informations- und
Materialflisse musste im Modell eine
projektspezifische Datenstruktur hinter-
legt werden. Darin wurden ein Schicht-
modell, Arbeits- und Transportplane
sowie Ausschussquoten und Verflg-
barkeiten implementiert. Letzteres bil-
det stochastische Einflisse im Modell
ab, um die real ebenfalls existierenden
Unsicherheiten zu berlcksichtigen. Im
Arbeitsplan sind zudem Auftradge mit
LosgroRen, Informationen zum Zielort,
Liefertermin sowie Auftragsstatus no-
tiert. Im Transportplan stehen Informa-
tionen zur Lieferung wie Abholzeiten
und Liefermengen. Das Simulationsmo-
dell muss auch die auf Schnittstellen
basierende wechselseitige Synchronitat
zwischen beiden Akteuren abbilden.
Hierflr wurden auf Produktionsseite
Daten zum Auftrags-, Lager- und Liefer-
status erfasst und Uber eine integrierte
Benutzeroberflache der Simulationsum-
gebung aufgefihrt. Im Mittelpunkt der
ausgegebenen Daten stehen die An-
zeige des Produktionsfortschritts, die
Prognose zum erwarteten Fertigstel-

chen
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lungszeitpunktes unter Berlicksichti-
gung auftretender Stérungen, die An-
zahl eingelagerter Paletten sowie der
nachste Ankunftszeitpunkt eines LKW
am Ausgangslager. Parallel dazu wer-
den auf Logistikseite Daten zur Touren-
und Transportplanung visualisiert. Ge-
nerierte Daten sollen dabei fir transpa-
rente Prozesse sorgen.

Plan und Realitat abgleichen

Um organisatorische Ma3nahmen abzu-
leiten, muss zuvor im Simulationsmodell
die Planung des Produktions- und Logis-
tikprozesses mit dem Ist-Zustand vergli-
chen werden. Hierflr wurden im Modell
fixe Produktions- und Versandmengen
sowie Abholzeiten des Logistikunterneh-
mens flr einen Zeitraum von einer Woche
hinterlegt. Innerhalb erster Simulations-
durchlaufe konnten nach definierten Zeit-
abstdnden Produktionsverzogerungen
und daraus resultierende Abweichungen
im Auftragsabwicklungsprozess identifi-

SUPPLY CHAIN MANAGEMENT | SIMULATION NG

ziert werden. Basierend auf den Erkennt-
nissen und Anforderungen wurden bei bei-
den Akteuren MaRnahmen implementiert,
um operative Flexibilitat zu schaffen. Im
Fall von Verzdogerungen wurde beim Her-
steller getestet, die Prozessgeschwindig-
keit der Anlagen zu erhdhen, externe Res-
sourcen einzubinden und Produktionszei-
ten zu verlangern. Parallel dazu wurde auf
Logistikseite mit veranderten Abholtermi-
nen und erhohten Transportkapazitaten
experimentiert. Daflir missen beide Ak-
teure Daten zum innerbetrieblichen Auf-
trags- und Lieferfortschritt teilen. Anhand
der Simulationsergebnisse lasst sich die
Wirksamkeit der verschiedenen Mafinah-
men bewerten. So kdnnen die Ziele Mini-
mierung von Verspatungen und Wartezei-
ten sowie die Steigerung der Auslastung
beim Transport erreicht werden.

Demonstrator geplant

Fur eine Synchronisation der Produkti-
ons- und Interlogistik. wie sie hier ge-

schildert wird, wurde eine webbasierte
grafische Benutzeroberflache entwickelt.
Uber eine MQTT-Schnittstelle in der Ma-
teriaflusssimulation konnen die Produk-
tions- und Logistikdaten in einem stan-
dardisierten Format ausgetauscht, auf
der Weboberflache visualisiert und mit
den notwendigen Funktionen untersetzt
werden. Das ermdglicht die externe Vi-
sualisierung von Daten sowie Steuerung
von MalRnahmen im Modell. Parallel zur
inhaltlichen Weiterentwicklung ist ge-
plant, eine vollumfangliche Web-Applika-
tion mit zentraler Simulation als De-
monstrator aufzubauen. Damit sollen
Fertigungs- und Transportunternehmen
kiinftig eigensténdig passende Maflnah-
men finden und testen, um ihre Logistik-
ablaufe bedarfsgerecht zu gestalten. ®

Die Autoren: Maxi Grobis,
Thomas Biittner und Markus Fischer

vom FIR an der RWTH Aachen.

www.fir.rwth-aachen.de

ERST SIMULIEREN
DANN AUTOMATISIEREN

Ob Sie nur eine neue Roboterarbeitszelle oder gleich
einen ganzen Produktionsbetrieb entwerfen, mit

der fur Fertigungsspezialisten entwickelten und auf
einer leistungsstarken, flexiblen und skalierbaren
Plattform basierenden 3D-Simulationssoftware
Visual Components planen Sie fur den Erfolg.

= Layoutplanung

= Produktionsoptimierung

= Virtuelle Inbetriebnahme
= Offline-Programmierung
Virtual Reality

VISUAL
COMPONENTS

www.visualcomponents.com/de/
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Kernelement kiinftiger Wertschopfung
Optimierungen am
digitalen Zwilling verproben

Der digitale Zwilling als digitales Abbild von Maschine oder
Prozess ist die Grundlage, Simulationstechnologie entlang
der Wertschopfungskette in den Dienst der Optimierung zu
stellen. Dr.-Ing. Carsten Matysczok erlautert das Konzept

kompakt und doch detailliert.

igitale Modelle sind in der Indus-
Dtrie ein langst etablierter Stan-

dard. Sie werden bei der Produkt-
entwicklung (CAD), der digitalen Absiche-
rung (DMU, Simulation), innerhalb der
Produktion (CAM) oder auch im Marke-
ting (photorealistisches Rendering) ein-
gesetzt. Ziel ist es, noch vor der eigentli-
chen Produktion oder Benutzung des
Produkts unterschiedliche Untersuchun-
gen und Analysen an diesem durchzu-
fuhren. Das Konzept des Digitalen Zwil-
lings geht darlber hinaus: Der Digitale
Zwilling ist das digitale Abbild eines ma-
teriellen Objekts (Produkt, Produktions-
anlage, Fabrik) oder auch eines immate-
riellen Objekts (Geschaftsprozess) aus

IT&Production 10/2021

der realen Welt. Er besteht generell aus
dem realen Objekt, seinem digitalen Mo-
dell und einer Verkniipfung zwischen die-
sen beiden Welten. Die Verkniipfung des
realen Objekts mit dem digitalen Modell
wird meist Uber Sensoren realisiert, die
am realen Objekt angebracht sind. Diese
Sensoren Ubertragen aktuelle Zustands-
informationen an das digitale Modell. Auf
diese Weise bleibt das digitale Modell
nicht nur eine statische Abbildung zum
Erstellungszeitpunkt, sondern kann kon-
tinuierlich den echten Zustand des realen
Objekts annehmen. Uber diese Verkniip-
fung lasst sich dann das reale Objekt si-
mulieren, optimieren und sogar steuern.

50 Jahre altes Konzept

1970 meldete sich der Astronaut John Swi-
gert beim NASA Mission Control Center in
Houston mit den Worten “Houston, we
have a problem”. Ein explodierter Sauer-
stofftank des Servicemoduls brachte die
Elektrizitats-, Licht- und Wasserversorgung
des Kommandomoduls zum Zusammen-
bruch. Die Ingenieure der NASA ermittelten
dann Mdglichkeiten, die entstandenen
Schaden mit Bordmitteln zu beheben. Die-
ses taten sie an einer 1:1-Kopie des Apollo-
13-Moduls, was sich auf der Erde befand
und ‘The Twin' genannt wurde. Den Begriff
‘Digital Twin'" — also digitaler Zwilling -
nutzte wohl zuerst der Amerikaner Michael
Grieves. Er pragte den Ausdruck im Rah-
men seiner Forschung zum Product Lifecy-
cle Management (PLM) an der University of
Michigan und bezeichnet damit ein digita-
les 1:1-Abbild eines realen Objekts. Ab dem
Jahr 2016 wurden digitale Zwillinge in un-
terschiedlichen Bereichen implementiert —
auch fiir den Hafen Rotterdamm. Dieser ist

hinterleg
Informationen

Recycling

te
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fiir den gewerblichen Schiffsverkehr der
groRte Frachtumschlagsplatz in ganz Eu-
ropa. Mit Hilfe eines digitalen Zwillings sol-
len bis 2025 alle relevanten Prozesse im
und um den Hafen digitalisiert werden, so-
dass die Schiffsabfertigung vollkommen
automatisiert ablaufen kann. Dazu liefern
unterschiedliche Sensoren Daten zu
Schiffsbewegungen, freien Liegeplatzen,
Wasserbewegungen und zum Wetter.
Diese Daten werden dann dazu genutzt,
eine optimale Abfertigung der ankommen-
den Schiffe zu ermdglichen und die ver-
netzte Steuerungstechnik fir den Hafen zu
entwickeln. Die stetig steigende Anzahl an
Sensoren — 2020 waren es bereits Uber 20
Milliarden — weist auf einen klaren Trend zu
immer mehr digitalen Zwillingen hin.

Entlang des Lebenszyklus

Der digitale Zwilling kann in allen Lebenszy-
klusphasen Nutzen stiften. In der Produkt-
entwicklung werden unterschiedliche An-
forderungen an das Produkt gestellt, die
schnell umgesetzt und womaglich rechtli-
chen oder regulatorischen Anforderungen
Rechnung tragen mussen. In dieser Phase
werden die unterschiedlichen Design-Alter-
nativen analysiert. Mit Simulationen wird si-
chergestellt, dass das Produktdesign die
Anforderungen erfllt. Hier spricht man oft
noch nicht vom digitalen Zwilling, sondern
vom digitalen Modell, da in dieser Phase
noch kein physisches Objekt existiert. In
den spateren Phasen der Produktion kann
der digitale Zwilling helfen, Effizienz und
Qualitat zu erhdhen und Kosten zu senken.
Auch in der Betriebsphase kann der digitale
Zwilling genutzt werden, um die Verfligbar-
keit von Maschinen zu verbessern (z.B. mit-
tels Predictive Maintenance) oder um den
Kunden datengetriebene Services anzubie-
ten (z.B. eine externe Wartung der Ma-
schine mittels Condition Monitoring). Sogar
in der letzten Lebensphase, dem Recycling,
kann der digitale Zwilling beispielsweise fir
die Ersatzplanung oder die Eruierung von
Upcycling-Potenzialen eingesetzt werden.

Ubergreifender Nutzen

Das breite Einsatzspektrum deutet es an:
Es gibt nicht den einen digitalen Zwilling.
Dennoch lassen sich die verschiedenen
Nutzenpotenziale grob in die folgenden
flinf Kategorien fassen:

INFRASTRUKTUR | SIMULATION NG
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Unterscheidung Digitaler Zwillinge anhand der Art ihrer Anwendung.

Skalierung des Geschifts: Der Einsatz
eines digitalen Zwillings ermaoglicht die
Schaffung neuer Services, Dienstleistungen
und neuer Geschéftsmodelle.
Kostensenkung: Der digitale Zwilling fihrt
zu kurzeren Entwicklungszyklen und er-
setzt reale Prototypen. Durch ihn kdnnen
Felddaten in die Produktentwicklung zu-
rickgespielt werden, um damit Produktver-
besserungen zu initiieren. Dartber hinaus
konnen auch in der Betriebsphase, etwa
durch eine optimierte Steuerung von Anla-
gen, Kosten gesenkt werden.

Hohere Qualitat: Mit digitalen Zwillingen
konnen Condition Monitoring und Predic-
tive Maintenance realisiert werden. So kon-
nen mogliche Schaden frih erkannt und
vermieden werden, wodurch die Qualitat
des Uberwachten Produktes im Sinne redu-
zierter Ausfallzeiten steigt.
Datentransparenz: Digitale Zwillinge kon-
nen durch ihre Sensoren viele unter-
schiedliche Daten in Echtzeit erfassen. In
Kombination mit historischen Daten ent-
steht ein groller Datenbestand, der fiir
viele verschiedene Auswertungen zur Ver-
fligung steht.

Verbesserte Zusammenarbeit: Die Feldda-
ten, die von digitalen Zwillingen erfasst wer-
den, kénnen fiir Produktverbesserungen
oder flr Service-Aktivitaten (wenn Bauteile
stark verschleien oder auszufallen dro-
hen) genutzt werden. Auf diese Weise las-
sen sich die Innovationsabteilung, die Pro-
duktentwicklung und der Service miteinan-
der verzahnen.

Arten digitaler Zwillinge

Digitale Zwillinge unterscheiden sich an-
hand ihres Umfangs und der Art ihrer An-
wendung. Anhand ihres Umfangs unter-
scheidet man etwa den:

Komponentenzwilling — Digitaler Zwilling
flr einzelne Komponenten, wie z.B. ein Ven-
til, welches Uber einen Sensor den Volu-
mendurchfluss ermittelt,

Produktzwilling — Digitaler Zwilling fir ein
Produkt, das wiederum aus mehreren
Komponenten besteht,

Systemzwilling — Digitaler Zwilling fir ein
ganzes System, das etwa eine komplette
Fabrik abbildet.

Anhand der Art ihrer Anwendung gibt es
Auspragungen wie den:

Datenzwilling — Der Datenzwilling ermittelt
tber Sensoren den Zustand des realen Ob-
jekts und zeigt diesen in der virtuellen Welt
an.

Simulationszwilling — Der Simulationszwil-
ling hingegen geht Uber die reine Visualisie-
rung hinaus — er nutzt die Ubertragenen
Sensordaten, um damit auch das kiinftige
Verhalten zu simulieren. Ein Beispiel hierftir
ist die Nutzung von Maschinendaten
(Durchlaufzeit, Stillstandszeiten, Puffergré-
Ren, Bearbeitungszeiten etc.) in einer Simu-
lation, um damit mogliche Optimierungen
zu ermitteln (Reduktion der Puffergrofien,
Erhéhung der Ausbringungsmenge).

IT&Production 10/2021
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Steuerungszwilling — Der Steuerungs-
zwilling simuliert nicht nur mogliche Op-
timierungen, er greift auch steuernd in
der realen Welt ein: Auf Basis der ermit-
telten Optimierung werden vom digitalen
Zwilling Steuerungsbefehle an die reale
Maschine gesendet. Durch solche Steue-
rungszwillinge lassen sich dann auch
Smart Factories — also wandlungsfahige
Fabriken — realisieren.

Je nach Umfang und Art der Anwendung
nimmt die Komplexitat des digitalen Zwil-
lings zu. Es ist also stets zu hinterfragen,
welche Art des Digitalen Zwillings firr den
jeweiligen Anwendungsfall die richtige ist.
Der komplexeste Digitale Zwilling ist nicht
automatisch auch der erstrebenswerteste.

Bestandteile des
digitalen Zwillings

Art und Umfang des digitalen Zwillings be-
stimmen die bendtigten Bestandteile.
Neben dem realen Objekt stehen typischer-
weise einige dieser Komponenten:

Sensoren — Sie sind am realen Objekt an-
gebracht und erfassen Zustandsdaten. Sol-
che Sensordaten kdnnen Maschinenzu-

Der Data Layer verbindet Systeme und
vereinfacht den Datenzugriff fir Anwender und
Systeme.

Digitales
Modell

|

Direkter Zugriff

|

Digitale

Produktionsanlage

|

Visualisierung

|

stande sein, der Bearbeitungsstand eines
Fertigungsauftrags aber auch die Tempe-
ratur eines Ofens, in dem Bauteile fiir das
Warmformen aufgeheizt werden.
Zentrale Datenbereitstellung — Diese
kann Uber eine loT-Plattform erfolgen, die
die Daten der Sensoren und weiterer |T-
Systeme sammelt und zentral bereit
stellt. Bei komplexeren Infrastrukturen
lasst sich mit dem Data Layer-Konzept
die Zahl bendtigter Schnittstellen redu-
zieren.

Datenverarbeitung — Die Instrumente zur
Datenverarbeitung missen auf die anfal-
lenden Aufgaben abgestimmt werden,
wenn etwa neben Echtzeitdaten auch his-
torische Daten berlcksichtigt werden mus-
sen. Stattfinden kann die Verarbeitung am
Rande des Netzwerks (Edge Computing)
oder in der Cloud (Cloud Computing).
Simulationsmodelle — Diese nutzen er-
fasste Daten, um den Gesamtzustand des
realen Objekts zu ermitteln und Prognosen
zu erstellen oder um Szenarien zur Opti-
mierung des Verhaltens in einer Simulation
durchzuspielen (z.B. Vergrolerung von Puf-
fern, Verringerung von Zykluszeiten bei Ma-
schinen). Werden unterschiedliche Simula-
tionen (Materialflusssimulationen fir logis-
tische Aspekte, FEM-Simulationen fir Bau-
teilbeanspruchungen etc.) durchgefihrt,
werden unterschiedliche Simulationsmo-
delle benotigt. Reine Datenzwillinge erfor-
dern kein Simulationsmodell.

Physische
Anlage

Data Layer
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Visualisierungsanwendung — Diese visua-
lisiert das reale Objekt, die zentral bereit-
gestellten Daten und gegebenenfalls Si-
mulationsergebnisse. Gangige Darstel-
lungsformen sind 3D-Modelle und Kenn-
zahlen-basierte Dashboards.

Entwickeln und ausrollen

Streben Unternehmen die Einfiihrung di-
gitaler Zwillinge an, hilft eine vorgeschal-
tete Reifegradbestimmung sowie die
schrittweise Einflihrung, die Komplexitat
des Projektes zu reduzieren. Die Einfiih-
rung kann grundsatzlich Bottom-Up oder
Top-Down erfolgen.

Bottom-Up-Ansatz — Dabei werden in
einem Audit eine Potenzialanalyse und eine
Reifegradbestimmung in den Unterneh-
mensbereichen durchgefihrt und mogliche
Einsatzbereiche flr einen digitalen Zwilling
ermittelt. Diese minden in Anwendungsfal-
len, die in einem zweiten Schritt detailliert
werden. Hier werden Fragen zu bendtigten
Technologien (Sensoren, Vernetzung etc.),
zur Einsetzbarkeit im Geschaftskontext
und zur Rentabilitdt beantwortet. Daraus er-
gibt sich dann eine Priorisierung der einzel-
nen Anwendungsfélle. Agile Ansatz flhren
schnell zu lauffdhigen Demonstratoren, die
sich in Sprints ausbauen lassen.
Top-Down-Ansatz — In diesem Szenario
wird zundchst das Zielbild fur den Einsatz
des digitalen Zwillings bestimmit, inklusive
einer Roadmap. Dieses Zielbild ist an den
Unternehmenszielen ausgerichtet, am
Marktumfeld, den Herausforderungen und
seinen Produkten.

In der Praxis empfiehlt es sich, beide An-
satze zu kombinieren.

Tipps zur Integration

Die Umsetzung des digitalen Zwillings
hangt nicht allein von der Technik ab. Eine
Reihe weiterer Faktoren begunstigt die Pro-
jekte. Unternehmen sollten etwa ihre inter-
nen Datensilos aufbrechen. Zudem gilt es,
dieses Querschnittsthema in den Unterneh-
mens- oder Abteilungsstrategien zu veran-
kern. DafUr ist die Unterstiitzung des Ma-
nagements essenziell. Pilotprojekte eignen
sich hingegen, um Wissen im gesamten
Unternehmen aufzubauen. Zudem sollten
Entscheider im Blick haben, dass erst die
stimmige Kombination von Technologie,

oppelseite: Unity AG
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Digitaler Zwilling Audit

«In o aufnahme,

Service und potenziellen Kunden zu wirt-
schaftlich relevanten Ergebnissen fihrt. Ge-
rade bei kleinen und mittleren Unterneh-
men fehlen Ressourcen, um einen digitalen
Zwilling selbststandig zu entwickeln und zu
betreiben. Der Anschluss an digitale Oko-
systeme konnte hier den Weg zu eigenen
Anwendungen ebnen. Eine weitere techno-
logische Facette betrifft die Speicherung
von Daten: Wahrend des Betriebs fallen un-
terschiedliche Daten an, die korrekt zu er-
fassen und zu korrelieren sind. Gleichzeitig
mussen Datensicherheits- und Integritats-
anforderungen berlcksichtigt werden.
Auch auf unternehmenskultureller Ebene
existieren typische Hirden fir solche Pro-
jekte. Da digitale Zwillinge unterschiedliche
Abteilungen betreffen, sollten auch cross-
funktionale Teams gebildet werden. Gene-
rell leiten digitale Abbilder Veranderungen
im Arbeitsalltag ein: Mitarbeiter mussen ge-
schult werden, Arbeitsablaufe andern sich,
Aktivitaten werden digital unterstitzt oder
automatisiert. Es bilden sich neue sozio-
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In der Praxis empfiehlt sich meist eine Kombination aus Top-Down- und Bottom-Up-Ansatz.

technische Systeme, also Verbindungen
von Technik, Organisation und Mensch.
Diesen Systemen und den Anderungen gilt
es Rechnung zu tragen. Zudem erhohen di-
gitale Zwillingen vielerorts die Transparenz
im Unternehmen. Die Abbilder sammeln
und verarbeiten Daten, um Prognosen zu
erlauben oder Schwachpunkte, Fehler und
Verbesserungspotenziale aufzudecken. Auf
diese Transparenz sollten die Mitarbeiter
vorbereitet sein.

Zentral fir die Wertschopfung

Die im Kontext von digitalen Zwillingen ein-
gesetzten Technologien rund um Ki, Big
Data, loT, 5G, Edge Computing und so wei-
ter werden rasant weiterentwickelt. Die Ein-
stiegshirden fir eine Umsetzung sinken
laufend. Auch die Datenintegration geht
durch die Verbreitung von Sensor- und
Schnittstellentechnologie schneller von der
Hand als friiher. Das wird insbesondere von
Logistik- und Industriebetrieben ange-

trieben, die viel in die Digitalisierung ihrer
Prozesse und Anlagen investieren. Der digi-
tale Zwilling wird hier ein Mittel sein, um die
betriebsinternen Prozesse transparenter
und auswertbarer zu machen sowie die
Effizienz durch im digitalen Zwilling ver-
probte MalRnahmen zu steigern. Der digitale
Zwilling wird ein zentrales Element werden
beim Aufbau von Smart Factories — im
Sinne von wandelbaren Fabriken, in denen
sich Fertigungsanlagen und Logistik-
systeme ohne menschliche Eingriffe weit-
gehend selbststandig organisieren. Dabei
kommt dem System- und Steuerzwilling die
Aufgabe zu, das Verhalten der Fabrik zu
analysieren und simulationsgestutzt immer
weiter zu optimieren. |

Der Autor Dr.-Ing. Carsten Maysczok
ist Senior Manager der Unity AG.

www.unity.de

MIT HIGHSPEED ZUM DIGITALEN ZWILLING

Ob Automobilindustrie, Automatisierungstechnik, Logistik oder Maschinenbau -
mit fe.screen-sim wird die virtuelle Inbetriebnahme zum Erfolgserlebnis.
Dank intuitiver Bedienung, hoher Performance und offener Schnitt-
stellen erstellen Sie digitale Zwillinge innerhalb kiirzester Zeit.

fe.screen-sim ermdglicht u. a. auch einen bidirektionalen Datenaustausch
mit allen gédngigen CAD-Programmen in mehr als 20 nativen Formaten,
wodurch Anderungen im Projekt durchgéngig ausgetauscht

werden kénnen. Daritiber hinaus ist eine Verwendung

der Daten fur die Generierung von Steuerungs-

code, Checklisten und vielem mehr moglich.

