P

www.it-production.com ; — 22. Jahrgang | Ausgabe November 2021 | 6,90€

-!T)roduction

Zeitschrift fur erfolgreiche Produktion

Dag

l]'bilte SCannen ..,

o —

Materlalﬂusse im Phoenlx Contact Werk Herrenber

Produktion und Logistik- =
auf Lleferperformance =,
getrimmt B

Ab Seite 28 ' £

—

§ Themenspezial MES Data Science Internet of Things | Kdunstliche Intelligenz

. _ 20 Seiten zur Interdisziplinare Gateway-App mit | Wenn KI-Technik
digitalgestiitzten Teams als OPCUAin selbst Experten
Fertigungssteuerung . Erfolgsfaktor ¥ 100 Codezeilen liberrascht

e |

Titelbild: viastore GROUP



sps

smart production solutions

31. Internationale Fachmesse
der industriellen Automation

Nirnberg, 23.-25.11.2021
sps-messe.de

Bringing Automatio'n.té) Life

> @ e
= o 0L
B ooy US 4 =i

[

Praxisnah. Zukunftsweisend. Personlich.

Finden Sie maRgeschneiderte Losungen fiir lhren spezifischen Anwendungsbereich
und entdecken Sie die Innovationen von morgen. Unser umfassendes Hygienekonzept
ermaglicht Ihnen einen personlichen fachlichen Austausch sowie ein hautnahes
Erleben der Produkte bei hochsten Sicherheitsstandards.

Registrieren Sie sich jetzt! sps-messe.de/eintrittskarten
Nutzen Sie den Code SPS21AZCH7 fiir 50 % Rabatt auf alle Ticketarten!

mesago

Messe Frankfurt Group



Was tun, wenn es brennt?

Problemlosung
vor Schuldfrage

it 'We didn't start the fire’ landet
M Billie Joel im Jahr 1989 einen
weltweiten Hit, bis heute in der

Rotation linearer Medien. Im Text kompri-
miert der Musiker den amerikanischen
Zeitgeist vier Jahrzehnte in wenigen Stich-
worten. Besange Joel die Produktionsin-
dustrie, hier meine Vorschldge fir die vier-
zeilige Strophe zu den 2020er-Jahren:
Handelshemmnisse, Lieferengpasse,
Fachkraftemangel, volatile Kundenprofile,
steigende Produkivarianz und -komplexi-
tat, aufstrebende Mitbewerber, Klimakrise,
Transformationsdruck - und obendrein
noch eine Jahrhundertpandemie. Viel Ver-
gniigen, all das lyrisch ansprechend in vier
Zeilen unterzubringen, Herr Joel!

Zwar beschaftigt sich die IT&Production
immer wieder mit Losungen fir jedes ein-
zelne der genannten Probleme. Diese Aus-
gabe richtet den Fokus aber besonders
auf die Fabrikebene: Mit Schwerpunkten
zu MES-Software, dem Industrial |oT, ge-
folgt von Edge Computing und der Pro-
duktionsplanung. Digital ausgereifte Pro-
duzenten werden fir jedes dieser Hand-

lungsfelder eine tragfahige Strategie ver-
folgen mussen. Dafir konnen sie sich ge-
WIss sein, wenigstens im eigenen Haus
bestmdglich aufgestellt zu sein, wenn Lie-
ferausfélle Plane durchkreuzen oder Wett-
bewerber einen Preiskampf anfangen.

Fur ursachlich externe Probleme wie den
Chipmangel ist das keine optimale L6-
sung. Doch diese wird umso spannender.
So konnten Fertiger die Chip-Kompatibili-
tdt ihrer Systemsaftwares erhGhen —
Tesla fahrt damit gut. Oder die Industrie
bringt die europaische Chip-Produktion
endlich ernsthaft voran. Noch zukunfisfa-
higer ware die Entwicklung technologi-
scher Innovationen, die schwierig zu be-
ziehende Rohstoffe Uberflissig macht
und so Abhéngigkeiten vermeidet,

0Oft steht gerade der Chipmangel im Licht
der Offentlichkeit, um Stérungen von Lie-
ferketten und Produktion zu belegen. Doch
Analysten meinen, im kommenden Jahr
konne Material bis hinunter zu den C-Tei-
len knapp werden. Vor vielen Engpassen
werden sich Firmen mit ihren Expertensys-

get connected, stay connected

EDITORIAL NG

Patrick C. Prather, [T&Procuction
Leitender Redakteur

temen und ihrem Sachverstand schiitzen.
Aber praktisch ist es ja so, dass beiallen
umschifften Gefahren dann doch Uberra-
schungen durchschlagen und zu Proble-
men auswachsen. Im Sinn von Billie Joels
“We didn't start the fire’ helfen dann auch
Schuldzuweisungen nicht, andere hatten
den Schlamassel begonnen. Zumal etwa
der Chip- und Fachkraftemangel, vor allem
aber der Klimawandel durchaus hausge-
machte Brandherde sind. Diese zu l3schen
wird sehr aufwendig. Laut Feuerbkologie
gilt aber auch, dass Brande die Grundlage
fir eine hochst effektive Rundum-Erneue-
rung sind — und die steht mit der digitalen
Transformation ohnehin an.