Profitieren auch Sie von diesen

Synergieeffekten!

sinponenie;

www.fescreen-sim.de

fe.screen
planning, simulation S l M
virtual commissioning

Kostenlose Workshops -

Jetzt anmelden! software for
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Automatisierungstechnik

Von digitalen Zwillingen in der Produktentwicklung, der Produktion und im Service
versprechen sich Anwender enorme Nutzeneffekte. Der Automatisierungstechnik-
Hersteller Weiss unterstiitzt solche Konzepte mit detaillierten Daten und Simulationen
zu seinen Rundschalttischen auf der VIBN-Plattform ISG TwinStore.

er digitale Zwilling gilt als Techno-
D logie-Trend, dessen Nutzung im

Engineering deutliche Zeit- und
Kostenvorteile verspricht. Als digitale
Akte, oft angereichert durch Echtzeit-
Daten, soll der Digital Twin sein reales
Pendant von Planung tber Entstehung bis
zur Entsorgung begleiten, dabei die vir-
tuelle Inbetriebnahme ermaglichen und
auf mogliche Probleme aufmerksam ma-
chen. Die Produktionstechnik ist ist pra-
destiniert dieses Konzept, da der Bedarf
an unterschiedlichen Analysen wachst,
um Fehler an im Anlagenbau zu vermei-
den oder den ihren Betrieb zu optimieren.
Neben technischen Fragen muissen Kom-
ponentenhersteller und Systemintegrato-
ren auch die Frage adressieren, wie sich
die digitalen Hilfsmittel sinnstiftend in die
Unternehmensprozesse einbetten lassen.
Noch sind viele dieser Projekte Pionierar-
beit, es fehlen Best Practices und Stan-
dards, um digitale Abbilder von speziali-
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sierten Erzeugnissen zu erstellen. Der Au-
tomatisierer Weiss ermittelte daher zu-
nachst im eigenen Haus, wie ein solches
Projekt aufgestellt werden sollte: Wer
stellt die digitalen Modelle zur Verfiigung?
Und wer konnte von ihnen profitieren? Die
Ruckmeldungen aus Entwicklung, Pro-
duktmanagement und Vertrieb zeigten in
Richtung Kunden. ,Gerade der Wandel
von statischen CAD-Modellen zu dynami-
schen Echtzeit-Modellen sichert die digi-
tale Durchgangigkeit unserer Produkte.
Ausgehend von einem Digital Master, der
Geometriedaten wie auch Stucklisten und
Variantenkonfiguration enthélt, lassen
sich die wesentlichen Eigenschaften und
Funktionen von digitalen Zwillingen glei-
cher Auspragung in einer Art Template
vordefinieren’, sagt Stefan Bauer, Head of
Advance Development bei der Weiss
Group. Damit schuf Weiss eine eigene
Standardisierung, die Gber die Plattform
ISG TwinStore zur Verfligung gestellt

wird. Die Plattform stellt Modelle bereit,
die Integratoren in ihren Prozessen zur vir-
tuellen Inbetriebnahme nutzen konnen.
Begonnen hat der Hersteller mit den TC-
und NC-Baureihen, deren Verhaltensmo-
delle er in C/C++ Code programmierte.
Schon die Integration der Katalog-Werte
kann die Produktauswahl im Simulations-
modell vereinfachen. Ein Meilenstein war
die Generierung einer Hardware-in-the-
Loop(HIL)-Simulation mit Kopplung der
Rundtischsteuerung EF3 zur Maschinen-
steuerung. Diese Ergebnisse und die ge-
wonne Erfahrung halfen bei der Abbildung
der anderen Baureihen und Produkte.

Digitales Zusammenspiel

Die Simulationsmodelle und Kompo-
nentendaten flr die virtuelle Inbetrieb-
nahme sind nur ein Teil der Digitalisie-
rungsstrategie von Weiss, sagt Chris-
tian Goltl, Head of Control Systems

GmbH

Weica
Weiss

Bild



beim Unternehmen. ,Nicht die Einzelbe-
trachtung, sondern die Verknipfung
der verschiedenen Tools und Diszipli-
nen ist fir den Anwender spannend.”
Mit dem digitalen Zwilling schaffen
Konstrukteure eine erste Struktur der
Maschine, “die im weiteren Verlauf in
der Steuerungssoftware abgebildet
oder in der Elektronik-Konstruktion ge-
nutzt wird. Motion Control mit W.A.S.,
Hardware-in-the-Loop und erste Analy-
sefunktionen docken daran an”, sagt
Goltl. Im Idealfall entstehe sogar eine
Struktur aus vielen verschiedenen digi-
talen Zwillingen — von den Komponen-
ten, Uber die Maschinenmodule bis hin
zu gesamten Anlagen — die bei der vir-
tuellen Inbetriebnahme zur Verfligung
stehen. Eine so aufgebaute Datenland-
schaft konnte Gber den gesamten Le-
benszyklus einer Anlage nutzlich sein,
von ihrer Auslegung bis zur Wartung.
Um die Integratoren bei solchen Projek-
ten zu unterstitzen, stellt Weiss zudem
Kommunikationsschnittstellen wie OPC
UA zur Verfligung.

Wertschopfung mit Simulation

Uwe Weiss, CEO bei der Weiss Group,
kann verstehen, warum die Integratoren
heute verstarkt digitale Zusatzleistungen
bei verwendeten Komponenten erwarten:
,Gemall der 10er-Regel der Fehlerkosten
steigen die Kosten fir die Entdeckung
und Beseitigung von Produktfehlern mit
jeder Phase des Produktlebenszyklus um
den Faktor 10." Auf dem Weg zu immer
hoherer Effizienz und Produktivitat sollen
Fehler bei der Maschinenentwicklung
maoglichst frih erkannt und behoben wer-
den. Demnach sieht der Geschéaftsfiihrer
die bereitgestellten Digitalwerkzeuge als
UnterstUtzung der Maschinenbaukunden
bei ihrer Wertschopfung. “Jede digitale
Unterstutzung in der industriellen Auto-
mation — sei es der ISG TwinStore oder
auch eine Applikationsorientierung tber
Go2Automation — nahrt Smart Data im
Zusammenspiel mit dem Kunden. Und
die Potenziale sind erst am Anfang, denn
neue kundenorientierte Dienste beispiels-
weise im Schulungsbereich entstehen,

MASCHINENBAU

auch weil der Digitale Zwilling erst in Ver-
bindung mit loT, Big Data Analytics und
Artificial Intelligence mehr und mehr er-
wachst’, sagt Uwe Weiss.

Basis fiir weitere Optimierung

Der digitale Zwilling wird kiinftig verstarkt
die Basis fir Anwendungen und Dienste
entlang des Lebenszyklus von Maschinen
bilden. Wenn erforderliche Daten und Do-
kumente aller verbauten Produkte und
Komponenten verfligbar sind, rechnen
Spezialisten Uber den gesamten Lebens-
zyklus einer Lange hinweg mit Einsparpo-
tential im zweistelligen Prozentbereich.
Darlber hinaus ist das digitale Abbild
auch der Ermoglicher fiir Cloud-Services,
die Fertigungsprozesse noch weiter opti-
mieren helfen — bis hin zur Auswertung
von Betriebsdaten aus virtuellen Sensoren.

|

Der Autor Christian Westenhofer ist
Leiter Marketing bei der Weiss Gruppe.

www.weiss-world.com/
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Effiziente virtuelle Inbetriebnahme

WinMOD Technologie-Bibliotheken fiir

| SIMULATION S

durch validierte Technologie-
Bibliotheken

Der Nutzen einer virtuellen Inbetriebnahme (VIBN) ist mittlerweile
anerkannt, ihre feste Integration in die Projektabwicklung aber
noch ein ,weites Feld". Dies liegt im Wesentlichen an der Frage,
wie sich virtuelle Maschinen und Anlagen, mit ihren steuerungs-
relevanten Aspekten, mit akzeptablem Aufwand kostenglnstig
erstellen lassen, und das immer wieder.

Eine Mdglichkeit ist die direkte Nutzung von 3D-CAD Daten.
Solche Daten stehen in der Praxis aber nicht immer oder nur
teilweise zur Verfligung. Die Migration bestehender Anlagen ist
ein typischer Fall, bei dem oft nur 2D-Layouts, E-Plane oder die
realen Anlagendaten verflgbar sind. In der Prozesstechnik
dienen meist RI-Schemas als Projektierungsgrundlage.

Unsere jahrelange Projekterfahrung hat gezeigt, dass zur
effizienten Nutzung der VIBN virtuelle Technologie-Bibliotheken
unverzichtbar sind. Die WinMOD Systemplattform stellt hierflr
WinMOD Komponenten mit dem entscheidenden steuerungs-
relevanten Verhalten zur Verfiigung - vom virtuellen Chemie-
reaktor Uber komplexe Frequenz-umrichter bis hin zum 3D-
Fordermodul oder Regalbediengerat.

Produkti und il

Diese  WinMOD
Komponenten
sind einfach zu
parametrieren und
zu editieren. So
konnen SPS-Programmierer,
Automatisierungstechniker und Techno-

logen mit entsprechenden WinMOD-Assistenzen zeitsparend
selbst grofe Anlagen bibliotheksbasiert generieren. Es entstehen
unternehmensspezifische WinMOD Technologie-Bibliotheken als
Basis fur die Integration der VIBN in die Projektabwicklung.

WinMOD

Kontakt

Mewes & Partner GmbH

Neuendorfstr. 23 B, 16761 Hennigsdorf
Tel.: +49 3302 2097-0

Fax: +49 3302 2097-111
vertrieb@winmod.de * www.winmod.de
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Digitale Zwillinge flir Fahrzeuge

Auf das Modell kommt es an

Physische Entitat Nutzer

= OO

Digitaler Zw
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Einheiten ¥ dem kompletten
Ensemble
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Data Lake
f Aktuelle und friihere Sensordaten aller physischen Entitéten

Erfahrungen und erworbenes Wissen konnen tber einen Informationsaustausch zwischen den einzelnen digitalen
Zwillingen, der durch einen gemeinsamen Data Lake ermdglicht wird, flottentbergreifend genutzt werden.

Moderne Fahrzeuge wan-
deln sich zunehmend zu loT-
Produkten und die Vision
eines digitalen Fahrzeugab-
bildes wird immer greifbarer.
Auf dem Weg dahin gilt es
technische Hiirden zu neh-
men, wie die Auswahl des
Modells fiir den digitalen
Zwilling eines Fahrzeuges.

er technologische Fortschritt ist
D von zunehmend autonomen L6-

sungen gepragt, die eingefah-
rene Unternehmensprozesse zu verbes-
sern helfen. Doch damit wachst die Zahl
unabhéangig agierender Einheiten, die
komplexer, interaktiver und integrativer
werden. Diese Einheiten lassen sich
schwer kontrollieren, was etwa Betrieb
und Wartung, aber auch die Wirtschaft-
lichkeit, Sicherheit und Nachhaltigkeit be-
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trifft. Diese Herausforderungen adres-
siert das Konzept des digitalen Zwillings.
Er erfasst Merkmale seiner realen Ge-
genstlicke und spiegelt Eigenschaften
und Funktionalitdten wider, damit sich
Objekte leichter handhaben lassen. Das
gilt fir den Zwilling einzelner Produkte
bis hin zur Modellierung von Maschinen
und Anlagen oder einer ganzen Fabrik.

Perspektivwechsel zulassen

Viele loT- und lloT-Szenarien lassen sich
mit anderen Ansatzen ebenfalls 16sen,
etwa durch maschinelles Lernen. Der digi-
tale Zwilling kann als Perspektivwechsel
verstanden werden. Sein Potenzial kann er
vor allem in komplexeren Anwendungsfal-
len entfalten, wie sie etwa in der Automo-
bilindustrie vorkommen. Je nach Anforde-
rung stehen verschiedene Anséatze mit un-
terschiedlichen Vor- und Nachteilen zur
Verfligung. Gelingt es, digitale Zwillinge
und ihre Ensembles — also Gruppen von
untereinander kommunizierenden digitalen

Zwillingen — zu generalisieren, zu modula-
risieren und zu standardisieren, lasst sich
das Konzept in Zukunft auf viele Branchen
und Anwendungsfélle adaptieren.

Der Zwilling des Fahrzeugs

In der Automobilindustrie deckt der Zwil-
ling idealerweise den gesamten Lebenszy-
klus eines Fahrzeugs ab — von der Produk-
tion einzelner Autos und deren Verkauf bis
zum Aftersales und zur Entsorgung bzw.
zum Recycling. Der digitale Zwilling enthalt
zum einen statische Daten zum Fahrzeug
— also Angaben zur Software, Elektronik
und Mechanik oder zum physikalischen
Verhalten. Dazu werden wahrend des Le-
benszyklus dynamische Daten gesammelt,
wie sie die Fahrzeug-Sensoren liefern. Die-
ser Ansatz ist nicht nur auf ganze Fahr-
zeuge anwendbar, sondern kann auch auf
fiir einzelne Komponenten und Baugrup-
pen ausgerollt werden. Es entsteht ein vir-
tuelles Bild eines Objektes, das Planung
und Vergleich unterschiedlicher Szenarien

mbH
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ermaglicht. Durch die verarbeiteten Daten
sollen Entwicklungsschritte und Fahrzeug-
betrieb simuliert und validiert werden, um
beispielsweise Fehler frih zu erkennen.
Wie individuell und komplex das Fahrzeug
ist, spielt fir den Zwilling keine Rolle, so-
lange die verfligbare Datenmenge grof
genug ist und mit den Merkmalen des rea-
len Objekts korreliert. Je begrenzter die Da-
tenmenge, desto abstrakter wird das vir-
tuelle Modell. Fir viele Aufgaben reicht ein
groberes Modell jedoch aus, das einfacher
und kostengunstiger zu entwickeln ist.

Genauere Modelle

Um Anderungen am Auto digital abbilden
und noch genauere digitale Zwillinge er-
stellen zu konnen, gilt es mittels Sensoren
und Schnittstellen stetig Informationen
auszutauschen. Das Fahrzeug sendet
dabei Daten in Echtzeit zum digitalen Zwil-
ling. Diese werden mit aktuellen und histo-
rischen Informationen bekannter Objekte
abgeglichen. Einzelne Erfahrungswerte
konnen so flottentbergreifend genutzt und
zur Verbesserung bzw. Erweiterung zu-
kiinftiger Autos genutzt werden. Je mehr
Instanzen eines abgebildeten Objekts exis-
tieren, desto exakter kann ein digitaler Zwil-
ling implementiert werden. Ein weiteres
Beispiel fiir den digitalen Zwillings in der
Automobilindustrie ist die Batterie in Elek-
troautos. Mit einem digitalen Abbild lasst
sich der gesamte Lebenszyklus und die
Ladehistorie parallel zur realen Nutzung
beobachten. In der Folge konnen z.B. Emp-
fehlungen fir die Nutzung, das Batterie-
und Lademanagement entwickelt sowie
Hinweise auf das optimale Timing fur Re-
paratur und Wartung abgeleitet werden.

Verschiedene Modelle

Fur die Implementierung eines digitalen
Zwillings konnen verschiedene Modellty-
pen gewahlt werden. Sie unterscheiden
sich vor allem bei ihrer Modellgenauig-
keit, der Modelltransparenz und ihrer
Komplexitat. Welches Modell sich fir
welchen Anwendungsfall eignet, ist nicht
pauschal zu beantworten und muss im
Einzelfall bestimmt werden.

Das mathematisch-physikalische Mo-
dell bietet die Mdglichkeit, auf Basis we-
niger Lerndaten und fester Regeln Einbli-

Mathematische Mode

Parametri-

&0 sierung
-

MODELLIERUNG | SIMULATION NG

Ki-Modelliert

Daten

Paramaetri
slerung

Korrektur
von
Abwei-
chungen

Vorhersage

Vergleich zwischen einem mathematischen, einem KI- und einem hybriden Modellierungsansatz.

cke in Prozesse zu gewinnen. Die Ergeb-
nisse, die durch eine mathematische
Funktion oder einen Computeralgorith-
mus dargestellt werden, sind zuverlassig,
verstandlich und in der Regel kosten-
gunstig im Betrieb. Allerdings ist die Ent-
wicklung des Modells aufwendiger und
die Prozesse, auf die es angewendet
werden kann, hangen vom eingebrachten
Domanenwissen ab.

Dynamischer und anpassungsfahiger
sind KI-Modellierungen. Die Methode ist
zudem kostengunstiger in der Entwick-
lung und erfordert weniger Vorwissen zur
spezifischen Aufgabe. Fiir Anwendungs-
félle, zu denen eine grolte Datenbasis
vorliegt, ist sie besonders geeignet. Es
gilt, je mehr Daten, desto genauer die Er-
gebnisse. In der Modellkomplexitat, die
durch die grofRen Datenmengen erreicht
werden kann, liegt jedoch zugleich der
Schwachpunkt. Die Ergebnisse von KI-
Modellierungen sind zwar in der Regel
sehr genau, die zugrundeliegende Ent-
scheidungslogik bleibt jedoch haufig im
Dunkeln und schrankt daher die Ableitung
von Management- und Strategieentschei-
dungen ein Stlck weit ein.

Allerdings gibt es auch Kombinationen
aus beiden Modelltypen. Daflr wird zu-
nachst ein mathematisches Modell entwi-
ckelt, das auf Basis vorhandenen Doméa-
nenwissens die Prozesse grob erfasst. Im
nachsten Schritt wird dieses Modell durch
eine Kl erweitert. Die Kl korrigiert Abwei-

chungen, schlie3t Liicken und liefert ge-
nauere und transparentere Ergebnisse. Je
trainierter das Modell ist, desto genauer die
Erkenntnisse. Entwicklungskosten und -
aufwand sind dabei leicht erhoht, die War-
tungskosten dafiir oft geringer.

Prozesse verstehen

Der Erfolg der Implementierung hangt un-
abhangig vom Modell davon ab, wie tief
das Verstandnis der zugrundeliegenden
Prozesse ist und wie viele Daten, etwa Do-
manenwissen sowie empirische Daten
und Sensordaten vorhanden sind. Daftir
muss eine Konnektivitat zwischen einzel-
nen Objekten bestehen und Betrieb bzw.
Wartung steuerungsfahig sein. Unterneh-
men, die Mut zum Experimentieren, ein
agiles Mindset, geeignete Hard- und Pro-
zessinfrastrukturen und eine robuste Po-
lice in den Bereichen Sustainability und Di-
gital Responsibility mitbringen, sind ge-
rustet, die Vision des digitalen Zwillings
voranzubringen. Im Ergebnis kommen
diese Firmen dem Zielbild eines datenge-
triebenen Unternehmens néher, das mit
positiven Kosten-, Zeit- und Nachhaltig-
keitseffekten verbunden ist. |

Der Autor Dr. Enno Katelhdn ist
Leiter des Business Areas Intelligent
Automation, Data and Technology, bei
der MHP Management- und IT-Beratung GmbH.

www.mhp.com
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IT-SICHERHEIT

Fernzugriff auf die Automatisierungstechnik

Zscaler
connector

Public Cloud

Administratoren kdnnen in
der Cloudplattform
Zugriffsregeln definieren.

Zscaler
Zero Trust
Exchange

Zscaler
connector

Entwickler und
Unternehmer

Zscaler
connecto

Produktion

s war eine Frage der Zeit, bis das

aus der Birowelt kommende mo-

bile Arbeiten — aus dem Homeof-
fice oder der Ferne allgemein — auch
auf die Welt der Operational Technology
(OT) abstrahlen wirde. Zumal sich
beide Spahren ohnehin mehr und mehr
verzahnen. Die Pandemie hat den
Wunsch vieler Prozess- und Anlagenbe-
treiber nach Zugriffsmaoglichkeiten von
aullen, Uber die Fernwartung hinaus,
weiter verstéarkt. Diese Marktanforde-
rung bewogen die beiden Unternehmen
Siemens und Zscaler Inc, einen durch-
gangigen Zero-Trust-Sicherheitsansatz
flr OT/IT zu erarbeiten.

Heterogene, oft Uiber Jahre gewachsene
industrielle Kommunikationsnetzwerke
stellen in mehrfacher Hinsicht andere
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Zscaler
connector

Betriebliche Anwendungen

Anforderungen als reine IT-Losungen.
Daten in der Produktion mussen viel-
fach deterministisch in Echtzeit kom-
muniziert werden. Zudem sind oft
Safety-Funktionen, Verfligharkeit und
Knowhow-Schutz sicherzustellen. Hinzu
kommt, dass altere Komponenten mit-
unter ganzlich offen und unverschlis-
selt kommunizieren. Um Cyberangriffe
abwehren zu konnen, wurden auf die In-
dustrie abgestimmte Schutzkonzepte
entwickelt, wie das Defense-in-Depth-
Konzept, die tiefengestaffelte Verteidi-
gung nach IEC62443. Die Netzwerksi-
cherheit fullt dabei auf einer individuel-
len Risikobewertung und segmentierten
Netzwerken mit separat Uber eigene
Firewalls geschutzten Produktionszel-
len. Der Austausch mit dem Buronetz-
werk oder Internet lauft in einem sol-
chen perimeterbasierten Netzwerk tber
eine sogenannte demilitarisierte Zone

Homeoffice und Fernzugriff
- was viele Hersteller IT-sei-
tig bereits umsetzen, weckt
auf Werks- und Konstrukti-
onsebene noch oft Begehr-
lichkeiten. Doch auch hier
konnen Aufgaben extern er-
ledigt werden. Fiir solche
Projekte kooperieren Sie-
mens und Zscaler Inc., um
einen duchgangigen Zero
Trust-Sicherheitsansatz fiir
OT/IT zu ermaoglichen.

(DMZ) oder spezielle Rendezvous Ser-
ver und Jump Hosts. In Blronetzwerken
mit ihren vielen meist neueren Devices
und standigen Veranderungen hat sich
dagegen haufig ein Schutzkonzept etab-
liert, bei dem keinem Teilnehmer per se
vertraut wird (never trust, always verify).
Dieser Zero-Trust-Ansatz setzt voraus,
dass alle Netzwerkteilnehmer — Benut-
zer wie Gerate — erst ihre Identitat und
Integritat nachweisen, bevor die Kom-
munikation mit der Zielressource aufge-
baut wird. Weil viele Automatisierungs-
komponenten und Netzwerkinfrastruk-
turen damit Uberfordert wéren, l&dsst
sich dieses zentral verwaltete Konzept
nicht ohne Anpassungen vollstandig auf
industrielle Netzwerke Ubertragen.

Um OT und IT dennoch zu integrieren,
haben Siemens und Zscaler ihre Sys-
temkompetenzen so geblndelt, dass
ein Zero-Trust-Sicherheitsansatz fir
OT/IT-Umgebungen moglich wird. Als
rubuste Hardware an oder in den Ferti-
gungszellen dient die lokale Verarbei-
tungsplattform Scalance LPE (Local
Processing Engine) von Siemens.



Deren Kernaufgabe ist das Sammeln
von Daten und deren Vorverarbeitung
nahe am Prozess. Dazu wird das Gerét
via Ethernet in ein Zellennetzwerk ein-
gebunden. Das Edge-Device mit einem
Betriebssystem auf Linux-Basis fihrt
den App Connector des cloud-basier-
ten Remote Access-Service Zscaler Pri-
vate Access (ZPA) aus, der sich als Do-
cker-Container installieren lasst. Uber
den App Connector kdnnen die Edge-
Devices von Siemens in der Zero-Trust-
Exchange-Cloud-Plattform aufgenom-
men und konfiguriert werden. Anschlie-
Rend fungiert sie als Zero-Trust-Gate-
way fir ihre Zelle, die in sich als ver-
trauenswuirdig betrachtet wird. Die
Plattform tUberwacht die fur den Zugriff
notwendigen Regelsatze und stellt die
Schnittstellen fur Identity Provider be-
reit. Sie lasst nur identifizierte und au-
torisierte Teilnehmer auf die fur diese
freigegebenen Ressourcen zugreifen.
So kénnen unternehmensweit adminis-
trierte Anwender aus der Ferne und ab-
gesichert auf lokale Produktions- oder
Entwicklungssysteme zugreifen. Spezi-
fische Berechtigungskonzepte unter-
stltzen die Anforderungen von Echt-
zeit- oder Safety-Anwendungen wie der
Verfligbarkeit und des Knowhow-
Schutzes. Dabei soll das zentrale Ma-
nagement in der Plattform ermdogli-
chen, zusatzliche Verbindungen fir das
Zusammenspiel von OT und IT einzu-
richten und gleichzeitig die Firewall-Re-
gelsatze restriktiver zu konfigurieren.

Scalance LPE ist eine klein und
robust ausgelegte lokale Verarbei-
tungsplattform etwa fiir Edge-An-
wendungen.
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EFemzugrm

Rendezvous Server
und Jump Host

Realtime

PROFINET

PROFlsafe

Netzwerkzelle Netzwerkzelle

Bironetzwerk

M Industrial Ethernet

Server in DMZ

OEM
know how

Netzwerkzelle

Klassischer perimeter-basierter Ansatz mit Fernzugriff tiber Rendezvous Server und Jump Host auf seg-
mentiertes OT-Netzwerk mit separaten, Uber eigene Firewalls abgesicherten, vertrauenswiirdigen Zellen.

Anwender mit Zscaler- und
Siemens-Infrastruktur gesucht

Nachdem Siemens das Konzept in den
eigenen Netzwerken mit hunderttausend
Zscaler-Teilnehmern getestet hat, will
man nun weitere geeignete Anwendun-
gen im Produktions- und Entwicklungs-
umfeld definieren und Losungen daftir
umzusetzen. Im Fokus stehen zundchst
Unternehmen, die [T-seitig bereits auf die
Zscaler-Plattform und in der Produktion
auf Netzwerktechnik von Siemens set-
zen. Diese konnen den neuen Ansatz

ohne groflen Aufwand und grundle-
gende Veranderungen an der Netzwerk-
infrastruktur implementieren.

Losungen weiter nutzbar

Bestehende Defense-in-Depth-Konzepte
bleiben beim Griff zum neuen Angebot
weiterhin bestehen und werden ledig-
lich um Zero-Trust-Funktionalitaten er-
weitert. Auch klassische VPN-basierte
Fernzugriffe sowie die dazugehorige
Management-Plattform sollen weiter-
entwickelt werden. Je nach Branche,
Anwendungsfall und Unternehmens-
richtlinie bieten beide Konzepte
Vorteile. Doch langfristig gesehen
konnten Zero-Trust-Konzepte
nicht nur Betriebskosten senken,
sondern auch zu einer hoheren
Cybersicherheit im Produkti-
onsumfeld beitragen. [ |

Der Autor Peter Schonemann
ist Product Owner Cybersecurity
bei Siemens.

www.siemens.de/zero-trust
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Augmented Reality und Digital Twin verbinden

Augmented Reality in Verbindung mit dem digitalen Zwilling eroffnet neue Moglichkeiten
der Remote-Arbeit — Servicetechniker konnen quasi von jedem Ort der Welt aus Arbeiter
anleiten, Maschinen eigenstandig in Gang zu bringen.

in Mitarbeiter setzt sich die Daten-

brille auf und tippt zweimal an

den Buigel. Tausend Kilometer
entfernt klingelt es im ABB Ability Colla-
borative Operations Center bei einem
Servicemitarbeiter. Gemeinsam konnen
sie das Problem angehen. Die Kamera in
der Brille Ubertrégt das Live-Bild. Der Ser-
vicemitarbeiter scannt die Geratenum-
mer und auf dem Monitor erscheint das
3D-Modell des Messgeréts im SInn eines
digitalen Zwillings. Dieser zeigt Bauteile
im Gerat sowie deren Echtzeit-Status an.
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So kann das Problem am Messgerat
identifiziert werden. Per Augmented Rea-
lity werden Schritt flr Schritt die Hand-
griffe fir die Instandsetzung eingeblen-
det, bis das Gerat wieder funktioniert.

Das Praxisbeispiel stammt aus dem Ser-
vicealltag bei ABB: Mit AR-Anleitungen
werden Kunden des Automatisierers fir
die Eigenwartung qualifiziert, um Repara-
tur- und Stillstandzeiten zu verkirzen.

Fachwissen ist durch das Digitalsystem
dann abrufbar, wenn es benétigt wird. Der
digitale Zwilling ist Ausgangspunkt fir
diesen Remote-Workflow. ABB erstellt die
3D-Modelle realer Anlagen in der Entwick-
lungsphase der Geréte als Teil des eige-
nen Digitalisierungsprozesses. Je besser
der digitale Zwilling mit Daten versorgt
wird, desto effizienter konnen Anwender
die Leistung einer Anlage erhalten und
verbessern. Als Augmented Reality-Losug
nutzt ABB das Okosystem des Startups
Re'Flekt. Darin flieRen Echtzeit-Daten und

Bilder der Doppelseite: Reflekt GmbH/ABB



Augmented Reality-Support zusammen. Auf
Basis der Maschinendaten kénnen Service-
angestellte visuelle Schritt-flr-Schritt-Anlei-
tungen sowie Tutorials fir das im AR-Tool er-
stellen, die Anwender durch Wartungspro-
zesse flhren. Auch Simulationen sind mog-
lich, die beispielsweise zeigen, wie sich eine
Anlage verhalt, wenn Ersatzteile mit anderen
Spezifikationen eingesetzt wiirden.

Augmented Reality wird bei ABB zudem
fir Ausbildung und Trainings eingesetzt.
Trainer sehen Uber eine Datenbrille das
Blickfeld von Auszubildenden, wahrend
diese an einer Maschine arbeiten. Per An-
weisungen in Echtzeit werden diese dann
Schritt fur Schritt durch den Lernprozess
geleitet. Dadurch reduziert sich die Trai-
ningszeit im Vergleich zum Prasenzunte-
richt um bis zu 40 Prozent, zudem werden
Sicherheitsrisiken vermieden. ,Wir nutzen
transformative Technologien wie AR, um
neue Geschaftsmodelle zu realisieren, die
die Kundenperformance steigern. Diese
Technologien veradndern unsere Zusam-
menarbeit mit Kunden und machen Wis-
sen fir Menschen schneller zuganglich’,
sagt Kim Fenrich, Simulation Product Ma-
nager bei ABB. Augmented Reality ermog-
licht die Zusammenfihrung von digitaler
Information und realer Umgebung. Die di-
gitale Welt wird Uberall verfiighar und zu-

> REFLEKTONE @  ABBProcestMauer300 / Error Code

STERL
Switch o the powel swpply and remve the
scraws of the outer compartment from the
Processbaster 300

1.1 Switch off the powss supply and remcwe the
scram ol the St Comgartmint Mom the
ProcussMaater 300,

12 Stacken (butds not rermcvs) all fous iransmitier
covar sormwi.

B '.

REMOTE WORK

ganglicher, gerade fiir Menschen, die keine
Computerexperten sind.

Die Vorteile des Remote-Ansatzes in Ser-
vice und Ausbildung hat sich wahrend der
Corona-Pandemie bezahlt gemacht und
ermoglichte es ABB, den Betrieb aufrecht
zu erhalten. Die Pandemie hat dabei den
Trend zur Fernarbeit in der Arbeitswelt be-
schleunigt, nicht nur im Bdro. Die Projek-
tion digitaler Informationen auf Maschi-
nen ist nur der naheliegende Anfang: loT-
Daten konnten bald auf allen moglichen
digitalen Screens abrufbar sein, um Arbei-
ten daran zu unterstitzen, ohne physische
Anwesenheit zu erfordern. Fortschrittli-
chere AR-Technik ermdoglicht womaglich
holographische Co-Prasenz rund um die
Maschine: Kollegen kdnnten sich dann als
Avatare zuschalten. Was nach Zukunfts-
musik klingt, kdnnte angesichte der ambi-
tionierten Visionen grof3er IT-Konzerne be-
zuglich Spatial Computings schon schnel-
ler Realitat werden, als mancher meint.

Der Autor Dirk Schart ist
Chief Marketing Officer
bei der Re'flekt GmbH.

F252.017 / Jurnper Pasition / Step by Step Procedure 1

Mitarbeitende erhalten Schritt-fiir-Schritt-Anleitungen flr die Reparatur einer Maschine.
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Anlagenmonitoring per Cloudplattform

Ortsunabhangig auf
Anlagendaten zugreifen

War die digitale Transformation vor der Pandemie eine oft langfristig angelegte Strategie,
wurde sie quasi iiber Nacht zum Ermoéglicher des operativen Geschifts. Dabei hilft Cloud Com-
puting nicht nur bei Biiroarbeit — auch Anlagenmonitoring funktioniert iiber die Rechenwolke.

ei der Wartung und Instandhal-
Btung von industriellen Anlagen

ist es ein Vorteil, wenn Unterneh-
men handeln kénnen, bevor ein Teil ka-
putt geht und die gesamte Produktion
stillsteht. Dabei entsprechen 82 Prozent
aller Ausfalle in industriellen Anlagen
einem zufalligen Ausfallmuster. Dies
geht aus einer Erhebung der ARC Advi-
sory Group im Auftrag des Softwareun-
ternehmens Aveva hervor, das Teil der
Schneider Electric-Gruppe ist. Nur 18
Prozent der Ausfalle erfolgen Aufgrund

IT&Production 10/2021

solcher Muster wie alters- oder funkti-
onsbedingter Abnutzung. Folglich lohnt
es sich kaum, alle Einzelteile einer Indus-
trieanlage zu Uberwachen. Sinnvoller
scheint es, den Fokus auf vorhersagbare
Ausfélle zu richten.

Der digitale Zwilling

Ein dreidimensionales, digitales Abbild
einer Anlage konnte das ermdglichen. Die-
ser digitale Zwilling mit integrierten Daten
der Bauplanung sowie der Verfahrens-

technik konnte loT- und Sensor-Daten der
Anlage erfassen und auf dieser Grundlage
den Anlagenstatus anzeigen. Mit diesen
Daten lassen sich Ausfallwahrscheinlich-
keiten berechnen und Voraussagen fur
Fehler und Ausfélle der physischen Anlage
treffen. Wenn etwa die durchschnittliche
Nutzungszeit einer Dichtung mit einer spe-
zifischen Belastung ablauft, schlagt der di-
gitale Zwilling Alarm. Wartungstechniker
sehen im 3D-Modell der Anlage, wo die
Dichtung verbaut ist und kdnnen es tau-
schen, bevor der Ausfall eintritt.

Bilder der Doppelseite: Aveva Engineering IT Ltd



Die Datenbasis ihrer digitalen Zwillinge
nennt Aveva 'Digital Asset’. Dieses be-
steht aus den Konstruktionsstammda-
ten und umfasst die Anlagenplanung,
die Konstruktion, die Auftragshistorie
sowie den Wartungsverlauf. Die Heraus-
forderung besteht darin, eine digitale
Kontinuitat Uber den Lebenszyklus der
Anlage zu schaffen. Um das sicherzu-
stellen, muss der digitale Zwilling oft
mit grundlegenden Veranderung im Ma-
nagement einer industriellen Anlage ein-
hergehen. Ein digitaler Zwilling sollte
daher schon beim Anlagenplaner ent-
stehen und spater an den verantwortli-
chen Betreiber Ubergeben werden.

Innerhalb einer solchen Anwendung er-
moglicht eine cloudnative Datenplatt-
form den autorisierten Beschaftigten,
orts- und zeitunabhangig Echtzeit-Be-
triebsdaten abzurufen. Die Plattform von
Aveva ist beispielsweise so konzipiert,
dass verschiedene Arten von Zeitreihen
und andere sequentiell geordnete Daten
erfasst werden kdnnen. Der Daten-Hub
sammelt und speichert Rohdaten in ihrer
ursprunglichen Qualitat sowie Metada-
ten. So konnen die Beschaftigten Daten
aggregieren, visualisieren und in Analyse-
tools und weitere Anwendungen integrie-

CLOUD COMPUTING

FERNWIRKEN UND FERNWARTEN

Anlaganmonitoring am Flughafen oder im Wohnzimmer -
mit Cloud-Technologie lasst sich das vergleichsweise einfach einrichten.

ren, um zu Erkenntnissen zu gelangen.
Zu den Anwendungsfeldern des Aveva-
Systems zahlen:

- Anlagen iiberwachen - Uberwachung
von Geraten und kritischen Anlagen an
entfernten Standorten,

* Situationshewusstsein schaffen— Vi-
sualisierung aktueller Bedingungen mit
Echtzeit-Daten-Trending,

- Data Science ermdglichen — Bereit-

Mit einem digitalen Zwilling lassen sich auch grofie Industrieanlagen effektiv tiberwachen.

stellung von Daten fir Analysetools,

+ Daten gemeinsam nutzen - Aus-
tausch ausgewahlter Betriebsdaten
mit Partnern,

* Industrielle Dienste nutzen — Bereit-
stellung von Echtzeit-Betriebsdaten fir
Dienstanbieter.

Einige Unternehmen sind bereits in der
Lage, webbasierten Zugriff auf aggre-
gierte Betriebsdaten zu gewahren, an-
dere beginnen damit, eine Ferniberwa-
chung von Anlagen zu unterstutzen. Die
Datenverwaltungslosung sollte flexible
Optionen beim [T-Bezug erlauben, von
einer Uberwiegend lokalen Uber eine hy-
bride bis hin zu einer Uberwiegend cloud-
basierten Losung — ohne die Dateninte-
gritat, Sicherheit und Governance zu be-
eintrachtigen. Diese Flexibilitdt verschafft
Firmen den Spielraum, Cloud-Technolo-
gie auch auf diesem Handlungsfeld im
selbst gewdhlten Tempo und Umfang
einzusetzen und dennoch fur moglichst
optimierten Anlagenbetrieb zu sorgen.

Der Autor Evgeny Fedotov
ist Senior Vice President, Head of EMEA
bei Aveva.
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Digitalisierung in

ie Peter-Wolters-Maschinen er-
D fassen mit dem internen Data-

Care-System Maschinen- und
Prozessdaten und konnen diese fir die
lloT-Kommunikation zur Verfligung stel-
len. Sie umfassen die Sensorik und Aus-
werteroutinen, um prozessrelevante Pa-
rameter und Maschinendaten zu ermit-
teln und zu speichern. Der automatische
Datenaustausch von Anlagen und Pro-
duktionssteuerungssystemen erlaubt es
dann, den Fertigungsprozess, die Ma-
schinenauslastung und die Produktivitat
zu bewerten sowie zu steigern und dabei
eine gleichbleibende Produktionsqualitat
sicherzustellen. “Durch IloT kdnnen Pro-
zessabweichungen, Fehleinstellungen
und -funktionen von vornherein vermie-
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den werden”, sagt Sascha Werth, Senior
Process Engineer bei Peter Wolters.

Reduzierte Spanleistung
erkennen

Mit dem Zugriff auf den aktuellen Status
jeder einzelnen Maschine lassen sich frih
Abweichungen vom Soll-Zustand erken-
nen und die Parameter sowie Elemente
identifizieren, die diese verursachen. Die
Auswertung der Dauer einzelner Pro-
zesse, Maschinenleistungsdaten und Ma-
terialabtragsraten gestatten beispiels-
weise das Optimieren der Abrichtzyklen
der Arbeitsscheiben. Verlangern sich die
Prozesszeiten oder dndern sich die Leis-
tungsdaten, ist dies ein Hinweis auf ein

Themenfokus von dima

S ™~

bl

sich abstumpfendes Abtragswerkzeug.
Auch die Auswertung der Kihlschmier-
stofftemperatur liefert Parameter bezlg-
lich Spanleistung, Abtragsrate und der zu
erwartenden Oberflachenglite. Die Ma-
schinen des Herstellers verfiigen tber eine
Funktion namens RangeCare: Damit ist
der Fernzugriff auf die Anlagen mdglich.
So lassen sich Prozessparameter und Ma-
schinenfunktionen beobachten und et-
waige Fehlfunktionen beheben, ohne dass
ein Servicetechniker vor Ort sein muss.
Diese Funktion soll die Maschinenverfiig-
barkeit erhohen und die Wartungskosten
senken. Daruber hinaus besteht die Mog-
lichkeit, die Maschinen automatisiert mit
Produktionsdaten fir die zu bearbeitenden
Werkstlcken zu versorgen.

Bild: Macio GmbH
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Dreiklang finden

Damit solche lloT-Losungen fur Effizienz-
steigerung sorgen konnen, gilt es einige
Grundvoraussetzungen zu erfllen. Eine
technische Losung allein reicht meist
nicht. Sie sollte in eine Digitalstrategie mit
dem Ziel eingebunden sein, den Men-
schen die Arbeit mit Maschinen zu er-
leichtern. Um dieses Ziel langfristig zu er-
reichen, sollten Unternehmen einen ganz-
heitlichen Ansatz verfolgen. Der Dreiklang
aus Menschen, Maschinen und Prozes-
sen muss zundchst entschlisselt und
dann aufeinander abgestimmt werden.
Grundlage aller Digitalisierungsmalinah-
men mussen dynamikrobuste Prozesse
entlang der Wertschopfungskette sein.
Sie bilden das Fundament und sind fir
das Gelingen der digitalen Transformation
im Fertigungsbetrieb wichtig. Gerade in
KMU sind Organisations-, Kommunikati-
ons- und Informationsstrukturen oftmals
mit der Zeit gewachsen und konnen
durch Veranderungen im Unternehmen
aus dem Gleichgewicht gebracht werden.

Ein Blick von auften bringt oft neue Impulse
ins Unternehmen: Vorstellung des weiteren
Vorgehens und der Mdglichkeiten.

Aus diesem Grund werden oftmals not-
wendige Umbriche hinausgezogert und
es wird an den etablierten, ineffizienten
Prozessen festgehalten. Hier kénnen Ele-
mente aus dem klassischen Lean Ma-
nagement wie 5-S, TPM oder Wertstrom-
analysen helfen. Der Fokus liegt dabei auf
Material- sowie Informationsfliissen und
hat die Stabilitat aller relevanten Prozesse
als Ziel. Auf robusten Prozessen aufbau-
end lassen sich weitere Digitalisierungs-
schritte wie Automation, Robotik oder
Data Analytics implementieren.

Flexibel agieren

Mit der Weiterentwicklung der Technolo-
gien verandert sich auch die Arbeits-
weise. Dazu gehoren flexiblere Tatig-
keitsmethoden wie agiles Arbeiten, um
anpassungsfahiger und schneller auf
Veranderungen zu reagieren. Um die
notwendige Geisteshaltung und die
Werkzeuge wie Scrum, XP, SaFe, Kan-
ban zu etablieren, kann sich die Einbin-
dung externer Partner lohnen, die mit

auf Lieferperformance <
j | Getrimmt -4

unverstelltem Blick auf die Prozesse
und das Zusammenwirken in der Orga-
nisation schauen. “Der Einsatz vernetz-
ter Maschinen allein reicht nicht aus,
um den digitalen Wandel im Unterneh-
men zu vollziehen”, sagt Christian Ger-
lach, Experte fir Geschafts- & Prozess-
entwicklung fir Digitalisierung Produk-
tion bei Macio, aus seiner langjahrigen
Erfahrung. Jan Kasten, Leiter Digitali-
sierung Produktion, erganzt: “Eine ex-
terne Blickweise bringt oft neue, er-
folgsversprechende Impulse ins Unter-
nehmen.” Als Softwaredienstleister und
Digitalisierungsberater mit langjahriger
Erfahrung in der Durchflhrung agiler
Softwareentwicklungsprojekte schult
und begleitet Macio KMUs von der Ge-
staltung einer robusten Prozessumge-
bung Uber agile Transformation bis hin
zur Vernetzung ihrer Maschinen. |

Nach Material der Macio GmbH.

www.macio.de
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Mikroformwerkzeug
fiir Reillverschliisse

52

PKO-Spritzgusswerkzeug - konstruiert und gefertigt mit dem Pro-
gramm des deutschen Softwareherstellers Schott Systeme

Der Betrieb Heiligenstadter ReiBverschlu3 beschaftigt

rund 100 Mitarbeiter.

Bei seinen anspruchsvollen

Produkten und stetig neuen Innovationen setzen die
Experten fiir ReiBverschliisse seit knapp 20 Jahren auf
das CAD/CAM-Programm Pictures by PC des deutschen
Softwareherstellers Schott Systeme.

as 1992 gegriindete Unterneh-
D men Heiligenstadter Reillver-

schluB blickt auf eine Geschichte
zuriick, die bis in das Jahr 1870 zurtick-
reicht. Seit 1935 verfligt der Betrieb Uber
Erfahrungen in der Entwicklung und Pro-
duktion von Reif3verschlissen. Im Jahr
2020 wurden Uber 15.000km Reilver-
schlisse produziert. 2002 fuhrte das Hei-
ligenstadter Unternehmen als zentrales
System fir die Produktentwicklung und
Fertigung die CAD/CAM-Software Pic-
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tures by PC des deutschen Softwareher-
stellers Schott Systeme ein.

Zahne direkt anspritzen

Seit Juli 20271 werden u.a. die Kunststoff-
krampen-Reilverschliisse PKO in Serie
produziert. Diese Modelle sind die kleins-
ten im Unternehmen gefertigten und spe-
ziell fir Baby- und Kinderbekleidung kon-
zipiert. Hergestellt aus Polyoxymethylen
POM-Kunststoffe fiir extreme Haltbarkeit

und Flexibilitat werden die Zahne direkt
auf das Textil-Polyesterband angespritzt.
Da es sich um Kunststoff handelt, kbnnen
unendlich viele Farbkombinationen vom
Tragband bis hin zur Krampenfarbe ange-
boten werden, sogar mit Nachleucht-Ef-
fekt. Bei allen Produkten ist die CAD/
CAM-Software Pictures by PC zentraler
Bestandteil der Konstruktion und Bearbei-
tung. Bernd Kellner, Leiter der Techni-
schen Entwicklung, erklart: “Von der Pla-
nung tber den Werkzeugbau bis hin zur
Serienfertigung setzen wir auf das durch-
gangige System. Die offene Systemstruk-
tur und die vielen durchdachten Moglich-
keiten bei der 3D-Modellierung bieten hier
groRe Vorteile. Besonders auch das Un-
terlegen von Skizzen und Fotos sowie
auch der Import von Fremddaten lassen
keine Wiinsche offen”

Prazisionswerkzeug-
und Elektrodenfertigung

Friher programmierten Mitarbeiter die
Mazak-Frasmaschinen manuell. Pictures
by PC wurde gekauft, um die Fertigungs-
methoden zu modernisieren. Bei immer
komplizierter werdenden Produkten wie
dem PKO-Reilverschluss sind die fort-
schrittlichen Bearbeitungsstrategien von
Schott Systeme wie das trochoidale
Hochleistungsschruppen (HPC) und
Hochgeschwindigkeitsschlichten (HSC)
fir das Frasen von harten Werkzeug-
stéhlen und Kupferelektroden unerlass-
lich. “Ohne eine gute CAD/CAM-Software
wie Pictures by PC sind die immer kom-
plexer und schwieriger werdenden Kon-
struktions- und Werkzeugbauprozesse
gar nicht mehr moglich’, so Kellner. Eine
wesentliche Starke der Heiligenstadter
ist es, auf Kundenwunsch die Reillver-
schlussanhanger nach bestimmten Vor-
gaben wie Logos und Schriftziigen (Fir-
menbranding) zu fertigen. Die flexible
Handhabung der personalisierten Grafi-
ken wird bei Pictures by PC durch die ei-
genen 2D-Vektorgrafikwerkzeuge sowie
den Import verschiedener Fremdgrafik-
formate (Adobe lllustrator, Corel Draw,
WMF Cliparts, Bitmap-Vektorisierung) er-
leichtert. Schriftsetzung und Manipula-
tionen (Truetype, Postscript) erfiillen
auch hohe typografische Anspriche
(Kerning, Editierung, Unicode). Die Bear-
beitung des personalisierten 2D-Kunden-

Bild: Schott Systeme GmbH
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Bernd Kellner bei dem PK0-Produktdesign und der Entwicklung mit der CAD/CAM-Software Pictures by PC

brandings auf den 3D-Formen und Elek-
troden wird durch die von Pictures by PC
erzeugten industriellen Gravier- und Aus-
spitzbahnen sowie Frasbahnen erleich-
tert. “Gerade bei Schriftziigen bietet der
nahtlose Ubergang zum CAM-Modul
grolle Vorteile”, sagt Kellner. “So ist es
uns problemlos mdglich, Logos und
Schriftziige auf Freiformflachen zu proji-
zieren und somit die Elektroden fiir das

MATERNA

Information & Communications

Senkerodieren der Formeinsatze zu fra-
sen. Ein groBer Vorteil beim CAM-Modul
sind die vielen Bearbeitungsstrategien,
die zur Verfligung stehen.”