Eine informative Lektlre wiinscht Ihnen

(chlr wch C ?rc&: er

Patrick Prather, pprather@it-production.com

-~

CLouD
CONNECTIVITY

=19

DIGITAL

- Anzeige -

optimize!
fting

|y

2 : : o TRANSEORMATION C]
Zuverl3ssiger digitaler Datenfluss vom Shopfloor bis in die Cloud. N ‘
DATA

Sie wollen die Vorteile nutzen, die eine enge Vernetzung von OT und IT bietet? e

Egal, ob Sie bestehende oder neue Anlagen in Industrie 4.0-Anwendungen einbinden
oder Produktionsdaten in loT Cloud- oder Big Data-Anwendungen (ibertragen
wollen, wir bieten Losungen und Services fur zuverlassigen Datenaustausch

— einfach, flexibel und sicher.

%

SYSTEM
L INTEGRATION

whs

INDUSTRY 4.0

https://industrial.softing.com TROUBLESHOOTING

& DIAGNOSTICS

NETWORK
TESTING




I \NHALT NOVEMBER 2021

Materialflisse im Phoenix Contact-Werk Herrenberg

Produktion und Logistik auf
Lieferperformance getrimmt

o il il

In einem umfassenden Projekt hat Phoenix Contact Connector Technology
Produktion und Logistik am Standort Herrenberg neu strukturiert. Mit einem
neuen Lager, neuen Routenzigen und automatisierten Be- und Entladesta-
tionen konnte der Verbindungstechnik-Spezialist die Lieferperformance stei-
gern und eine Basis flr kiinftige Erweiterungen schaffen. Verantwortlich fiir
das Projekt war der Stuttgarter Intralogistik-Systemintegrator Viastore.

Ab Seite 28
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. . 28 Materialflisse im Phoenix Contact-Werk Herrenberg —
Galvanikspezialist C. Jentner hat ein Verfahren zur Oberflachen- Produktion und Logistik auf Lieferperformance getrimmt
veredelung entwickelt, bei dem sich die Beschichtungsprozesse
von Warenein- bis -ausgang liickenlos steuern und iberwachen . .
Manufacturing Execution Systems N

lassen. Digitaltechnik spielt dabei eine entscheidende Rolle.
32 150 Losungen im Marktspiegel untersucht —
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Viele Lieferketten sind aktuell so gestort, dass Planungen leiden 9 —

und Produktionen still stehen. Unvorhersehbares konnen auch 52 Closed-Loop-PLM - ‘

Algorithmen nicht berechnen, die bestmdgliche Reaktion von Fir- Entwicklungskreislaufe beschleunigen

men auf die Ereignisse schon.
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BSI zahlt 144 Millionen neue Schadprogramme

as Bundesamt fir Sicherheit fir
D Informationstechnik hat seinen

Lagebericht zur IT-Sicherheit ver-
offentlicht. Demnach verursachen Cyber-
angriffe zum Teil erheblichen wirtschaftli-
chen Schaden und bedrohen existenzge-
fahrdend Produktionsprozesse, Dienstleis-
tungsangebote und Kunden. Der neue La-
gebericht mache deutlich, dass eine er-
folgreiche Digitalisierung auf Grund der
zunehmenden Vernetzung, durch eine
Vielzahl gravierender Schwachstellen in
[T-Produkten sowie der Weiterentwicklung
und Professionalisierung von Angriffsme-
thoden zunehmend gefahrdet sei, heil’t es
Seitens des BSI. ,Die Gefahrdungslage im
Cyberraum ist hoch. Wir mussen davon
ausgehen, dass dies dauerhaft so bleibt
oder sogar zunehmen wird. Wir haben die
letzten Jahre deshalb genutzt, um die Cy-
bersicherheit in unserem Land massiv zu
starken’, so Bundesinnenminister Horst
Seehofer bei der Présentation des Lage-
berichts. BSI-Prasident Arne Schonbohm
sieht im Bereich der Informationssicher-
heit ‘Alarmstufe Rot’ erreicht. Das BSI
stellt im Bericht auch die Weiterentwick-
lung von kriminellen Methoden fest. Dem-
nach wird bei Ransomware-Angriffen
neben der Forderung nach einem Lose-

Die Lage der IT-Sicherheit
in Deutschland 2021 im Uberblick
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Deutschland
Digital-Sicher-BSI

geld immer ofter auch damit gedroht,
zuvor gestohlene Daten zu veroffentli-
chen. Auch DDoS-Angriffe haben im Be-
richtszeitraum deutlich zugenommen. Sie
werden dazu eingesetzt, digital Schutz-
geld zu erpressen. Im Februar 2027 hat
das BSI den hochsten jemals gemesse-
nen Wert an neuen Schadprogramm-Vari-
anten notiert. Insgesamt wurden im Be-
richtszeitraum 144 Millionen neue Schad-
programm-Varianten gezahlt, ein Plus von
22 Prozent gegentber dem Vorjahreszeit-

Lieferengpasse ziehen Ifo-Index nach unten

egenliber 98,9 Punkten im Sep-
G tember ist der Ifo-Geschaftskli-
maindex im Oktober auf 97,7
Punkte gefallen. Insbesondere die Er-
wartungen sind immer mehr von Skep-
sis gepragt. Auch die aktuelle Lage

ifo Geschaftsklima Deutschland®
Saisonbereinigt

schatzen die Unternehmen weniger gut
ein. Lieferprobleme machen den Firmen
zu schaffen und auch die Kapazitatsaus-
lastung in der Industrie sinkt. Im verar-
beitenden Gewerbe hat der Geschaftskli-
maindex erneut nachgegeben. Die Un-
ternehmen  seien
mit ihrer aktuellen
Geschaftsentwick-

Indexwerte, 2015= 100
uo

— il Geschiftakima

lung etwas weniger

— Geschiftserwartungen

zufrieden, so Fuest.
Zudem triben sich
die  Erwartungen
weiter ein. Die Ka-

o

pazitatsauslastung

w7 018 we

Quelle: ifo Konjurkturumiragen, Cktober 2021,
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raum. Dem BSI bereitet daruber hinaus
auch die Qualitat und die Verbreitung vie-
ler Schwachstellen in IT-Produkten zur
Sorge. Als Konsequenz aus der Bedro-
hungslage fordert das BSI, der Informati-
onssicherheit einen hoheren Stellenwert
beizumessen. Im Rahmen von Digitalisie-
rungsprojekten sollte die Cyber-Sicherheit
fest verankert werden sowie die gesamte
Lieferkette umfassen. |

www.bsi.bund.de

sich das Geschaftsklima nach der Erho-
lung im Vormonat wieder verschlech-
tert. Wie das Institut mitteilt, blicken die
Unternehmen weniger optimistisch auf
die kommenden Monate. lhre aktuelle
Lage bewerten sie jedoch etwas besser.
Im Handel ist der Index deutlich gesun-
ken. Die Handler seien merklich weniger
zufrieden mit ihren laufenden Geschéf-
ten, so Ifo-Prasident Fuest. Zudem
nehme der Pessimismus mit Blick auf
die kommenden Monate weiter zu.
Auch hier belasten Lieferengpésse die
Stimmung. Im Bauhauptgewerbe hat
sich das Geschéftsklima erneut verbes-
sert. Die Unternehmen beurteilen ihre
aktuelle Lage etwas besser. Dariber hi-
naus legte der Erwartungsindex zum
sechsten Mal in Folge zu. [ |

www.ifo.de

Bild: Bundesamt flir Sicherheit in der Informationstechnik
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Mobile Apps fir die Instandhaltung in der industriellen Produktion
Digitalisierung vermeidet Ausfalle und spart Kosten

Die Instandhaltung von Anlagen in der industriellen Produktion stellt einen hohen Kostenfaktor dar. Sie ist fiir
Unternehmen aber auch unternehmenskritisch, da langerfristige Ausfille und Stillstande von Anlagen zu
niedrigeren Produktionszahlen und EinbuBen bei Umsitzen fiihren. Durch die Digitalisierung der mobilen
Instandhaltung mit Apps konnen Unternehmen das Risiko von Maschinenausfallen reduzieren und Kosten senken.

Mobiler Zugriff auf Backend-Systeme: Der Instandhalter hat
Uber seine mobile App Zugang zu allen Informationen der
Anlage sowie die Anlagenhistorie, Dokumente und Meldungen.
Erfassung von Fotos und Messwerten zur Archivierung in
Backend-Systemen: Mit seinem Tablet oder Smartphone
kann der Instandhalter Fotos, Barcodes, RFID-Tags und
Daten erfassen sowie Anlagenzustdande dokumentieren.
Statusinderungen: Durch die Anderung des Status in der
App weils der Disponent genau, wie weit die Bearbeitung
eines Auftrags fortgeschritten ist.

Formulare und Checklisten: Statt auf Papier fiillt der Techniker
Wartungschecklisten, Zustandsbewertungen oder Funktions-
prifungen von Anlagen auf seinem mobilen Gerét aus.
Riickmeldungen: Nachdem er den Auftrag erledigt hat,
erstellt der Instandhalter die Riickmeldung, in der er die Zeit
und das verbrauchte Material erfasst. Auch Formulare und
Fotos kann er hinzufigen.

Materiallogistik: Uber die mobile App kann der Instand-
halter den Verbrauch von Material dokumentieren und
Bestellungen anlegen.

Hohere Prozesssicherheit: Die digitale Auftragsabwicklung
schafft einen medienbruchfreien Workflow, der alle Arbeits-
schritte und Daten sofort erfasst. Dies bietet Vorgesetzten

eine maximale Transparenz Uber alle laufenden und geplanten
Prozesse.

Optimierter Arbeitsschutz: Instandhalter warten und reparieren
oft Maschinen oder Anlagen, die sehr komplex sind und ein
hohes Unfallrisiko bergen. Digitale Assistenzsysteme, also
Augmented Reality-Anleitungen, die Uber mobile Apps
integriert sind, ersetzen Sicherheitshinweise auf Papier und
stellen sicher, dass der Techniker diese gelesen hat, bevor er
mit seiner Arbeit beginnt.

Verbesserte Datenqualitat: Die direkte, digitale Erfassung
von Daten vor Ort vermeidet Fehler, die sonst bei der Ubertra-
gung von Papier in digitale Systeme erfolgen konnen.