Preisgekronter
Miniatur-Werkzeugbau

Fur die Leistungsfahigkeit von Heiligen-
stadter ReiRverschluld im Prazisionsfor-

a0y,

menbau spricht auch die Auszeichnung
mit dem Zinkdruckgusspreis 2020 auf
der Euroguss in Nurnberg. Das preisge-
kronte Gussteil ist ein dekorativer Zink-
druckgusskoffer, der fir eine Serie von
aus Holz gefertigten Sammlerfiguren
hergestellt wurde. Der gegossene Koffer
(Male: 20x14x7,5mm) sollte eine
exakte, malstabsgetreue Nachbildung
sein und enthalt besonders feine De-
tails: beispielsweise Kofferecken, die
verkleinert einen Uberstand von nur
0,2mm aus dem Koffergehduse erge-
ben. Die fein hinterschnittenen Details
gelangen softwaregestitzt so sauber
und ohne Abdruckmarken, dass die Ju-
roren sie in ihrer Beurteilung mit Uhrma-
cherarbeit verglichen. |

Nach Material der Schott Systeme GmbH.
www.schott-systeme.de

www.heiligenstaedter-reissver-
schluss.de

- Anzeige -

a:a,

Mit lokaler Nahe, liber 40 Jahren Erfahrung in der Prozessberatung sowie -optimierung und nachhaltiger
Skalierbarkeit bietet Materna Ihnen Losungen, die exakt auf Ihre Anforderungen angepasst sind. Von
gezielter Beratung Uber die Implementierung bis hin zu Managed Services fir lhre individuelle loT-
Losung - starten Sie mit uns in lhre nachhaltige Zukunft:

e |oT-Workshop o
e Anbindung bestehender
Maschinen

Standardisierung von Protokol- o
len und Daten ]
Zentrale Sammlung und Aus-
wertung von Daten

Digitale Geschaftsmodelle
u.v. m.

Weitere Infos:
www.materna.de/iot
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Verbesserter CAD/CAM-Prozess
Altbewahrtes mit

neuem System

Bewadhrtes zu erhalten, ohne auf Fortschritte verzichten zu miissen, ist bei der Einfiihrung
einer neuen CAD/CAM Prozess-Losung herausfordernd. Der Allradspezialist Oberaigner
hat die Coscom-L6sung ProfiCam in seine Prozessinfrastruktur eingefiihrt — mit Durch-
gangigkeit bis zur Maschine.

54

e besser der Maschinenpark in
Jder Fertigung ausgelastet und

an die zu produzierenden Pro-
dukte angepasst ist, desto rentabler ist
es in der Regel fir das Betreiberunter-
nehmen. Bei Oberaigner Powertrain ist
es mit neuen Technologien gelungen,
Bearbeitungszeit einzusparen. Durch
die Vernetzung von der Arbeitsvorberei-
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tung bis an die Maschine wurde ver-
kdrzt die Reaktionszeit verkdrzt und die
Flexibilitat gesteigert. Zum Portfolio
der Oberaigner Powertrain gehort die
Auftragsentwicklung und -produktion
von Allradsystemen, Untersetzungs-,
Verteiler- und Umlenkgetriebenvarian-
ten, Differenzialsperren und anderen
Komponenten des Antriebsstrangs ge-

horen zum. Da Prozessoptimierung

und -Vernetzung eine wichtige Voraus-

setzung flr den Zulieferer ist, hat das
Unternehmen sein singuldares CAM-
System gegen die Losung Proficam

VM von Coscom Computer ausge-

tauscht, einer Virtual-Maching(VM)-
Prozess-Losung mit dem integriertem
CAD/CAM-System .

C
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Vielfaltige Dreh-, Fras- und Komplettbearbeitungen auf heterogenem Maschinenpark — Dieser umfasst bei Oberaigner ca. 22 Ma-
schinen und Anlagen u.a. der Hersteller Okuma, WFL, Reishauer, Gleason Pfauter, Fassler, DMG MORI. Alle Produktionsanlagen
sind per Software vernetzt.

Gewohntes beibehalten

,Das alte CAM-System hatte eine praxis-
orientierte Ausgabelogik, die mit der Ein-
flihrung von ProfiCam VM beibehalten
wurde, weil sie bei Oberaigner vertraut
ist", erklart Christian Snetivy, der flir Cos-
com die Einflhrung betreut hat. ,So
kann der Mitarbeiter an der Maschine
auf einen Blick Uberprifen, ob das, was
programmiert wurde, auch plausibel er-
scheint”, ergdnzt Alexander Helmich, Lei-
ter Prototypen Fertigung & Prozessent-
wicklung bei der Oberaigner Group, und
meint: ,So ist der Maschinenbediener
schnell wieder in seiner Welt, obwohl er
ein neues CAM-System benutzt.”

Anforderungen an das
Postprocessing

Bei der Systemauswahl stachen neben
dem Wunsch, Bewahrtes so weit wie mog-
lich zu Gbernehmen, Anforderungen beim
Support und auch das Postprozessoren-
konzept heraus: ,In Summe haben wir uns

flinf verschiedene CAM-Systeme angese-
hen. Bei der Prasentation vor Ort hat sich
herausgestellt, dass insbesondere die Post-
processing-Ergebnisse der Mitstreiter nicht
zufriedenstellend waren. Nur die Présenta-
tion von ProfiCam VM war in technischer
Hinsicht Uberzeugend®, sagt Helmich.

Durchgangige
Programmierung

Das neue CAM-System ist nun seit mehr
als einem Jahr im Einsatz und die Bau-
teile nun durchgéangig programmiert. Der
verlustfreie Datenaustausch mit dem
CAD-System spielt eine wichtige Rolle,
wie Helmich meint: ,Die uns zur Verfi-
gung stehende Zeit der Produktentste-
hung wird immer kurzer und der Konkur-
renzdruck steigt. Der Kampf um die Be-
hauptung am Markt und die damit ver-
bundene Aufforderung nach umfassender
Kostenkontrolle fiihren unweigerlich zur
Frage nach der Return-on-Investment-
Rechnung. Paul Oberaigner, geschéftsfih-
render Gesellschafter, gibt zu bedenken,

dass sich die Kostenersparnisse aus vie-
len Faktoren zusammensetzen. In jedem
Fall sei es wichtig, bereits in der Konstruk-
tionsphase Einfluss auf die Gestaltung
des Bauteils unter fertigungstechnischen
Gesichtspunkten nehmen zu kdnnen, bei-
spielsweise um sich an der Maschine
eine weitere Aufspannung — also unpro-
duktive Nebenzeiten — zu ersparen.

Daten wiederverwenden

Auch in der Prozesskette zwischen der
Catia 3DExperience-Plattform von Das-
sault Systemes, die zur Konstruktion
und Modellierung genutzt wird, und der
Coscom-Losung muss der Datenaus-
tausch maglich sein. Die NC-Programm-
verwaltung erfolgt Gber die CAM-Daten-
management Software FactoryDirector.
Damit konnen Daten wiederverwendet
werden, was bei Wiederholteilen eine
Art Knopfdrucklésung inkl. prozesssi-
cherer DNC-Datentbertragung zu den
Maschinen und zurlick darstellt.
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Einarbeitungszeit vermeiden

Ein Kriterium bei der Systemauswahl war
zudem, dass sich Bediener — unabhén-
gig von der Bearbeitungstechnologie — in
derselben Programmierumgebung befin-
den. ,Wir wollten den Aufwand der Einar-
beitung in mehrere Benutzeroberflachen
vermeiden’, sagt Helmich. ,Unser Hori-
zont in Hinsicht auf Bearbeitungstechno-
logien hat sich sogar erweitert. Die Mog-
lichkeiten des Trochoidal- oder des
HPC(High Performance Cutting)-Fra-
sens waren uns zwar bekannt, konnten
aber seitens Mangels der fehlenden
Softwaretechnologie nicht realisiert
werden, auch wenn maschinenseitig
dieses Potential bereits zur Verfligung
stand. Auch das 5-Achs-Frasen war fir
uns bisher eigentlich wirtschaftlich
nicht wirklich einsetzbar. Wir haben
jetzt sogar schon die ersten Bauteile 5-
Achs- gefrast”, so Helmich. Das trochoi-
dale Frasen ist zwar schon lange be-
kannt, doch erst auf der Basis der Re-
chenleistung heutiger Bearbeitungszen-
tren und verbesserter Frasstrategien,
kann es effizient eingesetzt werden.
Helmich fihrt ein Fallbeispiel an: ,Es
wurde ein Bauteil zunachst konventio-

nell programmiert, was zu einer Bear-
beitungszeit von zwolf Minuten flhrte”.
Die Coscom-Ldsung kommt auf knapp
fiinf Minuten und dies bei gleichbleiben-
der Oberflachenqualitat und verbesser-
ter Standzeit der Werkzeuge.

3D-Daten nachgeliefert

Einen weiteren Vorteil flir Oberaigner
bringt die Maschinensimulationsldsung
ProfiKinematik. Diese sollte als Anforde-
rung eine Kollisionsprifung im virtuellen
Maschinenraum bieten. Daftir muss der
Maschinenhersteller allerdings detail-
lierte 3D-Daten vorlegen. ,Bei einem Ma-
schinenanbieter war es fir uns nicht
maoglich, ein aussagekraftiges Maschi-
nenmodell zu bekommen. Auf Anregung
von Christian Snetivy nahm man Kon-
takt mit einem Dienstleister auf, der per
Laserscan die betreffende Maschine
nachmodellierte. Das Werkzeugmaschi-
nenmodell wurde schlieflich in die Ma-
schinensimulation Uberfihrt.

Losungen erarbeitet

Im Rahmen der Systemauswahl hat
Oberaigner ein Verstandnis daftir bekom-

men, welche Daten in der Prozesskette
benotigt werden, welche noch fehlen und
daher verfligbar gemacht werden und
welche aktuellen Bearbeitungstechnolo-
gien dem Automobilzulieferer Potenzial
bieten. Im Zuge der Projektrealisierung
haben sich Oberaigner und Coscom in
die Tiefen der Verfligbarkeit von Maschi-
nenmodellen oder Zyklenprogrammierung
begeben und Losungen erarbeitet. ,Wir
nennen es die Anpassung an die Prozess-
dynamik (der Systempartner wachst mit
den Kundenanforderungen) bei der Ein-
flihrung", sagt Christian Snetivy. Mittelfris-
tig soll die Prozess-Losung um ein Werk-
zeugverwaltungssystem erweitert wer-
den. ,Eine durchgéangige CAD-CAM Pro-
zess-Losung ist ein wichtiger Beitrag fir
die Digitalisierungsstrategie unseres Un-
ternehmens’, so Alexander Helmich. ,Ich
bin sehr zufrieden. Die neue Prozess-L&-
sung funktioniert einwandfrei. Mdgliche
Fehler werden jetzt durch die erhohte Pro-
zesstransparenz viel friher erkannt”  H

Der Autor Bernhard Valnion ist
freier Fachjournalist aus Miinchen.

www.coscom.de

Das CAM-Datenmanagement FactoryDirector VM mit NC-Programmverwaltung sorgt fiir die Datendurchgangigkeit bis an die Maschine.
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Wie die Zerspanung den Output
Ihrer Montageanlage beeinflusst

STIWA Group legt seit vielen Jahren einen Fokus auf die
Optimierung der Zerspanung. Wichtig ist hierbei der Blick
auf das Ganze, wie sich Anderungen auf den Output in der
Zerspanung wie auch in den Folgeprozessen der Montage-
anlagen auswirken. Die Erkenntnisse daraus flieBen wieder
in die OptimierungsmafBnahmen zuriick. Dieser Regelkreis
verbessert kontinuierlich die Qualitat und Effizienz aller

zusammenhangenden Anlagen.

Fehlerhaftes Material, stumpfe Werkzeuge oder eine falsche
Programmierung in Zerspanungsanlagen haben Einfluss auf
die Qualitat der damit produzierten Werkstlcke. Als Zuflhr-
teile in der Montageanlage verursachen sie Probleme in der
Verarbeitung oder werden gleich direkt als Ausschuss
entsorgt. Stillstande, ein verminderter Output und damit
deutlich hohere Kosten sind die Folge.

Fehler in den Vorprozessen tragen damit wesentlich dazu bei,
dass Montageanlagen nicht so effizient arbeiten wie sie
sollten. Mit dem jahrzehntelangen Know-how aus Automa-
tion, Produktion und Analytik konnen die STIWA
Optimierungsexperten notwendige Optimierungsschritte
nicht nur in der Grundfertigung selbst evaluieren, sondern die
Effekte jeglicher Parameterande-
rungen direkt in den
Folgeprozessen analysieren. Das

Transparente Produktion von der Zerspanung bis zur Montage
lickenlos erfasst und so etwa Schwankungen in der Werk-
zeugstandzeit bei verschiedenen Schichten oder NC-Program-
men deutlich (siehe Bild). Auch Vergleiche der Einsatzzeit von
Werkzeugen unterschiedlicher Werkzeughersteller sind
maoglich. Mit diesen Erkenntnissen kdnnen Werkzeuge zukinf-
tig wesentlich effizienter und wirtschaftlicher genitzt werden.

Nachhaltige Produktionsoptimierung

Unser Anspruch ist die Analyse von Daten entlang der gesam-
ten Wertschopfungskette, beginnend von der Grundfertigung
tber die Vormontage bis zur Endfertigung. Damit realisieren wir
dauerhaft nachhaltige Wettbewerbsvorteile. Welt- und Europa-
marktfihrer wie auch Hidden Champions setzen daher seit
mehr als 25 Jahren auf das Know-how der STIWA Group.

40N+ i

verbessert unmittelbar die Effi- — o

zienz der Montageanlagen und
fihrt in der Rickkopplung zur
Grundfertigung fir fundierte Ent-
scheidungen Uber zukiinftige Pro-
zessanderungen.

Bereichsiibergreifende -
Erkenntnisse

Mit AMS NC-CI werden als Beispiel

in der Zerspanung herstellerunab-
hangig und ohne zusatzliche

Adaptionsaufwéande aussagekraf-
tige Maschinen- und Betriebsdaten der angebundenen
Vorprozesse in AMS Analysis-Cl integriert. Als Analysebasis
dienen Daten wie Anlagenleistung, Anlagenverfigbarkeit,
Werkzeugdaten, Zahl der manuellen Eingriffe, Bedienmodus,
NC-Programme oder aufgetretene Alarme und Stérungen.
Das gibt etwa Antworten auf die Frage mit welchen Werkzeu-
gen und NC-Programm Versionen die besten Ergebnisse
erreicht werden kdnnen oder auch wie ressourcenintensiv die
Produktion umgesetzt wird.

Bild: STIWA Automation GmbH

In der Werkzeuganalyse werden Rest- und Sollstandzeiten

Werkzeuganalyse: In den meisten Fallen entspricht die Einsatzzeit nicht den
Erwartungen
g
C@STIWA
Kontakt ~ Gragp
STIWA Automation GmbH

Salzburger StralRe 52 + 4800 Attnang-Puchheim ¢ Austria
Kontaktperson: Mag. Alexander Meisinger, MSc
Verkauf STIWA Software

Tel.: +43 7236 3351-9133 « Fax: +43 7236 3351-9011
Alexander.meisinger@stiwa.com * www.stiwa.com
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Das Vertikalbearbeitungszen-
trum M1 und jetzt das Dreh-
Fras-Zentrum CLX 450 TC
sind die ersten Werkzeugma-
schinen im Payzr-Programm..

Das Péyzr-GesohéftsmodeII von DMG Mori

So funktioniert das
Maschinen-Abonnement

Maschinenhersteller DMG Mori liefert seit Mitte des Jahres Bearbeitungszentren und
Industriesoftware im Rahmen des Payzr-Programms aus. Jetzt hat der Hersteller sein
‘Equipment-as-a-Service’-Angebot um ein Dreh-Fras-Zentrum erganzt. Investitionsgiiter
verbrauchsorientiert abzurechnen statt zu verkaufen — wie funktioniert das?

er Kerngedanke von Abo-Ge-
D schéaftsmodellen ist es, Kun-
" den genau das zu geben, was

sie bendtigen, wenn sie es bendtigen’, er-
lautert Asef Duratovic, Head of Subscrip-
tion bei DMG Mori Digital, die Motivation
hinter dem kirzlich lancierten Geschafts-
modell Payzr. Im ersten Schritt wurde das
kompakte Vertikalbearbeitungszentrum
M1 in das Equipment-as-a-Service-Portfo-
lio (EaaS) aufgenommen. Anwender kon-
nen die Maschine im Online-Store des
Herstellers konfigurieren und gegen Zah-
lung einer monatlichen Grundgebuhr be-
ziehen. Diese féllt je nach Konfiguration
und Vertragslaufzeit — 12, 24 oder 36 Mo~
nate — unterschiedlich hoch aus. Zur
Grundgebuihr kommt die Maschinennut-
zung hinzu, die der Hersteller Uber die
Spindelstunden ermittelt. Mit der Grundge-
buhr sind u.a. die Wartungen, der Service
und Versicherungen abgedeckt.

Portfolio zur EMO erweitert

Auf einer Presseveranstaltung am Pfron-
tener Werk von DMG Mori, die im Vorfeld

IT&Production 10/2021

der Mailander Werkzeugmaschinen-
messe EMO 2021 stattfand, kiindigte der
Maschinenbauer die Erweiterung des Ge-
schéaftsmodells an. Kiinftig zahlt auch das
Dreh-Fras-Zentrum CLX 450 TC zum
Payzr-Portfolio. Mit ihrem automatischem
Werkzeugwechsel und der B-Achse ist
das Komplettbearbeitungszentrum insbe-
sondere flr Ristzeiten-intensive Szena-
rien geeignet, also bei hoher Bauteilvari-
anz und niedrigen LosgrofRen. Der
Drehdurchmesser von bis zu ¢ 400mm
und eine maximale Drehlange von
1.100mm definieren das Bauteilspektrum.
Herzstlck des Dreh-Fraszentrums ist die
schwenkbare B-Achse mit der platzspa-
rend ausgelegten CompactMaster-Dreh-
Frasspindel. Sie dreht mit bis zu 12.000
Umdrehungen pro Minute mit einem
Drehmoment von 90 Newtonmeter. Ihr
Schwenkbereich Uberzeugt eine Spann-
weite von £120°. Die Haupt- und Gegen-
spindel dreht mit bis zu 5.000 Umdrehun-
gen pro Minute mit 345 Newtonmetern
und bietet eine integrierte C-Achse mit
einer Auflésung von 0,001°. Gerade der B-
Achs-Faktor der CLX 450 TC soll dazu bei-

tragen, im Gegensatz zu Revolverdrehma-
schinen die Rustzeiten gering zu halten.

Maschine und
Software-as-a-Service

Neben Maschinen lassen sich auch in-
dustrielle Anwendungen tber Payzr bezie-
hen. Dazu zahlt die No-Code-Plattform
Tulip zum Erstellen individueller Apps.
Hinzu kommen Programme von Istos fir
Fertigungsmonitoring, -planung und -
steuerung und die Service-Plattform
Werkblig zum Wartungs- und Instandhal-
tungsmanagement. Der jungste Neuzu-
gang im Software-Portfolio ist die Anwen-
dung ‘up2parts Calculation’. Kalkulationen
und Angebote sollen sich damit schnell
und mit weniger manueller Arbeit erstel-
len lassen. Eine Komponente von
up2parts Calculation ist eine firmenspezi-
fische Datenbank, auf die Interessenten
und Kunden mit der Programmversion
up2parts Cloud Basic zugreifen kénnen.
Die Basisversion ist fiir Anwender kosten-
los: Mit unbegrenztem Speicherplatz sind
dort Maschinen, Materialien, Kunden und
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Bauteile vom Anwender individuell spei-
cherbar — letztere als 3D-Modell. Der
Preisfindung liegt tbrigens eine Ahnlich-
keitsanalyse auf Basis der hinterlegten
Bauteildatenbank zugrunde.

Geschéaftsmodelle im Trend

,Den Wandel hin zu Abo-Geschéftsmo-
dellen erleben wir schon seit geraumer
Zeit. Das prominenteste Beispiel ist wohl
Netflix“, sagt Asef Duratovic mit Blick auf
einen heute fiihrenden Streaming-Anbie-

MASCHINEN ALS SERVICE | DIGITALISIERUNG IN DER ZERSPANUNG HIINENEGE

ter. Ahnliches lasse sich fir viele Soft-
wareprodukte und sogar Autos beobach-
ten. ,Vom Kauf fihrt dieser Weg zuneh-
mend in Richtung zeitlich befristeter und
flexibler Nutzung.” Die Geschéaftsmodelle
wurden sich dabei unmittelbarer an den
Anforderungen und Bedirfnissen der
Kunden orientieren sowie einstige Wider-
spriiche und Herausforderungen auflo-
sen. Damit kommt Duratovic auf den an-
fangs gedulerten Gedanken zuriick, es
gehe Anwendern gar nicht um das ge-
kaufte Produkt, sondern um die zu erle-

digende Aufgabe. Ubertragen auf die Zer-
spanung hiele das: Im Grunde wollen
Fabrikbetreiber keine Werkzeugma-
schine, sondern Rohmaterial moglichst
gunstig zu Bauteilen verarbeiten. Ob die
Maschine dazu dem Betreiber oder dem
Hersteller gehdrt, konnte kiinftig zuneh-
mend eine Frage der Kosten/Nutzen-
Rechnung sein. |

Mit Material von DMG Mori.

www.dmgmori.com/payzr

Nachgefragt bei Asef Duratovic, Head of Subscription von DMG Mori Digital GmbH
,Beide Seiten profitieren von permanenten Verbesserungen”

iﬁ’ Welche Segmente wollen Sie von dem
Equipment-as-a-Service-Angebot iiberzeugen?
Asef Duratovic: Payzr steht konkret fiir ‘Pay with
Zero Risk'. Es geht bei den angebotenen Losun-
gen immer um umfangliche Planungssicherheit
und 100 Prozent Preis- und Kostentransparenz.
Das ist im Grunde fUr alle Kunden attraktiv, da
sich Innovationszyklen beschleunigen lassen und
keine langfristige Investition zu tatigen ist. Vor
allem profitieren Startups und kleinere Unterneh-
men von den wegfallenden Investitionskosten.
Sie konnen mit Payzr Maschinen und Technolo-
gien nutzen, an die sie zuvor nicht einmal zu den-
ken gewagt hatten. Das gilt flir Maschinen
ebenso wie flir Software.

iﬁ’ Wie findet ein Fertiger heraus,

ob sich das Ganze fiir ihn lohnt?