Mehr Planungssicherheit: Durch die Auswertung der erfassten
Daten Uber mobile Apps lassen sich mittel- und langfristig
zuverlassigere Aussagen im Hinblick auf die Auslastung der
Mitarbeiter und auf die Ausfallwahrscheinlichkeit und -ursache
von Anlagen treffen.

Hohere Produktivitat: Mobile Apps unterstitzen Instandhalter
bei ihrer Arbeit vor Ort mit Informationen, ermoglichen eine
Dokumentation vor Ort und tragen somit zu einer effizienteren
Auftragsbearbeitung bei.

Kostensenkungen: Die Digitalisierung der Instandhaltung in
der industriellen Produktion durch mobile Apps bietet Unter-
nehmen Einsparpotenziale von etwa 20 Prozent im Vergleich
zur papierbasierten Instandhaltung.

mobr/
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Arbeitsmarkt- und Berufsforschung

Bild: Institut fur

Arbeitsmarktbarometer
bleibt auf hohem Niveau

@

Das 1AB-Arbeitsmarktbarometer bis Oktober 2021

Punktwerte auf elner Skala von 90 {sehr schlachter Ausblick)
bis 110 (sehr guter Ausblick], 100 = nsutral/gleichbleiband
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barameter

— Komponents &
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das 4B, Srmstikcer

as |AB-Arbeitsmarktbarometer
D ging im Oktober um 1,5 Punkte auf

104,7 Punkte deutlich zurtick. Der
Fruhindikator des Instituts flr Arbeits-
markt- und Berufsforschung liegt damit
aber noch immer auf einem sehr hohen Ni-
veau. Der Indikator deutet darauf hin, dass
der Arbeitsmarkt sich weiterhin gunstig
entwickeln wird, wenngleich in einem ge-
zligelten Tempo. Wahrend die Beschafti-
gungskomponente des Fruhindikators im
Oktober weitestgehend stabil bleibt, ist die
Komponente fir die Entwicklung der Ar-
beitslosigkeit stark zurickgegangen. MW

ung terBA B LB

www.iab.de

Kampf gegen Klimawandel bietet
Deutschland Wachstumschancen

ie deutsche Wirtschaft kénnte in

D den kommenden 50 Jahren durch

den Klimawandel Schaden in

Hohe von insgesamt 730Mrd.€ erleiden,
wenn nicht frihzeitig gegengesteuert wird.
Grund dafir sind geringere Wachstumsra-
ten des Bruttoinlandsprodukts (BIP) bis
zum Jahr 2070, die aulerdem zum Verlust
von bis zu 470.000 Arbeitsplatzen fiihren
konnten, verglichen mit einer Welt ohne Kli-
mawandel. Das ist das Ergebnis der ak-
tuellen Studie des Deloitte Economics In-
stitute ‘Germany’s turning point - How cli-
mate action can drive our economic fu-
ture’. Gleichzeitig zeigt die Studie die lang-
fristigen Chancen rechtzeitiger Investitio-
nen in Klimaneutralitét. Die Studie beschéf-
tigt sich mit Hilfe modellbasierter Szenario-
Analysen mit Fragen der klimapolitischen
Debatte. Zum einen mit den ckonomi-
schen Konsequenzen, wenn die CO2-Emis-
sionen nicht eingedammt werden, und an-
dererseits mit den Folgen, sollten die
Volkswirtschaften in Richtung CO2-Neutra-
litdat transformiert werden. Das Modell
kombiniert makrodkonomische und Klima-

Hochstes Budget fiir Nachhaltigkeit im Maschinenbau

Wie halten es Machinen- und Anlagenbauver
mit der Nachhaltigkeit?

Machhaltigheit ist wesentlicher il der L i

fardern kinnen:

z
é
-

how, wie digitale jen die

Services

55%

onsultancy

Separates Budget fir Nachhaltigkeitsthemen:

39%

Bild: Tata (

er Klimawandel hat das Thema
Nachhaltigkeit auch in vielen Un-
ternehmen ganz oben auf die
Agenda gesetzt — und eine Mehrheit setzt
auf digitale Technologien, um die gesteck-
ten Ziele zu erreichen. So geben in einer
von Tata Consultancy Services (TCS) in
Auftrag gegebenen Studie 68 Prozent der
befragten Maschinen- und Anlagenbauer
an, dass Nachhaltigkeit ein wesentlicher
Bestandteil ihrer Unternehmensstrategie
ist. 71 Prozent sind Uberzeugt, dass digi-
tale Technologien dabei helfen kdnnen,
energieeffizienter zu wirtschaften. Fur die

O
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Studie befragte Bitkom Research
951 Unternehmen mit 100 oder
mehr Beschaftigten in Deutsch-
land. Allerdings verfiigt nur eine
knappe Mehrheit (55 Prozent)
der Unternehmen Uber das Wis-
sen, wie sich digitale Technolo-
gien fur mehr Nachhaltigkeit ein-
\ setzen lassen. Wahrend dafur
insgesamt gerade einmal jedes
dritte (33 Prozent) Unternehmen ein spe-
zielles Budget fur mehr Nachhaltigkeit
einplant, sind es im Maschinen- und Anla-
genbau 39 Prozent — der Hochstwert aller
untersuchten Branchen. ,Zwar zielen ge-
rade im Maschinen- und Anlagenbau viele
Digitalisierungsprojekte in erster Linie
nicht auf mehr Nachhaltigkeit ab, helfen
den Unternehmen aber trotzdem, nach-
haltiger zu arbeiten’, sagt Santu Mandal,
Head of Manufacturing Business Unit bei
TCS in Deutschland. |

www.tcs.com

modelle und hat einen Zeithorizont bis
zum Jahr 2070. Analysiert werden ver-
schiedene Faktoren, von Landverlusten
und landwirtschaftlichen EinbuRen bis hin
zu Produktivitatseinbullen. Laut der Studie
ergeben sich substanzielle wirtschaftliche
Vorteile, wenn Deutschland konsequent
handelt, einen Beitrag zum globalen 1,5
Grad-Ziel leistet und bis spatestens 2050
klimaneutral wird. In diesem Szenario
muss Deutschland in den kommenden
Jahren deutlich in die Transformation sei-
ner Wirtschaft investieren. Dadurch wird
das BIP-Wachstum etwas niedriger ausfal-
len als im Falle des Nichthandelns. Die In-
vestitionen betreffen vor allem Anpassun-
gen zur Dekarbonisierung der Industrie
sowie die Umstellung auf erneuerbare
Energien. Es gibt jedoch einen Wende-
punkt (2038), ab dem die gravierendsten
Auswirkungen des Klimawandels vermie-
den werden und die wirtschaftlichen Vor-
teile die Investitionen in emissionsarme
Produktionsprozesse ausgleichen. |

www2.deloitte.com

Neuer Geschaftsfiihrer
bei Sage

age hat Christoph Stoica mit Wir-
Skung zum 1. November zum Ge-

schaftsflhrer der Sage Landesge-
sellschaften in der Region Zentraleuropa
ernannt. Stoica soll
sich insbesondere
auf den Ausbau
des Cloud-Ge-
schéfts und die Be-
treuung der Sage-
Kunden in der Re- J] f
gion fokussieren, ‘).
heift es in der :
Pressemitteilung. Als Geschaftsfihrer be-
richtet Stoica an Stanimira Koleva, Execu-
tive Vice President International der Sage
Group. Stoica verfligt tber mehr als 20
Jahre Erfahrung im Geschéft mit Unter-
nehmenssoftware. Zuletzt arbeitete er als
Management-Berater mittelstandischer
Cloudsoftware-Anbieter. |

www.sage.com
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Diirr ernennt Weyrauch zum CEO  Neuer Managing Director bei
o - | Open Industry Alliance 4.0
a m Jahresende wird die Durr AG einen langfristig vorbereiteten

Wechsel an der Unternehmensspitze vornehmen. Ralf W. Die- ie Open Industry 4.0
ter (. im Bild), seit 2006 Vorstandsvorsitzender, stellt sein Amt D Alliance wird ab so-
zur Verfligung und scheidet aus dem Vorstand aus. Als Nachfolger hat fort von Ekrem Yigit-
der Aufsichtsrat mit Wirkung vom 1. Januar 2022 den bisherigen stell-  doel (Bild) gefiihrt und nach
vertretenden Vorstandschef Dr. Jochen Weyrauch (r. im Bild) bestellt,  aullen vertreten. Mit der Be-
der seit 2017 zum Vorstand gehdrt. Auch seine Téatigkeit als Vorstands-  setzung des Geschaftsfih-
vorsitzender der Homag Group AG wird Dieter am Jahresende been-  rer-Postens verstarkt die Al-
den. Dort wird sein Vorstandskollege Dr. Daniel Schmitt Anfang 2022 lianz ihr Kernteam und will
an die Spitze des Unter-  die Weichen fir eine erfolg-
nehmens ricken. Jo-  reiche Positionierung im In-
chen Weyrauch erhalt  dustrie-4.0-Markt stellen. Yi-
einen neuen Dienstver-  gitdoel ist seit der Grindung
trag mit einer Laufzeit ~ Teil der Open Industry 4.0 Alliance und war bisher Vice
von funf Jahren bis  President Cooperation & Joint Venture Management bei
Ende 2026. Nach dem  Voith — ebenfalls Mitglied der Allianz — fir den Vor-
Austritt von Dieter wird ~ standsbereich 'Marketing & Kommunikation’ verantwort-
der Vorstand der Durr  lich. Als Managing Director berichtet Yigitdoel an den
AG bis auf Weiteres aus ~ Vorstand. Die Position selbst wurde von der Open In-
zwei Mitgliedern bestehen. Neben Weyrauch als neuem Vorsitzenden  dustry 4.0 Alliance neu geschaffen, um dem Wachstum
wird Dietmar Heinrich weiterhin als Finanzvorstand fungieren. B der Organisation Rechnung zu tragen . |