Duratovic: Die Frage muss jedes Unternehmen
fUr sich beantworten, da viele lohnende Faktoren
der Gleichung sich nicht eins-zu-eins in Zahlen
messen lassen. Sofern die individuellen Rahmen-
bedingungen passen, lohnt sich Payzr dann
gleich vielfach. Kunden zahlen flexible monatliche
Raten, bestehend aus einer fixen Grundgebihr in-
klusive Rundum-Sorglos-Paket und einer nut-
zungsabhangigen Rate auf Basis der Spindellauf-
zeit. Sollte es aufgrund eines Wegfalls von Auftra-
gen keine Arbeit an der Maschine geben, sinkt
folglich die nutzungsabhangige Rate. Das
Rundum-Sorglos-Paket deckt dartiber hinaus be-
spielsweise Transport, Schulung, Service-, Ersatz-
und VerschleiBteilkosten sowie eine Maschinen-
und Ertragsausfallversicherung ab. Das sind klare
Vorteile gegeniber der herkommlichen Finanzie-
rung — gerade in von Unsicherheit und Dynamik

gepragten Zeiten. Kunden vermeiden das Inves-
titionsrisiko, miissen keine Anzahlung leisten und
erhalten daftr volle finanzielle Flexibilitat, Kosten-
und Preistransparenz und damit Planungssicher-
heit. Kapital kann also an anderer Stelle im Unter-
nehmen gewinnbringend eingesetzt werden.

iﬁ’ Wie ist die Frage der Datenhoheit bei den
vernetzten Miet-Maschinen geregelt?
Duratovic: Im Equipment-as-a-Service-Angebot
von Payzr und den Angeboten im Bereich Soft-
ware-as-a-Service haben Kunden stets die Ho-
heit Gber ihre Daten. Die Maschinen sind tber
den 'DMG Mori loTconnector’ ans Internet an-
gebunden. Uber den Machine Data Connector,
einer Software auf dem loTconnector, kann ein
Standard-Datenset von 17 Signalen in eine si-
chere Cloud-Infrastruktur tibertragen werden.
Das sind etwa Stundenzahler, Ausfiihrungszu-
stande oder Alarmbenachrichtigungen. Die
ubertragenen Spindelstunden werden dann fir
die Verrechnung der nutzungsbasierten Kom-
ponente verwendet. Wir sind iberzeugt, dass
beide Seiten von der permanenten Verbesse-
rung der Performance von Produkten und
Softwaresystemen profitieren. Denn allein im
Abomodell entsteht eine solch direkte und
dauerhafte Interaktion, die im klassisch-trans-
aktionalen Produktkauf in dieser Tiefe nie
moglich ware.

iﬁ’ In dieser Form ist Payzr wohl einzigartig am
Markt. Welche zentralen Hiirden musste DMG
Mori nehmen, um das Angebot aufzusetzen?

Duratovic: Das Geschaftsmodell entstand aus
der Idee eines kundenzentrierten ‘as-a-Service-

Angebots in einem zunehmend dynamischen
und volatilen Umfeld. Auf organisatorischer Seite
galt es dazu zunachst, die notwendigen Voraus-
setzungen und Strukturen zu schaffen. Parallel
mussten auf technischer Seite verschiedene Sys-
teme und Datenbanken harmonisiert werden. Die
Umsetzung verlangte ein interdisziplinares Team
mit Menschen aus unterschiedlichen Abteilun-
gen, um aus tradierten Mustern auszubrechen
und konsequent diesen neuen Pfad zu beschrei-
ten. Hinzu kam die Verknipfung alter System-
landschaften mit den teils vollig neuen Anwen-
dungen und Ertragsmechaniken des Payzr-Ge-
schaftsmodells, um eine digitale End-to-End L6-
sung zu schaffen. Heute ist DMG Mori mit Payzr
auf dem Weg zum ‘Netflix for Manufacturing'.
Also Abo und All-In statt Investition und Kauf.
Dass dieser Weg richtig war und ist, zeigt das un-
glaubliche Feedback unserer Kunden.

iﬁ’ Wie sieht die weitere Roadmap aus?
Duratovic: Wir haben die Equipment- und Soft-
ware-as-a-Service-Angebote kirzlich um Losun-
gen unseres Partners Up2Parts und das neue
Turn-Mill-Bearbeitungszentrum CLX 450 TC er-
weitert. Diese Ausrichtung werden wir beibehal-
ten und Payzr konse-

quent zu einem zu-
nehmend umfas-
senden As-a-
Service-Ge-
schaftsmodell
ausbauen. W

IT&Production 10/2021

59



I FERTIGUNGSNAHE IT | EFFIZIENZOPTIMIERUNG

60

Process Mining auf Werksebene

Spurensuche im Shopfloor

Mit Process Mining vollzie-
hen Unternehmen nach, wie
Angestellte die Prozesse in
der Firmen-IT tatsachlich er-
ledigen. Schwachstellen und
Verschwendung treten offen
zutage. Der Ansatz ist zwar
im ERP-Umfeld zuhause,
verspricht aber liberall dort
Effizienzvorteile, wo kom-
plexe Aufgaben anfallen -
auch in der Fabrik. Die Mo-
dule von MES-Losungen
konnen Teile des Ansatzes
unterstiitzen, auch wenn die
Funktionen anders heil3en.

der wertvollen Betriebszeit der Anla-

gen im Shopfloor und das MES
schlagt Alarm. Die Software meldet eine
Reduktion der Overall Equipment Effi-
ciency (OEE). Oft wird die Schuld dann
bei den Werkern oder den Produktions-
anlagen gesucht. Doch die Ursache
kann woanders liegen, etwa bei der Ma-
terialbereitstellung oder der Betriebsor-
ganisation. Zu solchen Erkenntnissen
gelangen Entscheider oft erst sehr spat,
wenn Uberhaupt. Hier setzt das Process
Mining an, welches prozessorientiertes
Geschaftsprozessmanagement  mit
nicht-prozessorientiertem Data Mining
verbindet. Process Mining hat gegen-
Uber Data Mining den Vorzug, die erho-
benen Rohdaten bestimmten (Teil-) Pro-
zessen zuordnen und visualisieren zu
konnen. Dadurch ist es maglich, den Ge-
samtprozess in seiner Granularitat zu
Uberwachen und zu verbessern. Gerade
bei einem steigenden Automatisierungs-
grad und zunehmender Korrelation von
friher autonomen Einzelprozessen kon-

Immer wieder Stillstdnde wahrend
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nen anfallende Stillstande durch die Re-
konstruktion von Abhangigkeiten er-
kannt werden. Ursache-Wirkungs-Zu-
sammenhéngen lasst sich so auf die
Spur kommen, ohne langwierige Analy-
sen anstellen zu missen. Werden Zu-
sammenhange erkannt, konnen die er-
hobenen Daten mit Process Mining in
Verbindung mit Methoden des Data Mi-
nings weiter analysiert werden, um etwa
Entscheidungsregeln abzuleiten.

Werkzeug fiir den KVP

Process Mining unterstiitzt den konti-
nuierlichen Verbesserungsprozess (KVP),
eine Konigsdisziplin in der Produktion.
Beim Blick auf den klassischen PDCA-Zy-
klus (plan-do-check-act), fallt auf, dass in
der Betrachtung eine wichtige Phase im-
plizit vorausgesetzt wird. Gemeint ist die
Phase ‘realize’, in dem der PDCA-Zyklus
beginnen konnte. Fir diese Phase des
‘Erkennens’ bietet etwa das MES von Pro-
xia Software Tools, um Abweichungen zu
erkennen und Probleme in den Prozessen
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zu identifizieren. Flr die Phase ‘check’
stehen im System Hilfsmittel wie der
Malinahmen-Manager zur Verfligung. Mit
ihm ist es maoglich, durchgefiihrte MaR-
nahmen auf bestimmte Ziele oder Zu-
standsverdnderungen hin zu untersu-
chen. So kann beispielsweise die Veran-
derung im Stillstandsmuster von Anlagen
untersucht werden, nachdem der Pro-
zess der Materialbereitstellung ange-
passt worden ist. Damit kann die Frage,
ob sich die Umstellung auf ein Super-
markt-Konzept mit Vorkommissionierung
positiv auf die Produktivitat der nachge-
lagerten Prozesse auswirkt, mit gesicher-
ter Datenbasis beantwortet werden.
Gleichzeitig lasst sich die Auswirkung auf
die Auftragsdurchlaufzeit insgesamt eva-
luieren. Durch das Uberpriifen verschie-
dener Kennzahlen im Kontext einer Maf3-
nahme lassen sich so potenzielle Zielkon-
flikte erkennen. Eine durchgefihrte Mal3-
nahme bleibt als digitales Abbild im Sys-
tem. So ist es moglich, einmal durchge-
fihrte MalRnahmen immer wieder auf
ihre GUte zu Uberprifen.

oftware AG
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Process Mining verorten

Viele ERP-Systeme tauchen wenig in den Mikrokosmos der Produk-
tion ein. An dieser Stelle Ubernimmt das MES den operativen Pro-
zess, um den Wertstrom zu steuern. Dartber hinaus unterstitzt das
MES die ERP-Systeme durch einen permanenten Informationsriick-
fluss bei der Steuerung des Ubergeordneten Wertschépfungspro-
zesses. Daraus ergibt sich eine klare Trennung der Zustandigkeiten
und Aufgaben. Der MES-Funktionsumfang umfasst Fertigungspla-
nung, Ablaufplanung, Auftragssteuerung, Maschinendaten-/Be-
triebsdatenerfassung, Steuerung der Instandhaltung und Qualitats-
management — und wenn verflighar auch die Bereitstellung von
Data-Mining-Funktionalitaten. Allgemein gesprochen untersucht
Data Mining Zusammenhange in Massendaten, indem Querverbin-
dungen und Trends datenbasiert erkannt werden. Hier konnte das
Reporting-Modul im MES helfen: Je nachdem, wie lange das Sys-
tem die Produktionsprozesse schon digital mitverfolgt, konnen re-
prasentative Datenstrecken flr die Betrachtung herangezogen wer-
den. So konnen beispielsweise Zeitpunkte oder Ereignisse ermittelt
werden, an welchen sich Parameter geandert haben. Durch die Er-
fassung und Aufzeichnung der Daten aus der Produktion kdnnen
nun rund um diese Ereignisse die Ursachen ermittelt werden.

60 vollstandig digitalisiert

Six Sigma zielt darauf ab, Qualitatsfehler in definierten Spezifikati-
onsgrenzen von sehr wenigen Ereignisse pro Million Maglichkeiten
zu reduzieren. Im Unterschied zu anderen Qualitatsverbesserungs-
methoden steht die informationsgesteuerte Verbesserung im Vor-
dergrund, was sich im sogenannten DMAIC-Zyklus ausdrtckt: De-
fine, Measure, Analyse, Improve, Control. Hierzu werden Anwen-
dungsfelder definiert, entsprechende Daten erhoben, Problemursa-
chen analysiert, die Leistung in den Problemzonen verbessert und
schliellich kontrolliert. Dies gilt fir den Ende-zu-Ende-Prozess ge-
nauso wie fur Teilabschnitte. De Implementierung von 60 hangt
stark von der Verfiigbarkeit, Sammlung, Analyse und Anwendung
von Informationen ab, die aus den Prozessdaten gewonnen wer-
den. Aufgrund dieser Abhangigkeit von zuverlassigen Daten ist das
MES ein oft wichtiger Baustein fUr eine Six Sigma-Implementierung.
So Iasst sich der Brickenschlag zwischen Process Mining und
einem 60-Projekt leicht durchfiihren. Process Mining kann dazu bei-
tragen, die Effizienz des Optimierungsprojektes zu steigern und es
zu beschleunigen. Prozessbegleitende Parameter wie Temperatu-
ren, Dricke oder Geschwindigkeiten werden dazu synchron zum
Prozess dargestellt. MES-integrierte MalRnahmen-Manager helfen,
Veranderungen von Prozessparametern und Kennzahlen in Bezug
auf Prozessverdnderungen zu untersuchen. Zusammenfassend
lasst sich feststellen, das Software fir Process Mining und ein MES
ein wesentliches Zielbild teilen: Beide Tools tragen dazu bei, Abwei-
chungen vom Optimalzustand zu erkennen und leisten maglichst
Hilfestellung, um den Ist-Zustand dem Optimum anzunghern.  ®

Der Autor Dr. Bernhard Valnion
ist freier Fachjournalist aus Miinchen.

www.proxia.de
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Verschmelzung
Konica Minolta IT Solutions wird
Teil des Mutterkonzerns

Bild: Emetamorworks/Shutterstock.com

Konica Minolta integriert die eigene IT-Services-Tochter in
den Mutterkonzern, wo sie zukiinftig als neue Business Unit
IT-Services gefilhrt wird. Mit der Verschmelzung von Konica
Minolta IT Solutions auf Konica Minolta Business Solutions
Deutschland zum OL. Juli will der Mutterkonzern nach eige-
nen Angaben seine Ausrichtung als n' Services-Provider

Bild#© nd3000/stock.adobe.com

weiter Das soll zu-
kilnftig unter der Bezeichnung Business um s (T SeMoesI
unter dem Dach der Konica Minol

agieren. Sie wird von Bernd Goger geleitet, der xuvur
Geschiftsfillhrer bei Konlca Minolta IT Solutions war.

Konica Minolta
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Mit der kostenlosen App erfahren Sie alle re-
levanten Themen zur industriellen IT sofort.
Features wie die Vorlesefunktion, Push-Nach-
richten, Bookmark-Listen und die einfache
Navigation machen das Lesen zu einem neuen
Erlebnis.
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Ergonomische Werkerassistenz

Hightech fu
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Ergonomie ermdglicht gleichbleibend produktives Arbeiten nach 5S-Gesichtspunkten.

hysische und digitale Logistik-
Pund Systemldsungen rund um

Produktionsmaterial und Be-
triebsmittel sollen Menschen befahigen,
ihre Arbeitsablaufe moglichst schlank
und einfach abzuarbeiten. Dabei stehen
Bedirfnisse an ergonomische und an-
gepasste  Arbeitsumgebungen im
Fokus, bei gleichzeitiger Vernetzung der
Prozesse zwischen Mensch und Ma-
schine. Am Portfolio von Wiirth Indus-
trie Service werden aktuelle Moglichkei-
ten zur Gestaltung von Handarbeitsplat-
zen aufgezeigt.

Der manuelle Arbeitsplatz

Eine individuelle Anpassung an die Ar-
beitssituation und die damit verbunde-
nen Tatigkeiten und Aufgaben ist
Grundvoraussetzung fir gleichbleibend
produktives Arbeiten. Eine Basis bietet
das Aluminium-Profilsystem WAPS.

IT&Production 10/2021

Aus den unterschiedlichen Bauteilen
und Komponenten entstehen indivi-
duelle Arbeitsplatze nach 5S-Gesichts-
punkten. Mobile Varianten sowie Spezi-
allosungen wie Hygienewénde oder
Wagen stehen zur Vertfligung. Fir Pro-
duzenten stehen Optionen wie Hart-
schaumeinlagen sowie Tablare, Schub-
laden oder Ablageflachen bringen Teile
und Werkzeuge unter. Einhdngesys-
teme verankern Halterungen fir Dosen,
Klebebénder oder weitere Gerédte. Ein
weiteres Addon bei Wirth Industrie Ser-
vice ist ein Clip fir Kanban-Behdlter,
wodurch der Behalter mobil wird und
sich an den Arbeitsplatz hangen lasst.
Dadurch ist eine Verbindung zwischen
dem Montageplatz und dem Kanban-
Lagerort gegeben. Fir die Beschaffung,
Bereitstellung und Entnahme seiner
Waren ist der Werker in diesem Szena-
rio selbst verantwortlich: Er besorgt
sich seine bendtigten Artikel eigenstan-

r Monteure

Monteure und Werkerinnen
fangen letztlich viele der
Herausforderungen in der
Industrie auf: unvorherseh-
bare Ereignisse, knappe
Ressourcen und steigende
Varianz sowie Produktivitat.
Montage-Assistenzsysteme
verzahnen die Mitarbeiter im
Werk mit der Technik, um
den unnachahmlichen Vor-
teil der menschlichen Flexi-
bilitat urbar zu machen.

dig aus dem Zentrallager. Lange Lauf-
wege und manuelle Fehler sind nicht
ausgeschlossen. Doch solche Arbeits-
platze lassen sich heutzutage digital
vernetzen, um beides zu vermeiden.

Vernetzte Losungen

Die Materialbereitstellung, -beschaffung
und -nachbestellung kann durch digi-
tale Versorgungskonzepte auf die Ver-
brauche angepasst werden. Flexibler
werden die manuellen Arbeitsplatze
durch den Einsatz von Kleinstbehaltern
zur dezentralen Versorgung am Monta-
geplatz. Diese lassen zunachst in der
Verwiegerei oder auch Uber regionale
Kooperationen beflllen, etikettieren und
verschlielRen , bevor sie im Kleinteile-
und Pufferlager des Logistikzentrums
eingelagert werden. Die Kleinstbehalter
sind modular konstruiert und im Kan-
ban-System einsetzbar. Weiter gehen
digitale Losungen, mit denen sich C-
Teile bedarfsorientiert und automati-
siert beschaffen lassen. Die Automati-
sierung und Verknlpfung von Zentralla-
ger und dezentralen Arbeitsplatzen
kann durch den Einsatz von RFID-Tech-
nologie erfolgen. Solche Transponder
kdnnen auch an Durchlaufregalen ange-

0.KG
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iScale heillen die mobilen sensorgesteuerten Waagen, die mit dem Kanban-Behalter verbunden sind

und dennoch frei platzierbar sind.

bracht werden, um Wareneingange und
-ausgange, Zubuchungen, Abbuchun-
gen und Bestellauslosungen funkge-
stiitzt zu erfassen. Wirth Industrie Ser-
vice bietet ein weiteres Produkt fir
einen ahnlichen Zweck an. Der Behalter
iScale ist mit einer sensorgesteuerten
Waage ausgestattet, die mit dem Kan-
ban-Behalter verbunden ist und sich frei
bewegen lasst, um mal neben der Mon-
tagelinie, dem Materiallager oder dem
Kanban-Lagerort zu stehen. Das Sys-
tem meldet den Bedarf von Produkti-
onsmaterial vom Einsatzort anhand
von Gewicht direkt an das ERP-System
von Wdrth Industrie Service, um auto-
matisiert Nachschub zu bestellen.

Forschung und Transfer

Um neue Materialversorgungskonzepte
und -I6sungen zu entwickeln, arbeitet
Wiurth Industrie Service seit 2013 mit
dem Fraunhofer-Institut fir Material-
fluss und Logistik (IML) zusammen.
Durch die Zusammenarbeit mit Wissen-
schaftlerinnen und Wissenschaftlern ist
das Unternehmen imstande, Technolo-
gietrends rund um das C-Teile-Manage-

ment frih zu

erkennen und in Produkte zu tberfih-
ren. Zur Zeit arbeitet das Unternehmen
beispielsweise an neuen Konzepten, die
auf datenbasierten Geschéaftsmodellen
basieren. Dahinter steht die Marktanfor-
derung an herstellende Betriebe, ihre
Wertschopfungskette und Intralogistik-
ablaufe zu harmonisieren und auf Effi-
zienz auszurichten. Fur Industriekunden
ist die Transparenz und Nachvollzieh-
barkeit Uber ihre Bestande ein wichtiger
Erfolgsfaktor.

Digitale Etiketten

Ein weiteres Beispiel fir die Entwick-
lungszusammenarbeit ist das Pilotpro-
jekt zum iDisplay. Dieses digitale Regal-
etikett speichert Informationen wie Be-
halterart, Artikel, Kunden-Materialnum-
mer, Lagerort, Menge und Charge. Uber
die Funktion Pick-by-Light konnen
zudem Artikel vor Ort gesucht wer-
den. Ziel des Produktes ist es, die
digitale Welt mit der realen
Werksumgebung zu verknup-

fen. Neben dem digitalen Eti-

kett als System zur Orien-

tierung inner-
halb des La-

germanagements sind weitere Assis-
tenzsysteme denkbar, die Werkern etwa
Ratschlage bei der Montage geben.
Montage-Assistenzsysteme kdnnen die
Arbeitsschritte des Werkers kontrollie-
ren und diesen sogar anleiten — gerade
bei einer variantenreichen Montage mit
vielen unterschiedlichen C-Teilen. Zu-
satzlich sind autonome Fahrzeuge wie
Shuttles denkbar, welche die intralogis-
tische Versorgung zwischen zentralem
Kanban-Lagerort und dezentralem Ar-
beitsplatz eigenstandig Ubernehmen
und Werkern die Teile bringen, die sie
brauchen. Am Arbeitsplatz der Zukunft
arbeiten Menschen demnach immer
haufiger mit selbstauslosenden Bestell-
systemen und autonomen Fahrzeugen
zusammen, um Wege und vermeidbare
Arbeit zu sparen. Hinzu kommen Sys-
teme, die den Weg zu gesuchten Arti-
keln anzeigen. |

Nach Material von Wiirth Industrie Service.

www.wuerth-industrie.com

Am Arbeitsplatz der Zukunft arbeiten Menschen Hand in Hand
selbstauslosenden Bestellsystemen und autonomen Fahrzeugen.
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KI-Einsatz im Brose-Werk Coburg

Prozess und Qualitat
vorausschauend steuern

—ya

‘.

Im globalen Technologiewettbewerb des Fahrzeugbaus ziehen die Anspriiche auch bei der
Qualitat der Baugruppen weiter an — bei steigender Komplexitat. Mit einem Kl-System hat
der Zulieferer Brose jetzt Teile der Inline-Qualitatspriifung auf Quality Prediction eingestelit
— ein vielversprechender Ansatz zur vorauschauenden Prozesssteuerung.

rose stellt mit rund 25.000 Mitar-
B beitern mechatronische Systeme

fir Fahrzeugtiren und -sitze
sowie Elektromotoren und Elektronik her.
Dessen Komponenten und Systeme wer-
den an 65 Standorten in 24 Landern ent-
wickelt und produziert sowie von rund 80
Automobilmarken weltweit eingesetzt. Im
Rahmen seiner Optimierungsstrategie

IT&Production 10/2021

entschied Brose, Teile der Fertigung zu
digitalisieren und dabei mogliche Abwei-
chungen an sogenannten High Precision
Components mit kinstlicher Intelligenz
zu reduzieren. In einem Pilotprojekt wird
der Spritzguss von Getriebegehausen fir
Fensterheber optimiert. Dafiir setzt das
Unternehmen auf eine automatische Fer-
tigungszelle mit einer Engel-Spritzgielma-

schine und einer CC300-Steuerung. Diese
Anlage wird allein von den Getriebegehau-
sen zu rund 80 Prozent ausgelastet. In
der verbleibenden Zeit entstehen dort an-
dere Produkte. Um die Prozesse effizient
und transparent zu gestalten, werden
rund um die Uhr Daten erfasst. Dafir
setzt Brose auf das KI-System Detact, ein
taktiles Inline-Messsystem und — zurzeit




noch — auf produktionsbegleitende Mes-
sungen zur Qualitatssicherung. Aufgrund
der permanenten Erfassung und der Ver-
kntpfung der Prozessparameter und
Messwerte mittels Kl kann Brose nun un-
terschiedliche Variablen bertcksichtigen
und steuern — angefangen bei Wetterda-
ten Uber AbstandgroRen bis hin zu kom-
plexen Form- und Lagetoleranzen.