r Systems AG

d: Dur

B

www.durr.com www.openindustry4.com

- Anzeige -

Telekom und Trumpf mit

gemeinsamer 5G-Ortungslosung MC/

Eine Indoor-Lokalisierungslosung von Trumpf ermittelt in TECHNDLDG’ES

Echtzeit die Position von Objekten in Produktions- und La-

gerhallen. Im Rahmen eines gemeinsamen Projekts ist es /
der Deutschen Telekom nun gelungen, die Ortungstechnologie-Lo- .
sung in einem 5G Campus-Netz zu betreiben. Unternehmen kén- §ch“e" und preiswert Fernwarten, Steuern und
nen ihre Lokalisierungssysteme mit dieser 5G-gestltzten Ultrabreit- Uberwachen mit angepassten Mobilfunklosungen
band-Technologie
kinftig flexibler
und kostengunsti-
ger einrichten und
an ihre Fertigung
anpassen, heiflt
es in einer Pres-
semeldung. Ge-
plant ist, das Pro- . L
duktim ndchsten | —_— . : il
Jahr gemeinsam ||
zu vermarkten. Fir die Echtzeit-Ortung von Objekten in einer Fa- |}

brikhalle werden bewegliche Gegenstande mit Tags versehen, die - Basierend auf OpenWrt '
Ultrabreitband (UWB)-Funkwellen aussenden. Empféanger, auch Sa- Linux & frei programmierbar
telliten genannt, orten durch diese Funkwellen die Position bis auf - Verschiedene Schnittstellen- ’
10 bis 30cm genau. Der Technologie liegt der Omlox-Standard Varianten erhéltlich

(Open Location Standard ) zu Grunde. Damit lassen sich die End- - Leicht in bestehende Prozesse zu integrieren

gerate von verschiedenen Herstellern miteinander kombinieren und - Individuell anpassbar

gemeinsam nutzen. |

MG Technologies GmbH - Kabelkamp 2 - D-30179 Hannover - Tel. +49 511 67 69 99-0

info@me-technologies.net - www.me-technologies.net - www.me-technologies.com

www.telekom.de
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versal Robots Germany GmbH

Bild: Un

10

Moxa und Crosser arbeiten zusammen

oxa Europe und der Edge-
M Analytics-Spezialist Crosser
haben ihre Zusammenarbeit

bekanntgegeben. Gemeinsam wollen
die Unternehmen Fertiger dabei unter-
stutzen, ihre Gerate miteinander zu ver-
binden, um die Zusammenarbeit zwi-

Aras ernennt Roque Martin zum CEO

ras bekommt mit Roque Martin
Aeinen neuen Chief Executive Of-

ficer (CEQ). Er tritt die mit soforti-
ger Wirkung Nachfolge von Aras-Griinder
Peter Schroer an, der sich in seiner Rolle
im Board of Directors aus dem Tagesge-
schéft zuriickzieht und auf die Unterneh-
mensstrategie sowie Wachstumsplanung
fokussieren wird. Roque Martin kommt
von PTC zu Aras. Dort verantwortete er
als General Manager die Business Unit
Systems- und Software-Engineering-L6-

Neue Vertriebspartner
fiir Universal Robots

Universal Robots (UR) baut sein Ver-
triebsnetz in Deutschland aus. Mit SCS
Robotik, JDT Robotics, PTS Automa-
tion sowie der Somack sind vier neue
Partner hinzugekommen. ,Nach der
Hochphase der Pandemie merken wir
einen zunehmenden Bedarf an Robotik-
anwendungen. Um unseren Interessen-
ten kompetente Entwicklungspartner
direkt in ihrer Nahe zu bieten, haben
wir unser Netzwerk in Deutschland er-
weitert”, erklart Andrea Alboni, General
Manager Western Europe bei Universal
Robots. Die neuen Vertriebspartner
sind SCS Robotik, JDT Robotics, PTS
Automation und Somack. [ |

www.universal-robots.com
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schen Systemen, Prozessen und Men-
schen zu verbessern. Durch den Zu-
sammenschluss konnen Crosser und
Moxa Herstellern eine komplette lloT-
Losung anbieten. |

WWW.CrOSSer.io

sungen. Vor sei-
ner Zeit bei PTC
war Martin 25
Jahre lang bei
IBM tétig, wo er
in den Bereichen
Software-as-a-
Service (SaaS),
Integration nach Akquisitionen und Wett-
bewerbsanalyse mitwirkte. |

Wwww.aras.com

Seco iibernimmt
Garz & Fricke

Seco, ein italienisches Unternehmen im
Bereich Embedded Systems, Internet der
Dinge (IoT) und kunstlicher Intelligenz,
dbernimmt die Garz & Fricke Group.
Damit entsteht nach Unternehmensan-
gaben Europas fiihrender Anbieter fir
loT- und Al-Losungen in diesem Bereich.
Die Garz & Fricke Group passe als Sys-
temanbieter fiir ARM-basierte Embed-
ded-Technologien, mit einer sehr starken
Prasenz im deutschsprachigen Raum,
sowie seiner zusatzlichen Prasenz in
Nordamerika, ideal in die strategische
Ausrichtung von Seco, so das Unterneh-
men in einer Pressemitteilung. Durch die
Ubernahme will Seco seine Prasenz auf
dem deutschsprachigen Markt (DACH)
starken und sein Angebot an loT-, Al- und
Edge-Ldsungen in diesem Markt weiter
ausbauen. |

WwWw.seco.com

In-tech griindet Beratungsunternehmen

Digitalisierung im Auto-

motive- und Transport-
sektor, hat die Tochtergesell-
schaft in4m Consulting ge-
grundet. Diese soll Unterneh-
men unterstiitzen, sich auf
die Transformation in der
Mobilitat einzustellen und Prozesse neu
auszurichten. In-tech besitzt 50 Prozent

I n-tech, Spezialist fir die

Materialise eroffnet Metall-
Kompetenzzentrum fiir 3D-Druck

aterialise hat sein Metall-Kom-
M petenzzentrum fir 3D-Druck
in Bremen offiziell er6ffnet.

der Anteile am Consulting-
Unternehmen. Die weiteren
50 Prozent halt Stefan Maier
(Bild), Geschaftsfiihrer in4m
Consulting. Er verflgt Uber
Erfahrung in der Prozessbe-
ratung, insbesondere in der
Automobilindustrie. |

Bild: ©Martin Hangen

www.in4m.consulting

Zwar ist das Gebéaude bereits seit April in
Betrieb, fir Kunden und Partner des Un-
ternehmens ist es jedoch erst jetzt zu-
ganglich. Das Kompetenzzen-
trum ist weltweit das einzige die-
ser Art von Materialise. Im neuen
Gebaude sollen sowohl For-
schung und Software-Entwick-
lung als auch Fertigung und Be-
ratung kombiniert werden. |

www.materialise.com



Peter Schneck ist Cenit-Geschaftsfiihrer

kannt, dass CEO Kurt Bengel (Bild r.)

das Unternehmen zum Jahresende
verlassen wird. Nun steht sein Nachfol-
ger fest: Zum 18. Oktober 2021 tritt Peter
Schneck (Bild I.) als Mitglied des Vor-
stands dem Unternehmen bei und tber-
nimmt ab dem 1. Januar 2022 die Posi-
tion des CEQ. Schneck studierte Rechts-
wissenschaften in Bonn und ab-
solvierte einen MBA-Abschluss
an der University of Reading. Im
Zuge seiner beruflichen Laufbahn
agierte Schneck u.a. als Ge-
schaftsflhrer bei Scheidt & Bach-
mann, einem Anbieter von IT-L6-
sungen fir die Parkraumbewirt-
schaftung sowie spater als Ge-
schéftsfihrer des Parkraum-Ma-
nagement-Anbieters  APCOA.
Nach seinem Wechsel zur Tra-
peze Group, einem Softwareun-

I m Mai dieses Jahres gab Cenit be-

Oliver Gronau wird
CCO bei Auvesy

uvesy verstarkt sein Ma-
Anagement—Team: Zur Un-
terstutzung von CEO Dr.

Tim Weckerle und COO Stefan
Jesse wird ab Oktober 2021 Oli-
ver Gronau (Bild) die neu ge-
schaffene Position eines Chief
Commercial Officer (CCO) tber-

nehmen. Als CCO wird Gronau di-
rekt an Tim Weckerle berichten
und ihn mit seiner Erfahrung im
direkten und Partnervertrieb von
Softwareldsungen unterstiitzen —
nicht zuletzt im Rahmen der der-
zeitigen Expansion von Auvesy in
den USA und China. |

www.auvesy.de
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ternehmen aus dem Bereich Verkehrs-
technik, leitete Schneck das Unterneh-
men von 2014 bis 2019. Vor seinem
Wechsel zu Cenit war Schneck Vorstand
bei Datagroup, wo er die Bereiche Mer-
gers & Acquisitions, Investor Relations
sowie Recht verantwortete. |

www.cenit.com

Driving the world

o’ |

MA OLUTION® —

Vorsprung durch Innovation in Produktion und Logistik.

Mit den MAXOLUTION®-Systemldsungen von SEW-EURODRIVE fiir die komplette Fabrikautomatisierung
realisieren wir Ihre Vision der Smart Factory. Unsere Kunden schéatzen die Mehrwerte unseres multifunk-
tionalen MAXOLUTION®-Technologiebaukastens, z. B. hinsichtlich Energiesystem, Navigationstechnologie,
Safety-Funktionen, Kommunikation und Monitoring. Mit leistungsstarker Hardware, intuitiver Software und

projektspezifischen Smart Services fiir transparente Produktionsprozesse und héchste Anlagenverfiigharkeit.
Weltweit und alles aus einer Hand.
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Mit Low-Code gegen den Entwicklungsstau

DAS SCHATZEN DEUTSCHE LOW-CODE ANWENDER

ie Siemens-Tochter Mendix hat in
D einer Studie den Status Quo der

Low-Code-Technologie  unter-
sucht. Zusammen mit dem Meinungsfor-
schungsinstitut Reputation Leaders wur-
den 2.025 IT-Experten aus Deutschland,
Belgien, den Niederlanden, China, den
USA und GroRbritannien befragt. Dem-
nach ist der Bekanntheitsgrad der Tech-
nologie in den vergangenen Jahren stark
gestiegen. Aus der Umfrage geht hervor,
dass 50 Prozent der Befragten die heutige
Dimension an Zeit- und Ressourcen-
Druck nicht erwartet. 74 Prozent der euro-
paischen Studienteilnehmer gehen von
einem weiter beschleunigten Bedarf an