Ein anspruchsvolles Projekt

Bei aller Erfahrung mit operativer Exzel-
lenz ist diese Aufgabe auch fiir Brose an-
spruchsvoll und vor allem tiefgreifend.
Die Kl-gestutzte Datenanalyse mit der
Software-Suite von Detact generiert weit-
reichendes Wissen, das es jedoch zielge-
richtet in Praxisnutzen zu Uberflhren gilt.
Die verantwortlichen Ingenieure gewin-
nen dabei ein weitreichendes Verstand-
nis flr die Wechselwirkungen zwischen
Prozess und Qualitat. Aus der Summe
dieser Erkenntnisse entsteht eine Grund-
lage fir die vorausschauende Optimie-
rung der Ablaufe, eine hdhere Prazision
- etwa in Bezug auf die Malhaltigkeit
beim Achsabstand — sowie Kostense-
kungen. Dafir ist die statistische Pro-
zesskontrolle wichtig, bei der das IT-Sys-
tem verschiedene Werte auf Basis wich-
tiger PriifmaRe (SPC-Male) errechnet.
Zudem werden weitere Prozessparame-
ter und eine kombinierte Betrachtung
aus Referenz-Inline-Mallen erprobt und
fur die produktive Nutzung qualifiziert.

Prozessketteniibergreifendes
Datenmanagement

Insgesamt nutzt Brose das KI-System fur
eine Prozessdaten-basierte Qualitatskon-
trolle, ohne hierflr zuséatzliche Messun-
gen durchflihren zu missen. Die relevan-
ten Informationen werden aus verschie-
denen Bereichen zusammengefihrt und
mit kunstlicher Intelligenz prozessketten-
Ubergreifend verarbeitet. Diese Applika-
tion kann durchaus als Vertreter einer
neuen Technologiestufe verstanden wer-
den, im Sinn einer komplexen Prozess-
analyse, bei der relevante Daten erfasst
und Uber eine eigens geschriebene
Schnittstelle in Files geschrieben werden.
Im Zentrum des Systems steht die Kl-
Plattform der Dresdner Firma Symate. Die
Software bilndelt die Daten aus dem
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Optimierte Parametereinstellung (Abstand 3-XY)
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Kl-gesteuert lassen sich Prozesswerte deutlich naher am Optimum erreichen.

Shopfloor in einer externen Cloud und
analysiert sie mit ihren Algorithmen. Das
Ergebnis liegt praktisch in Echtzeit vor.

Es ist mehr als ein MES

Diese Echtzeit-Verflgbarkeit von Ergeb-
nissen stellt einen wesentlichen Unter-
schied zu klassischer MES-Software dar.
Denn die Brose-Ingenieure erhalten
punktgenau Handlungsempfehlungen,
um ihren Fertigungsprozess beeinflus-
sen zu konnen. Das System gibt wie bei
einem MES Prozessbeschreibungen und
-visualisierungen aus, die fur die betrieb-
liche Transparenz wertvoll sind, und lie-
fert darlber hinaus Informationen fir die
tagliche Arbeit in der Fabrik. Das KI-Sys-
tem erkennt und analysiert Wechselwir-
kungen zwischen einzelnen Bereichen
selbstandig, um Hebel fur die Wirtschaft-
lichkeit aufzuzeigen. Gerade externe Ein-
flisse flhren nicht selten zu massiven
Qualitatsverdnderungen, wie Brose fest-
stellen konnte. Beispielsweise wissen die
Verantwortlichen — mittlerweile  sehr
genau, das der Parameter Wetter eine
signifikante Einflussgrofe ist.

Datenbasierte Optimierung
von Prozess und Qualitat

Das Projekt verdeutlicht, wie sich Da-
tenanalyse-Funktionen mit KI-Algorith-

men als werksnahes Toolkit etablieren
dirften, um Fertigungsprozesse mit der
Qualitat von Bauteilen, Produkten und
Umgebungsvariablen unmittelbar zu
korrelieren. Brose kann bei seiner Inline-
Qualitatsprifung die Prazision von Bau-
teilen vorausschauend im Sinn von
Quality Prediction optimieren und letzt-
lich Kosten sparen. Hinzu kommt, wie
Norman Hopfner, Technologie- und
Kunststoffspezialist bei Brose in Co-
burg, schildert: ,Mit Detact haben wir
heute vollig neue Moglichkeiten, denn
das KI-System bietet uns einen so tie-
fen Einblick in laufende Prozesse, dass
wir jeden einzelnen Schritt genau ein-
stellen und unsere Kunststoffteile pra-
ziser fertigen kdnnen. Darlber hinaus
helfen uns die gewonnenen Prozesser-
kenntnisse bei Qualitatsproblemen un-
serer Zulieferer. In diesem Zusammen-
hang Ubernimmt Detact also auch
wichtige Aufgaben im Bereich der Qua-
lity Prediction, was flr Brose von gro-
Rem Nutzen ist - vor allem weil unsere
Werkzeuge sehr aufwandig und Korrek-
turen dementsprechend teuer sind." MW

Der Autor Stefan Lange
ist freier Texter.

detact.de
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Externe Anlagenanbindung als Managed Service

As-a-Service-Modell fuir
die Anlagenkonnektivitat

Ob Equipment, Software oder Infrastruktur — As-a-Service-
Bezugsmodelle gibt es mittlerweile in unterschiedlichen
Arten. DigiComm bietet zur Anbindung externer Anlagen nun
Anlagenkonnektivitat-as-a-Service.

it einem neuen As-a-Service-
M Konzept will der Fernwirkspe-
zialist DigiComm alternative

Preismodelle mit Managed Services und
hoch verfligbarer Konnektivitat kombi-
nieren. Dadurch soll eine wirtschaftli-
chere und schnellere sowie zuverlassi-
gere Anbindung abgelegener Anlagen
ermoglicht werden. In erster Linie zielt
das Modell auf die Vernetzung in Stadt-
und Wasserwerken ab, der Anbieter will
aber auch Netz- und andere Anlagenbe-
treiber mit dem Angebot ansprechen

Device-as-a-Service
Die Grundlage des Modells ist ein De-

vice-as-a-Service-Modul (DaasS). Im Mit-
telpunkt steht dabei der DSR-211-L-LTE-
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Router, mit dem der drahtlose Zugriff
auf nicht Uber ans Datennetz angebun-
dene oder mobile AulRenstationen reali-
siert werden kann.

Nutzenbasierte Abrechnung

Beim DaaS-Konzept werden Komponen-
ten nicht gekauft, sondern nutzenba-
siert vergitet. Dadurch ist es maglich,
Investitionskosten (Capex) in Betriebs-
kosten (Opex) zu wandeln. Stadtwerke
mit vielen EEG-Anlagen im Netzgebiet
oder Wasserwirtschaftsverbande mit
einer hohen Zahl an Pumpstationen
konnen ihre Anlaufinvestitionen bei
einem flachendeckenden Rollout der
Fernwirktechnik um sechsstellige Be-
trage reduzieren. Auch der Business

Case von groleren Automatisierungs-
projekten oder Geschaftsmodellen rech-
net sich schneller. Mit der Anbindung
Uber Mobilfunk konnen zudem Investi-
tionen in das Verlegen von Glasfaser-
oder Kupferkabeln vermieden werden.

Sim-Karte integriert

Je zahlreicher die Anlagen, desto
schwieriger die Wahl des Telekommuni-
kationsnetzes und -providers und desto
komplexer das Sim-Karten-Manage-
ment. Die DigiComm-Ldsung ist mit
einer integrierten National-Roaming
SIM-Karte ausgestattet. Das Einbuchen
in das Beste am Ort verfligbare Netz er-
folgt automatisch, ebenso der konti-
nuierliche Health Check sowie je nach
Bedarf der Netzwechsel. Der praferierte
Mobilfunkanbieter kann dabei auch als
Standard festgelegt werden. Mit nur
einem Vertragspartner kdnnen Anwen-
der somit an jeder Anlage von einer
mehrfach redundanten Verbindung und
Remote-Zugriff Uber VPN ausgehen.
Das Pooling der SIM-Karten ermdglicht
den Ausgleich der Ubertragenen Daten-
mengen und die Optimierung der Tarife.
Auch Uberwachung, Upgrades und Ent-
storung der Gerate liegen im Verantwor-
tungsbereich von DigiComm. ,Ziel ist
eine jederzeit uneingeschrankte und
stabile Datenlbertragung®, sagt Ge-
schaftsfuhrer Jorg Brunk. Das Digi-
Comm As-a-Service-Modell eignet sich
Unternehmensangaben zufolge fir alle
Firmen, die externe Anlagen Uberwa-
chen und steuern wollen, unabhangig
von der GrolRe oder Art des Objekts. M

Mit Material der DigiComm GmbH.

www.didgicomm.de

Bild: Digicomm
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Automatisierungskonzept fur Kasereien

Kasepflege automatisiert

Die Késepflegeanlage automati-
siert komplexe Aufgaben in einer
Osterreichischen GroRkéaserei.

SIS

SwissDrives hat eine gro3 dimensionierte Antriebslosung fiir eine komplexe Kasepflege-
anlage in Osterreich entwickelt. Einen Bestandteil des Automatisierungskonzepts bilden
40 Frequenzumrichter mit integrierter ProfiNet-Optionskarte von Yaskawa.

amit Kase perfekt reifen kann
Dsind viele Pflegeschritte erfor-

derlich. Die Automatisierung die-
ses Prozesses ist dabei technisch an-
spruchsvoll, aber nicht unmaglich. Eine
neu entwickelte Anlage einer dsterreichi-
schen GroRkdserei soll dort die Bearbei-
tung von Halbhart- und Hartkéase in ver-
schiedenen Formen wie Rund-, Block-,
oder Stangenkdase bernehmen. Da bei
der Steuerung der unterschiedlichen Ab-
laufe Frequenzumrichter eine wichtige
Rolle spielen, standen bei der Auswabhl
des Modells neben der hohen Regelgite
insbesondere zwei Anforderungen im
Fokus. Zum einen sollten sich die Um-
richter in die bestehende Steuerungsum-
gebung integrieren lassen. Zum anderen
sollten sie, aufgrund der rauen Umge-
bungsbedingungen, ausreichend robust

sein. So entschied sich der mit der Rea-
lisierung beauftragte Automatisierungs-
spezialist SwissDrives fir das Frequenz-
umrichter Modell GA500 von Yaskawa.
Insgesamt kommen in der Anlage nun
40 Exemplare zum Einsatz.

Nur ein Baustein

Uber einen speziell programmierten
Funktionsbaustein sind die Umrichter in
das Profinet-Steuerungsnetzwerk der An-
lage eingebunden. Der Funktionsbau-
stein integriert als Softwareldsung alle
Frequenzumrichter in die existierende
Steuerung und liefert mehr Informatio-
nen von den Umrichtern an die SPS. Da-
riber hinaus kann noch eine grofRe An-
zahl zusatzlicher Funktionen des Fre-
quenzumrichters genutzt werden. Als

Vorteil fir Anwender ergibt sich, dass
nur ein Profinet-Funktionsbaustein beno-
tigt wird. Dieser lasst sich fir jeden Fre-
quenzumrichter anpassen. Durch den
Funktionsbaustein werden alle Frequenz-
umrichter in die bestehende SPS inte-
griert und die fertige Schnittstelle kann
als Standard fir Folgeprojekte genutzt
werden. Der Funktionsbaustein anwend-
bar fir alle Yaskawa-Umrichter der Bau-
reihen GA500, GA700 sowie A1000,
U1000 und V1000. Bei der Entwicklung
legten die Ingenieure Wert darauf, dass
er sich schnell in SPSen integrieren und
Techniker in Betrieb nehmen lasst |

Mit Material der
Yaskawa Europe GmbH

www.yaskawa.de
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Vernetzte und sensorgestitzte Komponenten

Kupplungssystem fiir
das Industrial loT

Auf dem Weg zur Industrie 4.0 werden traditionell analog ausgelegte Fabriksysteme digital
anschlussfahig. Kupplungslosungen konnen eine wesentliche Rolle iibernehmen, etwa bei
der Uberwachung und Steuerung von Maschinen und Prozessen.

upplungssysteme
Kverbinden und tren-
nen Leitungen in

automatisierten Industrie-
prozessen und versorgen
Maschinen und Anlagen
mit gasformigen oder flui-
den Medien und auch elek-
trisch. Durch die Einheitlich-
keit der Systeme und das
automatisierte Kuppeln und
Entkuppeln sind Kupplun-
gen flexibel einsetzbar. Sie
erlauben Anschluss und
Wechsel von Anlagen- und
Maschinenmodulen, wobei
Wartung und Reparatur
ohne zusatzliches Werk-
zeug moglich sind. Vor
technologischen Bewegun-
gen im Kontext von Indus-
trie 4.0, dem Internet of Things oder
auch der Smart Factory ergeben sich
neue Anforderungen an hydraulische
und pneumatische Kupplungssysteme
— etwa bei Prozesskontrolle und der
Modularitat der Systeme.

Zur selbststeuernden
Fertigung

Viele Produktionsprozesse sind durch
die zunehmende Digitalisierung ge-
pragt: Digitale Losungen ersetzen
Schritt fur Schritt analoge Techniken,
von der Produktentwicklung bis hin zu
Logistik und Versand. Der vom Bundes-
ministerium fur Bildung und Forschung
(BMBF) initiierte Arbeitskreis Industrie
4.0 definiert diese als ‘eine Vernetzung
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von autonomen, sich situativ selbst
steuernden, sich selbst konfigurieren-
den, wissensbasierten, sensorgestiitz-
ten und raumlich verteilten Produkti-
onsressourcen (Produktionsmaschinen,
Roboter, Forder- und Lagersysteme, Be-
triebsmittel) inklusive deren Planungs-
und Steuerungssysteme. Dabei sind
Maschinen meist nur so intelligent wie
deren Komponenten. Bauteile mit Sen-
soren erheben und liefern Daten, verar-
beiten sie teils, um bestimmte Produk-
tionsprozesse zu optimieren. Auf diese
Weise ist die vorbeugende Wartung
(Preventive Maintenance), voraus-
schauende Wartung (Predictive Mainte-
nance) und Maschinenzustandsuber-
wachung (Condition Monitoring) in ver-
schiedenen elektrischen und mechani-

\ ==

Elektronisch iiberwachte Clean-Break-Kupplung mit RFID-Sensor, Stiftkodierung und Naherungsinitiator (Serie CN).

schen Anwendungen maoglich, um Ma-
schinen instand zu halten. Bei der dafir
erforderlichen Datenerhebung kénnen
Kupplungssysteme eine Schltisselfunk-
tion einnehmen.

Bindeglied der Smart Factory

Mono- oder Multischnellkupplungen, die
sich hinsichtlich ihres Verwendungs-
zwecks, der Anschlisse, Druckverhalt-
nisse, des geforderten Mediums in der
Leitung sowie ihrem Verbindungsme-
chanismus unterscheiden, kommen in
unterschiedlichen Industrieprozessen
zum Einsatz. Durch die Kombination mit
digitalen Technologien kdonnen solche
Kupplungen eine regelméflige und per-
manente Maschinenzustandsiberwa-

Bilder der Doppelseite: Carl Kurt Walther GmbH & Co. KG
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Clean-Break-Kupplung flr Hochtemperatur-Hochdruck Anwendungen.

chung etwa in einem Antriebsstrang ermoglichen. Mit Sensorik
ausgestattet, kdnnen sie Funktionen im Bereich der Messtechnik
tbernehmen und Schwingung, Drehmoment, Drehzahl, Beschleu-
nigung, Rotation oder Lage im Raum erfassen. Aufnahme und
Verarbeitung der Messdaten kann nahezu in Echtzeit erfolgen.
Dariiber hinaus lassen sich Messdaten mehrerer Bauteile im Zu-
sammenspiel analysieren, um Rickschliisse auf den korrekten
Einbau zu erhalten und das dynamische Verhaltens beurteilen zu
kdnnen. Gerade fir sicherheitsrelevante Bauteile konnte der Ein-
bau solcher Sensorik sinnvoll sein, da eine Zustandsiberwa-
chung hier den groRten Nutzen verspricht. Mit der digitalen Uber-
wachung der Antriebsteile ware es kinftig vergleichsweise ein-
fach maglich, erforderliche Wartungen automatisch in den Pro-
duktionsplan einzutakten.

Eindeutige Uberwachung

Sensorgestiutzte Kupplungen kénnen auch bei Fillvorgangen
Daten erheben und den Kuppelvorgang absichern helfen. In
sensiblen Branchen wie der Chemie- und Pharmaindustrie, wo
diffizile Medien ab- und umgefillt werden, ist das Interesse be-
sonders groB, den Anschluss falscher Medienleitungen auszu-
schliefen. Bereits vielfach werden mechanische Kodierungen
oder elektronische RFID-Transponder zur Uberwachung von
Kupplungen verwendet. Elektronisch dokumentiert und tber-
wacht dieses System, welche Leitungen oder Medien ange-
schlossen werden. Die Festhalfte der Kupplung ist dafir mit
einer RFID-Antenne, die Loshélfte mit einem RFID-Transponder
ausgestattet. Der Durchfluss der Medien wird erst freigegeben,
wenn die Verbindung der Kupplungshélften verifiziert ist. Daru-
ber hinaus lassen sich die Verbindungsdaten drahtlos auf den
Transponder Ubertragen und speichern. Neben der Chemie-
und Pharmaindustrie ist die Wasserstoffbetankung fiir Fahr-
zeuge ein neues Anwendungsgebiet: Die Schnellkupplung be-
gleitet die Steuerung des Tankvorgangs, indem sie die Kommu-
nikation zwischen Tankstelle und Fahrzeug tbernimmt. |

Der Autor C.K. Walther ist
Griinder von Walther Prazision.

www.walther-praezision.de

NURNBER%IIESSE



I AUTOMATION UND ROBOTIK | INDUSTRIELLE BILDVERARBEITUNG

70

Mit Machine Vision Prozesse optimieren

Augen auf die
Bildverarbeitung

Machine Vision unterstitzt die zunehmende Automatisierung in der Automobilindustrie.

Der priifende Blick auf fertige Bauteile ist zwar ein wichtiger Produktionsschritt, lasst sich
durch industrielle Bildverarbeitung jedoch oft automatisieren. Unterschiedliche Branchen
setzen bereits seit einiger Zeit auf diese Technologie. Wobei sich das mogliche Spektrum
an Applikationen zurzeit durch kiinstliche Intelligenz rasant auffachert.

ie industrielle Bildverarbeitung
D (Machine Vision) tragt dazu bei,

die Prozessketten in Produkti-
onsunternehmen zu vernetzen, zu auto-
matisieren und zu digitalisieren. Uber
Bildeinzugsgerate wie Kameras und
Sensoren Uberwacht die Technologie die
Fertigungsprozesse und verarbeitet Bild-
daten mithilfe einer integrierten Ma-
chine-Vision-Software. Dabei ldsst sich
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industrielle Bildverarbeitung flir verschie-
dene Szenarien und Anwendungsfelder
einsetzen. Dazu zahlen beispielsweise
die Identifizierung von Produkten und
Werkstlcken wahrend des gesamten
Prozesszyklus. Dies kann sowohl durch
rein dulere, optisch wahrnehmbare
Merkmale und Eigenschaften, als auch
durch aufgedruckte Zahlen- und Buch-
stabenkombinationen erfolgen. Bei Letz-

terem unterstitzen Verfahren der opti-
schen Zeichenerkennung (Optical Cha-
racter Recognition, OCR).

Lagebestimmung

DarUber hinaus wird Machine Vision fiir
die Lagebestimmung von Bauteilen und
Werkstlcken eingesetzt, was den gesam-
ten Bearbeitungsvorgang optimieren hilft.



Auch lassen sich dadurch die Handling-
Prozesse automatisieren und sicherer ge-
stalten. So weil} beispielsweise ein Robo-
ter exakt, wo sich bestimmte Objekte be-
finden. Die Bewegungen des Roboter-
arms werden dementsprechend ausge-
fuhrt. Zum Einsatz kommt dieses Verfah-
ren etwa beim sogenannten Bin Picking
(Griff in die Kiste). Zudem kann die Bild-
verarbeitung die Zusammenarbeit und In-
teraktion zwischen kollaborativen Robo-
tern (Cobots) und Menschen effizienter
und sicherer machen. Und nicht zuletzt
kommt Machine Vision auch in der Quali-
tatssicherung zum Einsatz, um beispiels-
weise Fehler an Produkten zu finden.

Verglichen mit anderen Identifikationsver-
fahren punktet Machine Vision mit eini-
gen Vorteilen. Beispielsweise lassen sich
gleichbleibend robuste Erkennungsraten
bei sehr hohen Geschwindigkeiten und
einer konstanten Prozessstabilitat errei-
chen. Daruiber hinaus Uberzeugt die Bild-
verarbeitung Entscheider oft mit ihrer
Kostenbetrachtung. So werden Maschi-
nen mit integrierten Bildverarbeitungs-
funktionen flir Automatisierungsprozesse
und zur Qualitatskontrolle in Produktions-
strallen weltweit eingesetzt. Diese reichen
von Maschinen zur grundlegenden Anwe-
senheitserkennung uber die Inspektion
und Vermessung von Teilen bis hin zu An-
lagen, die Teile im dreidimensionalen
Raum prazise ausrichten. Da Machine-Vi-
sion-Applikationen in Montagelinien rela-
tiv einfach und flexibel angepasst werden
konnen, lassen sich verschiedene Pro-
duktlinien und auch kleine Losgrof3en
wirtschaftlich realisieren. Machine-Vision-
Softwarebibliotheken eréffnen die dafir
notwendige Funktionsvielfalt.

Ein weiteres Einsatzgebiet industrieller
Bildverarbeitung ist der Automobilbau.
Hersteller konnen etwa mittels praziser
Kalibrierung zwischen Roboter und Ka-
mera, 2D-und 3D-Objekterkennung und
Lagebestimmung im 3D-Raum, Inspek-
tion sowie Riickverfolgungs-Funktionen
ihre Produktionsprozesse weiter automa-
tisieren. Und auch die Halbleiter-Industrie
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Die Fertigung von Halbleitern stellt hochste Anforderungen an die Genauigkeit. In diesem Beispiel:
Qualitatsinspektion des Kontakts zwischen einem elektronischen Bauteil und dem Chip.

setzt haufig auf die Technologie. Deren
komplexe Produktion setzt sich aus
mehr als 1.000 verschiedenen Prozess-
schritten zusammen. Industrielle Bildver-
arbeitung kann beispielsweise bei der
Qualitatskontrolle unterstttzen. Bei der
Waferbearbeitung sind Geschwindigkeit
und Prazision im Mikrometer-Bereich ge-
fragt. Machine-Vision kommt dabei ins-
besondere zur Objekterkennung (Mat-
ching) zum Einsatz.

Die Herausforderungen im Rahmen ver-
netzter Prozessketten sind ein Treiber fir
die konsequente Weiterentwicklung von
Machine-Vision-Systemen. Dazu zahlt
auch die Integration von kunstlicher Intel-
ligenz (KI) und im Speziellen um Deep
Learning, das auf neuronalen Netzen
(Convolutional Neural Networks, CNNs)
basiert. Mit Deep Learning konnen nicht
nur klassische, regelbasierte Methoden
der industriellen Bildverarbeitung auf
eine neue Stufe gehoben werden. Die
Technologien ermdglichen sogar ganz-
lich neue Machine-Vision-Applikationen.

In der Landwirtschaft ermdglicht Deep-
Learning beispielsweise die Qualitatspru-
fung der Feldfriichte. Durch Objekterken-
nung werden auch die komplexen und
vielfaltigen Erscheinungsformen der
Feldfriichte zuverlassig erkannt. Darauf
aufbauend konnen neue Bewirtschaf-
tungsmaflnahmen abgeleitet werden.

In verschiedenen Anwendungsszenarien
und Branchen tragt Machine Vision dazu
bei, die Wertschopfungsketten zu auto-
matisieren und damit die Produktivitat zu
erhohen. Insbesondere die Qualitatssi-
cherung kann von der Technologie profi-
tieren, da sie eine gleichbleibend hohe
Produktqualitat ermoglicht.

Der Autor Mario Bohnacker ist
Technical Product Manager Halcon
bei der MVTec Software GmbH.
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Softwaregestitzte Lieferantenauswahl

Fiir stabilere Lieferketten

Angestellte im Einkaufs- und Be-
schaffungsmanagement erleben
gerade turbulente Zeiten. Zu den
unerwarteten Ereignissen in den
Lieferketten werden 2023 neue Ge-
setze Dynamik ins Supply Chain
Management bringen. Mit einem
standardisierten Auditierungsver-
fahren fiir Lieferanten kann eine
Software von Innolytics viel Ar-

72

leiben die zur Leistungserbringung
B erforderlichen Materialien und Vor-

produkte aus, steht die Produktion
still. Wie angespannt die Lieferkapazitaten
in vielen Branchen sind, zeigen vom IFO-In-
stitut verdffentlichte Zahlen. Ihnen zufolge
klagen zurzeit rund 70 Prozent der Unter-
nehmen des verarbeitenden Gewerbes da-
riber, dass Liefer-Engpéasse ihre Produk-
tion behindern. Am stéarksten betroffen ist
die Autoindustrie, gefolgt vom Maschinen-
bau. Auch von den Herstellern elektroni-
scher Produkte klagen vier Fiinftel Uber
Lieferprobleme — wobei jedoch unklar
bleibt, welche Unternehmen hiermit genau
gemeint sind. Denn Sensoren und Chips
werden laut Aussagen des Unternehmens-
beraters Alban Maier von der Assention
AG, Pfaffikon (CH), ,heute in fast allen
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beitslast abnehmen.

technischen Geraten verbaut”. Deshalb
heillt es zurzeit auch oft bei Waschma-
schinen, Rasierapparaten und E-Bikes
nicht lieferbar’. Ahnliches gilt fiir zahlreiche
Konsum- und Gebrauchsguter wie Snea-
kers und Wanderschuhe, Adventskalender
und Christbaumkugeln — weshalb viele
Handelsunternehmen schon um ihr Weih-
nachtsgeschaft bangen.

Wo liegen die Ursachen

Dass ihre Lieferketten sich als so fragil er-
weisen konnten, hatten bis zum Aus-
brauch der Corona-Pandemie viele Unter-
nehmen nicht gedacht. Das Virus fihrte
allerdings zu einem weltweiten Einbruch
der Industrienachfrage, also reduzierten
auch viele Hersteller von Vorprodukten

ihre Produktionskapazitéaten. Diese fehlen
nun, da die Weltwirtschaft auch aufgrund
vieler staatlicher Konjunkturprogramme
unerwartet schnell wieder Fahrt aufge-
nommen hat. Mit der Folge, dass laut
Maier ,eine starke Nachfrage auf verrin-
gerte Produktionskapazitaten bei den Vor-
produkten und Forderkapazitaten bei den
Rohstoffen trifft". Hinzu kommt, dass
durch die Pandemie der weltweite Guter-
transport noch gestort ist. Zudem fallen
aufgrund von Quaranténeverordnungen in
Asien, speziell China, immer wieder Pro-
duktionsanlagen und Hafen voriiberge-
hend aus. Dies verschaérft die Logistikpro-
bleme und lasst die Transportpreise stark
steigen. Zudem versuchen viele Unterneh-
men wegen der anhaltenden Unsicherheit,
ihre Lagerbestande mit Vorprodukten wie-
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waranyu/stock ad

©

Bild



EINKAUFS- UND BESCHAFFUNGSMANAGEMENT | SUPPLY CHAIN MANAGEMENT NI

der auf- und auszubauen, erklart Maier.
Auch das verscharft die Guterknappheit
und schafft Lieferengpasse.

Auf Lager oder Just-in-Time?

Aufgrund dieser Erfahrung tberdenken
viele Unternehmen ihr Beschaffungsma-
nagement. Vor Corona fuhren nicht we-
nige im Einkauf ein Global Sourcing
gemal der Maxime ‘Gekauft wird, wo es
am billigsten ist’. Nun spielen “neben dem
Preis und der Produktqualitdt zunehmend
auch andere Faktoren bei ihren Einkaufs-
entscheidungen eine wichtige Rolle”, sagt
Managementberater Peter Schreiber. So
z.B. die Liefersicherheit. Nach Schreibers
Erfahrungen denken einige Unternehmen
— bisher Verfechter einer Just-in-time-Pro-
duktion und -Bevorratung — dartber nach,
ihre Lagerbestande kiinftig wieder zu er-
hohen. Andere erwagen, wieder mehr
Komponenten selbst herzustellen und bei
der Beschaffung verstarkt auf standort-
nahe Lieferanten zu setzen. Dadurch kon-
nen die Unternehmen auch besser die For-
derungen des neuen Lieferkettengesetzes
umsetzen. Zudem uberdenken nicht we-
nige Unternehmen, so Schreiber, ihre bis-
herige Strategie, aus Kosten- und adminis-
trativen Griinden die Zahl ihrer Lieferanten
zu reduzieren. Stattdessen erwagen sie
,fur wichtige Vorprodukte, die sie bisher
von einem Lieferanten bezogen, einen
Zweit- und Drittlieferanten an Bord zu
holen, um ihre Abhangigkeit von einzelnen
Lieferanten zu verringern.” Der auf B2B-
Vertrieb spezialisierte Berater zeigt sich
dadurch erfreut. Denn das eroffnet nicht
wenigen seiner Kunden aus dem Indus-
trieguter-Bereich die Chance, mit Industrie-
kunden ins Geschaft zu kommen, deren
Turen ihnen bisher verschlossen waren —
sofern sie ihre hohere Liefersicherheit
uberzeugend darlegen konnen.

Die Lieferantenauswahl

Etwas anders sieht es bei den Unterneh-
men aus, die einen Lieferantenwechsel er-
wagen oder deren Zahl erhohen mochten.
Sie miissen sich zunachst einen Uberblick
verschaffen und potenzielle Lieferanten be-
werten. Dieser Prozess erfordert Zeit, was
oftmals gerade fur mittelstandische Unter-
nehmen ein Problem darstellt. Dieses Pro-
blem kann mit digitalen Tools, wie etwa

dem vom Leipziger Startup Innolytics ent-
wickelten digitalen Lieferantenauditie-
rungsverfahren, angegangen werden. Die-
ses soll den fur die Lieferantenauswahl be-
notigten Zeitaufwand reduzieren und Risi-
ken vermeiden. Das auf den ISO-Normen
9001 (Qualitat), 27001 (Informationssi-
cherheit) und 26000 (Nachhaltigkeit) ba-
sierende Verfahren funktioniert wie folgt:

+ Das Unternehmen schickt seinen (po-
tentiellen) Lieferanten den Link zu einem
Fragebogen, der neben den ISO-Anfor-
derungen auch die des Lieferkettenge-
setzes umfasst.

- Die Lieferanten flllen den Fragebogen
aus und erhalten eine Sofortauswertung
mit einer Risikoanalyse und einem auto-
matisch erstellten Mallnahmenplan.

- Die Lieferanten schicken diese beiden
Dokumente an den (potenziellen) Auf-
traggeber zurlck.

Wenn alles reibungslos klappt, erfahren
Unternehmen nach Angaben noch Innoly-
tics in weniger als einer Stunde, welche
ihrer Anforderungen das Qualitats-, Infor-
mationssicherheits- und Nachhaltigkeits-
management ihrer (potenziellen) Lieferan-
ten erflllen. Diese Daten helfen bei der Lie-
ferantenauswahl und den Vertragsver-
handlungen mit ihnen.

IT-gestiitzt Lieferanten wahlen

Dieses Verfahren hat nach Aussagen des
Innolytics-Geschaftsfiihrers Dr. Jens-Uwe
Meyer folgende Vorzige:

+ Das Unternehmen sichert sich gegen
rechtliche Risiken ab, indem es zum Bei-
spiel die Selbstauskunft der Lieferanten
zu einem rechtlich verbindlichen Be-
standteil seiner Vertrdge mit diesen
macht.

+ Es standardisiert die Abfragen fuir Aus-
schreibungen und die Lieferantenaus-
wahl, was den aufkommenden Mehrauf-
wand im Fahrwasser des Lieferketten-
gesetzes reduzieren hilft.

+ Unternehmen konnen das Tool dazu
nutzen, ihre eigenen IS0 9001-Anforde-
rungen leichter zu erflllen, indem sie die
zugrundeliegenden Kriterien auch selbst
umsetzen.

+ Sie kdnnen mit dem Fragebogen die Ur-
sachen von Mangeln bei ihren Lieferan-

ten erkunden und ein aktives Risikoma-
nagement betreiben.

Verfligbare Systemversionen

Angeboten wird die Auditierungssoftware
von Innolytics in einer kostenlosen Testver-
sion. Damit kénnen Unternehmen den Link
mit dem Auditierungsfragebogen an ihre
Lieferanten mailen, um deren Selbstaus-
kunft einzuholen. Zudem sind kosten-
pflichtige Enterprise- und Enterprise-Plus-
Version erhéltlich. Diese Versionen unter-
stiitzen den Aufbau einer Datenbank, in der
sich die Anforderungen der Partnerunter-
nehmen detailliert verwalten lasst. Bei der
Enterprise-Plus-Version kdnnen Anwender
die Lieferantenanforderungen aufRerdem
selbst anpassen. Dies werde im Beschaf-
fungsprozess oft notwendig, so Meyer,
wenn sich die Marktanforderungen oder
gesetzliche Vorgaben anderten.

Die Chemie muss stimmen

Schreiber sieht in solchen Losungen ,ein
Tool, mit dem Unternehmen die Voraus-
wahl ihrer Lieferanten systematisieren und
vereinfachen kénnen’. Steht jedoch die
konkrete Entscheidung fir eine Auftrags-
vergabe an, ist es gerade bei strategisch
relevanten Vorprodukten und Materialen
wichtig, auch die Organisation des Liefe-
ranten kennenzulernen. Zudem gelte es
zuvor, die strategische Relevanz der einzel-
nen Produkte und Leistungen zu bestim-
men, um zu den richtigen Selektionskrite-
rien zu gelangen und diese auch unter
Nachhaltigkeitsgesichtspunkten zu ge-
wichten, betont Schreiber — denn gerade
die letzten Monate hatten gezeigt, ,wie
schnell schon das Fehlen solcher Kleinteile
wie Schraubchen und Dichtungen, Senso-
ren und Klemmen die gesamte Produktion
lahmlegen kann”. Ahnlich sieht es Alban
Maier gerade bei der Wahl jener Dienstleis-
ter, mit denen ein Hersteller fast taglich zu-
sammenarbeiten. Dann muss, so Maier,
,2auch die Chemie stimmen — und inwie-
weit das der Fall ist, erfahrt man nur im
personlichen Kontakt". [ |

Der Autor Lukas Leist
ist Wirtschaftsinformatiker bei der

Die Profilberater GmbH.

www.die-profilberater.de
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Echtzeitdaten strategisch verwerten

Bose Uberraschungen in der
Supply Chain vermeiden

it ity e

Die Havarie eines einzigen Frachters am falschen Ort reichte, um Transportwege ins
Stocken zu bringen. Natiirlich hat auch die Pandemie ihren Teil zur Situation beigetragen.
Friih verfiigbare Informationen iiber Storungen helfen, Stillstande zu vermeiden - und
kiinstliche Intelligenz wird dazu immer wichtiger.

térungen in der Supply Chain fih-
S ren typischerweise dazu, dass be-

stimmte Teile oder Produkte nicht
zur gewlnschten Zeit am gewunschten
Ort ankommen. Dadurch werden Produk-
tionsplane und Lieferzusagen gestort, was
in der Folge Auswirkungen auf die Kunde-
zufriedenheit hat. Im schlimmsten Fall
konnen Strafzahlungen wegen verspéteter
Lieferungen drohen. Dabei kdnnen schon
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einfache GegenmafRnahmen fiir mehr Si-
cherheit sorgen. Im ersten Schritt hilft ein
vollstandiger Uberblick ber die Liefer-
kette, idealerweise in Echtzeit. Dazu gibt
es Expertensysteme, die Daten aus dem
Unternehmen mit externen Informationen
wie von Héfen, Wetterdaten, Zéllen usw.
aggregieren. Die dafiir bendtigten Daten
konnen aus ERP-Systemen, von Trans-
portmanagementsystemen, aus dem

Warehouse Management oder direkt von
den Produktionsmaschinen kommen. Der
Nachteil ist, dass die Echtzeitsicht stets
nur eine Momentaufnahme darstellt. Auf
der anderen Seite schafft sie Transparenz
uber Abweichungen und deren Folgen.
Wenn beispielsweise ein Transport mit
Teilen von Fabrik A zu Fabrik B umgeleitet
werden muss, fehlen moglicherweise am
Ende in Fabrik A, wenn diese nicht auf Si-

Bild: Blue Yonder



4

© industrieblick / Fotoliaioﬁ

or

cherheitsbestande zurlickgreifen kann. Da
Storungen oft langfristige Planungen tber
den Haufen werfen und bestimmte Pro-
dukte eine lange Vorlaufzeit haben, sollte
moglichst weit im Voraus bekannt sein,
dass eine Lieferung spater kommt.

ETA und PTA

Eine gangige Kenngréfe in der Logistik
ist die geschatzte Ankunftszeit, die Esti-
mated Time of Arrival (ETA). Diese gibt
an, wann beispielsweise ein Lkw sein Ziel
an der Rampe erreichen wird. In der Pro-
duktion ist jedoch die Vorhersage zur
Plnktlichkeit der vorgelagerten Schritte
in der Lieferkette wichtig. Diese Predic-
ted Time of Arrival (PTA) als Kenngrole
bietet gerade bei Produkten mit langer
Vorlaufzeit wichtige Informationen. Un-
ternehmen, die vier Wochen vor der ge-
planten Ankunft einer Lieferung schon
wissen, ob und um wieviel sich diese ver-
spaten wird, haben genug Zeit, um ge-
genzusteuern, Lieferungen umzuleiten
oder alternative Quellen aufzutun.

Die Ubersicht behalten

Langfristige Planungssicherheit kombi-
niert mit Echtzeiteinblicken in die End-
to-End-Supply Chain kann aber nur
funktionieren, wenn die genutzten Tools
Ubersichtliche Einblicke liefern. Hier
sind Dashboards und Karten gefragt.
Tabellen-Ansichten helfen bei komple-

-

KUNSTLICHE INTELLIGENZ | SUPPLY CHAIN MANAGEMENT IHINIEINIGIGE

xen Lieferketten oftmals nur begrenzt
weiter. Gleichzeitig kommen immer
mehr junge Mitarbeiterinnen und Mitar-
beiter in die Unternehmen, die einen ge-
wissen Grad der Digitalisierung mitbrin-
gen. Daraus folgt auch ein gewisser An-
spruch an die verwendeten Tools in
Bezug auf Ubersicht.

Eingriff durch Kl

Je kurzfristiger eine Stérung auftritt,
umso wichtiger ist der Echtzeiteinblick.
Noch besser ist es, wenn Stérung auto-
matisiert behoben werden kénnen. Ma-
nuelle Eingriffe konnen sehr aufwandig
sein, weil viele Unwéagbarkeiten, Konse-
quenzen und Mdglichkeiten abgeglichen
werden missen. Menschliche Mitarbei-
ter benotigen dazu Tage. Kommt jedoch
kisntliche Intelligenz zum Einsatz, ver-
kirzt sich dieser Vorgang auf wenige Mi-
nuten. Ein Beispiel dafir ist die pl6tzliche
Verspatung eines Containerschiffes. Die
Kl weill, was das Schiff geladen hat, wo
die Lieferungen gebraucht werden und
kann autonom Warenstrome umleiten,
auf Sicherheitsbestande zugreifen und
Material priorisieren. Damit Kl-gesteu-
erte automatisierte Eingriffe in den Be-
trieb bei den Beschaftigten auf Vertrauen
stolRen, sollten diese wissen, wie der Ent-
scheidungsprozess zu Stande kommt.
Die KI muss also transparent und ihre
Entscheidungen nachvollziehbar, erklar-
bar und reproduzierbar sein.

Daten mit Qualitat

Damit eine KI-Losung dies bewerkstelli-
gen kann, bendtigt sie Daten. Es sind die-
selben Daten, die auch ein Lieferketten-
Monitoring-Tool bendtigt. Um diese
Daten nutzen zu kénnen, kommt es auf
deren Qualitat an: Sie sollten sauber auf-
bereitet und zugéanglich sein. Cloud-ba-
sierte Plattformldsung, auf die alle Ak-
teure entlang der Supply Chain Zugriff
haben konnen das beispielsweise leis-
ten. Sie dienen der Planung, Steuerung
und Uberwachung der Lieferkette. Als In-
terface fungiert der Control Tower.

Produktion und Logistik
ricken aneinander

Mit fortschreitender Digitalisierung ri-
cken Produktion und Logistik immer wei-
ter aneinander. Kinstliche Intelligenz hilft
dabei, die Daten aus beiden Bereichen
zusammenzufiihren, den Betrieb zwi-
schen beiden Disziplinen zu orchestrie-
ren und zu automatisieren. Auch Kon-
trolltiirme werden an Bedeutung gewin-
nen, um Supply Chains zu steuern und
um sehen zu kénnen, wo ein schnelles
Eingreifen notwendig ist. |

Der Autor Gabriel Werner ist
Vice President Manufacturing DACH

bei Blue Yonder.

www.blueyonder.com
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Machine Learning im Behaltermanagement

Wissen, wer die Boxen braucht
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Logsol hat zusammen mit der Technischen Universitat Dresden die Entwicklung von Verfahren zur Anwendung von Machine-Learning-Algorithmen unter
Einbezug von analytischen und simulativen Modellen fiir das Behéltermanagement realisiert.

Machine Learning kann beim Behadltermanagement im Sinn einer Closed-Loop-Lieferkette
die fundierte Entscheidungsfindung unterstiitzen. In einem Gemeinschaftsprojekt haben
Logsol und die technische Universitat Dresden einen solchen Ansatz entwickelt.

ehalter Ubernehmen als Binde-
B glied zwischen Produktions-

schritten eine wichtige Funktion.
Aufgrund zunehmender Automatisierung
und Verpackungsvorschriften ist der Ein-
satz von mehrfach verwendbaren La-
dungstragern zwingend erforderlich.
Lean-Ansatze bestarken diesen Um-
stand, da u.a. Umverpackungsprozesse
vermieden werden sollen. Zusatzlich
wird durch verstarktes Umweltbewusst-
sein und die Knappheit naturlicher Res-
sourcen, der Umsetzung von Closed
Loop Supply Chains (CLSC) eine neue
Bewertung zuteil. Mehrweg-Behalter als
kleinste logistische Einheit wurden im
Zuge dessen zu einem unabdingbaren
Bestandteil vieler produktionslogistischer
Prozesse. lhre Verfligharkeit sorgt fir
den reibungslosen Materialfluss. Dies ist
allerdings aufgrund der anhaltenden Glo-
balisierung und der damit verbundenen
Vielzahl an entsprechenden Tauschbe-
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ziehungen eine nicht immer ganz einfa-
che Aufgabe. Zumal die Produktionen
auch vielerorts komplexer werden.

Behalter managen

Zur Bewaltigung dieser Aufgabe gibt es
Behaltermanagementsysteme (BMS).
Diese basieren auf analytischen Model-
len, die Informationen aus vorhandenen
Daten generieren und so dem Behalter-
manager eine Entscheidungsbasis anbie-
ten. Die Daten werden dabei sowohl zur
Steuerung der Behalterkreislaufe, als
auch zur langfristigen Planung und Loop-
Optimierung genutzt, etwa wenn es zu
Verschiebungen der Bestellquelle kommt.

Machine Learning einsetzen
Beim Behéltermanagement treffen je-

doch zunehmend langfristige Planung
und kurzfristige Realitat aufeinander. Die

Planung ist nur solang aktuell, wie die
Rahmenbedingungen konstant sind. Um
dieser Entwicklung zu begegnen, kdnnen
analytische Modelle durch Machine
Learning (ML) erganzt werden, um
grofRe Datenmengen schneller auszu-
werten. Veranderungen und Anomalien
werden so frihzeitiger sichtbar und Un-
ternehmen konnen Probleme schneller
angehen. Mit Kl ist es zudem moglich,
bestehende Prozesse zu optimieren.

Gemeinschaftsprojekt

Zusammen mit der Technischen Universi-
tat Dresden hat Logsol im Rahmen eines
Verbundprojektes ein solches Verfahren
entwickelt. Ziel ist es, die wachsende Da-
tengrundlage gewinnbringend auszuschop-
fen. Es entstand ein BMS, das Anwendern
bei der Entscheidungsfindung unterstitzt.
Mittels Predictive Analytics werden zudem
aus aktuellen und historischen Daten be-
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lastbare Vorhersagen getroffen. Im Behal-
termanagement wird z. B. durch die Prog-
nose von Behélterbuchungen eine Basis fir
die Behaltereigentimer geschaffen. Diese
sind so in der Lage, ihre Bestande besser
zu planen und Bestellungen konnen bei
auftretenden Engpassen strategisch dele-
giert werden. Ohne solche Assistenz- und
Entscheidungsunterstiitzung sind Entschei-
dungen der Disponenten mit mehr Unsi-
cherheiten und Risiken verbunden.

Plausible Daten

Eine Herausforderung fiir Prognosemo-
delle im Behéaltermanagement besteht in
der Abhangigkeit des Behalterflusses
zum zugrundeliegenden Produktionsge-
schehen. Die Daten mussen ein entspre-
chende Erklarkraft haben und beispiels-
weise die erwarteten Ausgangsbuchun-
gen der kommenden Woche mit ausrei-
chender Genauigkeit prognostizieren. Und
neben dem dynamischen Produktionsge-
schehen kommen kurzfristige Faktoren
wie Verschmutzung der Behalter oder
Verspatungen der Transporte hinzu. Eine
weitere Herausforderung stellen zu gerin-
gen Datenmengen dar. Aber dabei kann
Machine Learning in Kombination mit
Clusteringverfahren helfen, indem &hnli-
che Daten zusammengefasst werden,
was den verfligbaren Datensatz erweitert.

Die im Projekt erfolgreich erprobten An-
wendungsfélle erstrecken sich Gber:

Das E-Mail-Magazin fur erfolgreiche Produktion
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- die Prognose von Buchungen und dem
Bestand,

- die Anwendung von Klassifizierungs-,
Clustering- und Prognosemodellen zur
Bewertung von Kontenpartnern bzw.
Lieferanten,

- dem Einsatz von Sentimentanalyse-
und Textauswertungstools zur verbes-
serten Reaktion auf Anliegen der Sys-
temnutzer.

Die Vorhersage ausgewahlter KPI (siehe
Bild) und damit die Ableitung einer Ent-
scheidungsunterstitzung funktioniert wie
folgt: Ausgehend von einem Set an Trai-
ningsdaten wird ein geeignetes Modell
ausgewahlt und auf Basis von Parame-
tervariationen konfiguriert. Anschlieend
wird zur Validierung ein Verlauf der KPI
durch Einbezug von multivariaten Ein-
flussgroRen durch die ML-basierte Prog-
nose vorhergesagt und mit den tatsachli-
chen Referenzdaten verglichen. Die Daten
konnen dann in einem Dashboard ange-
zeigt werden, und bieten Informationen
zur Entwicklung der Kennzahlen.

Daten sammeln mit RFID

Fur Machine Learning und Kl gilt, je gro-
Rer die Datenmenge desto genauer die
Prognose. Der Einsatz von ML-Losun-
gen hangt dartber hinaus von der Sys-
temlandschaft vor Ort sowie der ver-
wendeten Sensorik, etwa RFID, ab. Die
Implementierung von serialisierten La-

Abonnieren Sie jetzt den kostenlosen
Newsletter zum Fachmagazin!

oder per QR-Code

www.it-production.com/newsletter-abonnieren
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dungstragern, welche mit Barcode oder
mit RFID Transpondern ausgestattet
sind, ermaoglichen beispielsweise eine
automatisierte Datenerfassung. Durch
das Behéaltermanagementsystem Bin-
Man® als Verwaltungsschicht der auf-
genommenen Daten kann der zuneh-
mende Trend der Automatisierung
durch die Integration von RFID-Techno-
logie auch fir weitere Auswertungs-
funktionen wie der Optimierung von
Transport und Distribution durch Ma-
chine-Learning-Anwendungsfalle wie
der Routenplanung zur Verfligung ge-
stellt werden. Fir eine erfolgreiche Im-
plementierung ist neben dem doma-
nenspezifischen Wissen zudem auch
Data-Science-Knowhow gefragt.

Der Weg in die VUCA-Welt

Der Einsatz von Kl ist fur die Logistik-
branche von grolRer Bedeutung, stellt Un-
ternehmen jedoch vor viele Herausforde-
rungen. Um flr die zukinftigen Anforde-
rungen einer ‘VUCA- Welt’ (Volatility, Un-
certainty, Complexity, Ambiguity) vorbe-
reitet zu sein, sind entscheidungsintelli-
gente Algorithmen mit maschinellen
Lernverfahren eine Voraussetzung. M

Der Autor Dr. Sten Morawietz
ist Senior Produktmanager
bei der Logsol GmbH.

www.logsol.de
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Frachtlogistik

Die Lieferkette per
Plattform abbilden

44—

Excaptions

Industry Nows

sis @ W Priotity & Bookmarked Shipments €0
4 * ‘-. . = Enport: PO 4530M, PO '.':-l:.-!l 3 I N-t:-:, a8 = ‘_,Q_.""- S r.llx-uwu-"c».s.‘:-. POSA11. PO BRIZ. P k n e
< A 30 “h el - 2 e L 7 3
FLEX-443004 - Export: PO 4930, PO 2199, PO 7 ii:-:-- L "::-.--' oy i ey"":-. e ----- el £ -I'-" W Lt e e e I
s v B - o .~ o © b e
Oue May 27 o N.M""" '::‘\__“m s el “'" me- i F.lEx.-zssaor--'-n 9120, PO 9412 1H) «m = .
S — ", TnkigT o
sl - e o e B R —————
Rgda i "_:' . ot
o FLEX-T80408 - PO 4567 e ey
U i s T o D o el S At oy g™ F o  FLEX-2G3B0-PO 7845 PO 723 POTSILP. & .
vipment List €3 Sonty.  Delivery Dot ] May 31-Jund ] Hookings &
. FLEX-276389 + PO 2213, PO 4317, PO 4899, P —— v suM 31 m e 02 wio 03 nu 04 o '.“*'733“"“"
. =) peidd Nane o Whitehall Bay Ltd. 2 lncations S i
FLEX-G83024 - PO BEZS FOSSILPOBBIZ P 4 M @ —m—_—eee g oW " i Il.” e
. : - oo o mmemamne
FLEX-253803 « Export: PO 4378, PO 5478 —— iy ;l.iu,n.wunw»-nw.., il b
L 1 My L nci g FLEX-202077:90¢
= FLEX-253198 - INX 34050 A — v ﬂ H—T‘:Mfmu '
. . == S N Lake Forest Warehosse - .
R o fLEx-Teaies.pod
- FEKR—.?lHI‘If‘K".‘"J::‘Z' PO 9412 [H & R I-—' =T b .
Die vergangenen eineinhalb Jahre brachten fiir die globalen Lieferketten einige Unwagbar-
keiten mit sich. Preise fiir Fracht erhohten sich und es kam zu Lieferengpassen. Gut, wenn
man darauf reagieren kann. Wie, das zeigen die Beispiele von Dotlux und Sika.
ust-in-Time-Produktionen sind bei  kontrollen und Ausfall internationaler Zu-  die Flexibilitdt und damit die Resilienz
' vielen Unternehmen aus der pro-  lieferer aus Asien haben gezeigt, wie ihrer Lieferketten zu verbessern.
duzierenden Industrie immer  schnell sich Wertschopfungsketten
noch wichtig fir den Unternehmenser-  lahmlegen lassen. Viele Unternehmen  Plattform statt Papiere
folg. Voraussetzung dafir ist allerdings ~ missen mit Engpdssen zurechtkom- g
eine zuverldssige Lieferkette. Gerdt  men. Gerade in dieser Situation miisste  Doch tatsachlich nutzen viele Unterneh- :
diese aus dem Takt, kann auch eine fein  eigentlich die Stunde der Digitalisierung ~ men immer noch zu einem groRen Teil 3
abgestimmte Produktion nicht mehr wie  auch in der Logistik schlagen, bietet sie  traditionelle Kommunikationswege fir ;
geplant weiterlaufen. Lockdowns, Grenz-  Herstellern doch ganz neue Chancen,  die Abwicklung ihrer Logistik — mit den &
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damit verbundenen Nachteilen: die Ab-
hangigkeit von der logistischen ‘Blackbox’
mit fehlender Transparenz bei Frachtprei-
sen, Laufzeiten und Sendungsstatus.
Neuere cloudbasierte Logistikplattformen
sollen diese Probleme Uberwinden und
das Logistikgeschaft vereinfachen.

Viel Fracht aus Asien

Wie das funktionieren kann,
zeigt das Beispiel des bayeri-
schen LED-Beleuchtungsher-
stellers Dotlux. Im Zuge einer
internen  Umstrukturierung
stellte das Unternehmen
seine Logistik mithilfe des
Plattformkonzepts von Flex-
port vor ca. zwei Jahren neu
auf. Ein groRer Teil des Im-
. portgeschéfts entfallt auf den
Frachttransport mit asiati-
schen Raum, da viele LED-
_ Produkte in enger Zusam-

oo menarbeit mit chinesischen
Produktionspartnern entste-
hen. Vor der Zusammenar-
beit mit Flexport kostete die
fehlende Transparenz in der
Lieferkette Dotlux immer
ofter Zeit und Geld: Produkt-
. manager mussten sich per-

Juni
duni

Jun2

- manent nicht nur mit den ex-

ternen Komponentenherstel-
lern in China, sondern auch
mit den internen Verkaufs-
und Lagerabteilungen sowie
den deutschen und internatio-
0 fun 12 nalen Kunden in individuellen
Einzelschritten per E-Mail, Te-
lefon und Excel-Listen ab-

#0 Feb 22

stimmen. Nie wusste das Un-
ternehmen zum damaligen
Zeitpunkt im Voraus genau, welche Liefe-
rungen wann aus China ankommen und
wo welches Personal zum Ausladen be-
notigt wiirde. Auch einen gebindelten Ge-
samtiberblick tber Fracht- und Trans-
portpreise sowie Laufzeiten gab es nicht.

Rundumsicht mdglich

Durch den Einsatz der Plattform erhielt
Dotlux nicht nur direkten Zugriff auf alle
Shipment-Daten inklusive der gesamten
dazugehorigen Kommunikation, sondern
auch auf weitere Informationen, bei-
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spielsweise stehen durch die in der Platt-
form integrierten Forecasting- und Ana-
lysetools Big-Data-Informationen zur ak-
tuellen Marktentwicklung zur Verfligung.
Kindigen sich z. B. Lieferkettenunterbre-
chungen an, verfiigt Dotlux Uber einen
360-Grad-Uberblick und kann, in Abstim-
mung mit dem Flexport-Team, seine Lie-
ferkette sofort neu ausrichten und auf Al-
ternativrouten umlenken.

Mobiles Dashboard

Heute lauft ein Groflteil der Shipments
Uber die SCM-Plattform. Uber ein
Dashboard, das auch Uber mobile Gerate
aufgerufen werden kann, hat das Logistik-
team den Lieferkettenstatus aller Sendun-
gen im Blick. Auch Nachfragen von Kun-
denseite zu Warensendungen gehdren
der Vergangenheit ein. Das Dotlux-Team
informiert seine Grolhandelskunden in
Echtzeit Uber die erwarteten Anlieferungs-
termine. Das Unternehmen nutzt auch die
‘Buyers Console’ von Flexport, tdber die
sich Mdglichkeiten zur Konsolidierung
von Teilladungen — also ein Matching se-
parater Warenlieferungen zur Einsparung
von Frachtkosten — automatisiert priifen
lassen. Eine weitere Verbesserung ist die
einfachere Abwicklung von Zollprozessen.
Zollinformationen und -tarife lassen sich
in der Plattform digital hinterlegen, so
dass Nachmeldungen von Warennum-
mern, die schon einmal importiert wur-
den, nicht mehr notwendig sind — das
System hat alles abrufbar gespeichert.

Live Tracking

Auch Sika Deutschland arbeitet mit Flex-
port als Logistikpartner zusammen. Dort
wird jedes Shipment im US-Ostkistenge-
schaft live getrackt und jeder beteiligte
Akteur kann den jeweils aktuellen Status
der Frachtsendung einsehen. Der Spezial-
anbieter fUr industrielle Klebstoffe hat
seine Lieferkettenprozesse vom deut-
schen Standort Rosendahl im TAWB-
Frachtmarkt durch den Einsatz der Flex-
port-Plattform optimiert. Da der Hersteller
jeden Monat viele niedrigpreisige, aber
daflr sehr schwere Basis-Werkstoffe be-
wegen muss und die Frachtkosten Sikas
Preiskalkulation dadurch stark beeinflus-
sen, war die mit der Plattform mdgliche
Preistransparenz flr den Baustoffherstel-

ler ein groler Vorteil. Durch das Echtzeit-
Tracking kann das Unternehmen zudem
die Einhaltung von Lieferzeiten kontinuier-
lich kontrollieren, damit Produkte auch
genau dann eintreffen, wenn sie benétigt
werden. Auch bei Sika wurde das
Dashboard der Plattform zur zentralen
Steuerungseinheit in der Logistik ihres
Ostkustengeschafts. Durch die zentrale
Dokumentenverwaltung lassen sich alle
Informationen zu einem Transport einma-
lig hochladen und stehen Akteuren zur
Verfligung. Anderungen sind in Echtzeit
einsehbar und das mehrfache Versenden
von Frachtdokumenten ist nicht mehr
notig. Auch die Zollprozesse bei der Ver-
teilung der Waren Uber verschiedene Zeit-
zonen hat sich vereinfacht. Durch die Zeit-
verschiebung zwischen Deutschland und
den USA, konnten US-Empfanger friher
oft erst dann aktiv werden, wenn der Ar-
beitstag in Deutschland sich bereits dem
Ende naherte. Dadurch hatte das Team
am Standort Rosendahl kaum mehr Zeit,
auf unerwartete Probleme zu reagieren.
Uber die Plattform stehen allen an einer
Sendung Beteiligten alle relevanten Infor-
mationen und Dokumente rund um die
Uhr zur Verflgung.

Vorausschauend planen

Digitale Technologie kann mehr als Echt-
zeit-Tracking und automatisiertes PO(Pur-
chase Order)-Management: Durch daten-
gestutzte Analysen lasst sich auch der
Faktor Nachhaltigkeit bei Supply-Chain-
Entscheidungen bertcksichtigen. Mit der
SCM-Software von Flexport konnen Lo-
gistikteams z. B. Uber das ‘Impact
Dashboard’ mithilfe interaktiver Tools ihre
Nachhaltigkeitsprogramme tracken, ana-
lysieren und verwalten. Wie die Beispiele
von Dotlux und Sika zeigen, eréffnet die
Digitalisierung produzierenden Unterneh-
men Maglichkeiten, ihre Lieferketten vo-
rausschauend, agil und strategisch zu pla-
nen. Sie konnen selbst in schwierigen Si-
tuationen Preise, Anlieferungstermine und
die Kommunikation mit ihren Produkti-
onspartnern im Blick halten. |

Der Autor Stefan Bohler ist
General Manager Germany

bei Flexport.

www.flexport.com
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Unternehmensleitung und Projektleitung
beim Planen und Koordinieren des GroRprojekts

Projektmanagement beim Automobilzulieferer BIA

Werkumbau Outlook-
integriert orchestriert

Um neuen gesetzlichen Regelungen bei der Galvanisierung gerecht zu werden, hat der
Automobilzulieferer BIA damit begonnen, seine Produktionsanlagen umzubauen. Damit
bei diesem GroRprojekt alles moglichst reibungslos vonstattengeht, setzt BIA auf die
Projektmanagement-Losung InLoox.

Bauteile seit langem eingesetzt, um

etwa optische Akzente zu setzen.
Die BIA Gruppe beliefert Automobilkun-
den mit veredelten, konstruktiv an-
spruchsvollen Bauteilen fir Interieur
und Exterieur. Das Unternehmen produ-
ziert am Hauptsitz in Solingen sowie in
mehreren Werken weltweit.

I m Automobilbau werden verchromte
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Neue Anforderungen

Galvanisieren ist ein komplexer Produk-
tionsprozess zur Oberflachenveredlung,
der zudem strengen gesetzlichen Aufla-
gen unterliegt. Und auch Umweltschutz
wird immer wichtiger. So verlangt die
EU-Verordnung Reach (Registrierung,
Bewertung, Zulassung und Beschran-

kung von Chemikalien), dass kinftig nur
noch alternative Chrom(lll)-Verfahren er-
laubt sein werden. Um diese Anforderun-
gen zu erfillen, ristet die BIA-Gruppe
ihre  Chrom-Produktionsanlagen in
Deutschland derzeit um. Im Jahr 2020
begann das Unternehmen mit dem Um-
und Neubau der altesten Bestandsan-
lage des Hauptsitzes in Solingen, der bis

mbH & Co. KG

G

ff- und Galvanotechnik (
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2022 abgeschlossen sein soll. Anschlie-
Rend folgen drei weitere Anlagen. ,Solch
ein GrolRprojekt umfasst viele Beteiligte
und Gewerke, die es alle mit einzubezie-
hen gilt: Vom Boden iber Dach, Stahl-
bau und Brandschutz bis hin zur Abwas-
serbehandlung muss alles nachvollzieh-
bar sein. Grolle Baumallnahmen mis-
sen zeitlich getaktet sein. Mit unseren
vormals verwendeten Excel-Tabellen
ware es schwierig, alle beteiligten Perso-
nen immer gleich einzubinden, auch weil
viele Besprechungen nur wenig digitali-
siert waren”, schildert Johannes Knott,
als Betriebsingenieur bei BIA fir die Ko-
ordination Projekts mitverantwortlich.

Ubersichtliche Planung

BIA hatte sich 2020 entschieden, als Pro-
jektmanagement-Losung InLoox einzu-
setzen. Denn mit Blick auf die vielen
Schnittstellen bei den GroRprojekten ist
eine Ubersichtliche Planung notig. Auf
die Informationen sollten mehrere Perso-
nen gleichzeitig zugreifen kdnnen, wobei
die Daten an einem zentralen Ort inte-
griert sind. Die Software ist in die tagli-
che Arbeit mit Outlook integriert und die
Projektdaten daraus sind zentral abruf-
bar. ,Das Besondere an unserer Losung
ist das Tracking und die Koordination
von GroRprojekten. Dabei missen wir die
gleichzeitige Interaktion von vielen ver-
schiedenen Abteilungen und Bereichen
abbilden’, so Knott. Dazu ist ein wo-
chentlicher Regeltermin angesetzt, an
dem die Informationen aus den Unter-
projekten aufbereitet werden. In den Un-
terprojekten sind die Daten zu den jewei-
ligen Gewerken abgelegt. Den Unterpro-

WERKSMODERNISIERUNG | PRODUKTIONSMANAGEMENT ININIEGE
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Ubersicht tber den Logistikprozess in einem Gantt Diagramm dargestellt

jektleiterm wird die Arbeit so vereinfacht.
Sie konnen Projektdaten strukturiert
sammeln und Aufgaben effektiver ver-
walten. Insgesamt nutzen 28 Fihrungs-
krafte und Projektmitglieder bei BIA die
Projektmanagement-Ldsung.

Alle Informationen
an einem Ort

,In InLoox kdnnen wir tUberlegen, wie wir
die Baumalinahmen zeitlich umsetzen:
Indem wir die Termine aus den einzelnen
Bereichen erfassen und mit den jeweili-
gen Gewerken koordinieren sowie mit
den Zulieferern abstimmen’, sagt Knott.
Die Termine, die von den jeweiligen Ge-
werken, wie etwa Boden-, Dach- und
Stahlbau, eingegeben werden, bilden die
Grundlage flr den Sachstand. Details
aus den Unterprojekten werden in einem
Gesamtplan verdffentlicht — beispiels-
weise die Abwasserbehandlung, die IT-
Anbindung oder etwa der Brandschutz,

"Vignette-6-Gang' aus dem Produktspektrum des Geschéftsbereichs Galvanotechnik

der sich in die Aufgaben Entrauchungs-,
Sprinkleranlagen und Meldeanlagen glie-
dert. ,Alle konnen auf den Plan zugreifen.
Da samtliche Termine dokumentiert sind,
braucht nicht jeder Beteiligte vor Ort zu
sein’, sagt Knott. Allerdings ist die Pro-
jektmatrix laut Knott so grof, dass sich
der Gesamtplan nicht einmal mehr auf
einem DIN/AO-GrofRformatdrucker gut le-
serlich ausdrucken lasst. Daftr sucht BIA
noch nach einer Prasentationsvariante.
Die Vorteile der Lésung fir die BIA
Gruppe bestehen im Wesentlichen aus
verbesserter Transparenz, dem zentralen
Tracken aller gesammelten Informatio-
nen an einem Ort, dem Schnittstellenma-
nagement und der zeitlichen Eingliede-
rung aller Bauvorhaben. Die Geschafts-
flihrung kann sich sofort einen Uberblick
verschaffen. ,Den Um- und Neubau pla-
nen wir seit Jahren. Daher waére es
immer kritisch, wenn die Produktion still-
stehen wirde", sagt Knott.

Kinftige Projekte geplant

Darliber hinaus lassen sich die Daten
auch fir kinftige Projekte heranziehen
und gegebenenfalls anpassen. Schliellich
sollen an drei weiteren Anlagen Umbau-
projekte folgen. Ferner ist geplant, auch
internationale Projekte in Mexiko, China
und der Slowakei einzubinden. |

Der Autor Dr. Andreas Tremel
ist Geschaftsfiihrer und Griinder
der InLoox GmbH.

www.inloox.de
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Am Ende zahlen
Resultate

onstruktionskonzepte wie Clo-

sed-Loop und Systems Enginee-

ring setzen ein effektives Pro-
duktdatenmanagement voraus. Ob
diese Aufgabe von einer umfassenden
PDM/PLM-L6sung oder einem Verbund
selbstentwickelter Services unterstutzt
wird, ist solange egal, wie die Werk-
zeuge offen und anpassbar sowie fiir
Zukunftstechnologien wie digitale Zwil-
linge gerustet sind.

Lagerlogistik im Auge d

erade wenn weltweite Turbulen-
zen die Lieferketten durcheinan-
derbringen, muss die interne Ma-
terialversorgung flexibel und stressresis-
tent funktionieren. Umplanungen, neue
Puffer, Zwischenlager und vieles mehr
verlangen den Systemen im Lager alles
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Vernetzt vom Werk bis zum Kunden

Die IT-getriebene Komplexitat im Maschi-
nen- und Anlagenbau steigt: Neben einer
modernen Infrastruktur fir die bestmagli-
che Prozesseffizienz betreiben diese Fir-
men zunehmend Anwendungen, um ihre
eigenen Digitalangebote rund um lloT-ver-
netzte Maschinen aufrechtzuerhalten.
Das Spezial im Februar-Heft informiert ei-
nerseits Uber IT-Systeme als Wegbereiter
flr Operational Excellence, fokussiert an-

es Orkans

ab. Reibungsloses Zusammenspiel zwi-
schen Automatisierung, OT und IT sind
die Voraussetzung, dass sich externe In-
effizienzen nicht auf die eigene Fertigung
ubertragen. Obwohl produzierende Unter-
nehmen diese Herausforderungen sehr
individuell angehen: In der Regel sind es
heute doch digitale Werkzeuge in der For-
der-, Lager- und Transporttechnik, die fir
niedrige Kosten bei gleichzeitig zuverlas-
siger Materialversorgung sorgen. Zusam-
men mit unserem Schwestermagazin dhf
Intralogistik berichten wir im Februar
tiber die Toptrends der Intralogistik: Uber
AGV, Automatisierungstechnik, Prozess-
optimierung, Funktechnologien, kollabo-
rative Roboter und natlrlich die klassi-
schen Lagerverwaltungssysteme.
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dererseits auf die digitalen Ermoglicher
neuer Geschaftsmodelle.

Viel Software
ohne coden

ugegeben - das Potenzial von

Low-Code- und No-Code-Tools

zur Gestaltung von Industriesoft-
ware betrachten wir erst seit der Mendix-
Ubernahme durch Siemens naher. Soft-
wareentwicklung mit Modulen ist an sich
nicht neu, nur bringen immer mehr Indus-
triesoftwares solche Funktionalitdten mit.
Daher sollten Produzenten schon beim
Softwarekauf prifen, ob das MES, die
loT-Plattform oder das ERP-System Cus-
tomizing per Low/No-Code unterstitzt —
oder mit dedizierten Entwicklungsplatt-
formen zusammenarbeitet. Im ndachsten
Heft berichtet die IT&Production, was An-
wenderunternehmen heute von dieser
Technologie erwarten konnen.
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Die bessere Maschine!

Alles von Relevanz im Maschinenbau.

Von Antrieb bis Zahnrad — von der Konzeption bis zum Retrofit:
Wir berichten Uber Markte, Trends, Technologien und Produkte
und schaffen so Markttransparenz fir alle, die ihre Maschinen
immer besser machen wollen. DER MASCHINENBAU ist das
mehrdimensionale Informationsportal fur Planer, Macher,
Verkaufer und Betreiber!
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ok Jetzt online lesen:
T

o

www.der-maschinenbau.de

DiER MASCHINENBAU
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