Software aus, 69 Prozent blicken mit
Sorge auf die gestiegene Nachfrage nach
Software-Entwicklern. So liegen rund 80
Prozent aller Softwareprojekte heute be-
reits in ihrem Zeitplan um Monate zurick.
In Deutschland erwarten 67 Prozent der
Befragten eine beschleunigte Nachfrage
nach Software-Entwicklung. Das Gefuhl
der besonderen Dringlichkeit, den 'Soft-
ware-Stau’ zu losen, verspuren 44 Prozent
von ihnen. Die deutschen IT-Experten zei-
gen sich laut Studie dabei zogerlicher
bzw. konservativer gegenuber technologi-
schen Alternativen wie etwa Low-Code.
Wahrend in den USA 29 Prozent neuere
Wege in der Software-Entwicklung ein-

schlagen, sprechen sich in Deutschland
19 Prozent daflr aus. Dabei sieht die
Mehrheit der Befragten die Notwendigkeit
fur Alternativen gegeniber der klassi-
schen Software-Entwicklung: Fast zwei
Drittel der Befragten (weltweit 65 Prozent,
Deutschland 60 Prozent) sehen Low-
Code im digitalen Umbruch auch langfris-
tig als einen Trend. Dabei geben weltweit
77 Prozent sowie in Deutschland 69 Pro-
zent an, Low-Code-Business-Applikatio-
nen bereits einzusetzen. Hohe Relevanz
bescheinigen die deutschen Befragten
dabei Industrie-Anwendungen: 54 Prozent
sehen in Low-Code das Potenzial, der in-
dustriellen Fertigung digitalen Schwung
zu verleihen. 45 Prozent der deutschen IT-
Experten sehen die Vorteile von Low-
Code in schnelleren Entwicklungsprozes-
sen, 44 Prozent in geringeren Kosten und
41 Prozent sehen eine bessere, kollabora-
tive Zusammenarbeit zwischen IT und
Fachabteilung. |

www.mendix.com

Schulterschluss zwischen Autobauern und Zuliefern gefordert

erstorerische  Markthemm-

nisse, chipmangelbedingte
" Produktionsstopps und dras-
tisch gestiegene Energiekosten werden
fur Zulieferer zum ruinésen Mix. Und ge-
fahrden den Standort Deutschland®, so
IBU-Geschaftsfihrer Bernhard Jacobs
(Bild). Mit einem Brandbrief gehen vier In-
dustrieverbdnde gemeinsam auf Haupt-
kundengruppen in der Automobilindustrie
zu. Verfasser sind der Industrieverband
Blechumformung (IBU), der Industriever-
band Massivumformung (IMU), der Deut-
sche Schraubenverband (DSV) und der
Verband der Deutschen Federnindus-
trie (VDFI). Jacobs beschreibt die
Lage als ‘hochgefahrlich’ fir die mit-

Verantwortliche schwer auszuma-
chen sind, pladieren wir fir den Schul-
terschluss zwischen OEMs und Zulie-
ferern. Vom Staat fordern wir
zudem eine Energiekos-
tenbegrenzung, da '
hohe Preise die
Krise  zusatzlich

befeuern.” Die Branchenverbande wollen
den Blick der Automobilhersteller auf den
Erhalt der Lieferketten lenken: ,Wir brau-
chen von unseren Auftraggebern verlass-
liche Produktionszahlen und Abrufpla-
nungen.” lhren Mitgliedern empfehlen die
Verbénde, die Kunden in die Pflicht zu
nehmen: ,Sie sollten nur noch dann Vor-
material bestellen, wenn die Abnahme
der Teile definitiv zugesichert ist”, so Ja-
cobs. Der Wirtschaftsverband Stahl- und
Metallverarbeitung (WSM) hat dafir die
Rechtsverbindlichkeit von Lie-
% ferabrufen nochmals juris-
\ tisch bewertet und den
Mitgliedsunternehmen zur

W/ W& || Verfligung gestellt. Der

telstdandische Zulieferstruktur. ,Da ‘

. Chipmangel zwingt Auto-
mobilhersteller derzeit zu
Produktionseinschrankun-

gen. Systemlieferanten
gehen bis mindestens

Ende 2022 von

einer ange-
spannten Halb-
leiterversor-

L-U!‘
=

-

Bild: Industrieverband Blechumformung (1BU)
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gung aus, so die Verbande. Bei Zuliefe-
rern verursacht dies laut DSV-Geschéfts-
fihrer Hans Fihrlbeck tber 30-prozen-
tige Umsatzeinbriche, verbunden mit Li-
quiditatsengpassen durch verschobene
und nicht abgenommene Fertigware. Er
appelliert an OEMs, das Chiprisiko nicht
abzuwalzen. ,Auch wenn Hersteller teil-
weise nicht wissen, wann sie welche
Mengen von Elektronikbauteilen bekom-
men: Sie haben eine vertragliche Ver-
pflichtung gegenuber ihren Zulieferern.
Gefragt seien Losungen, die deren Pro-
bleme abfedern. Die gute Ergebnislage
der OEMs lasse das sicherlich zu”, so
Fuhrlbeck. Den Staat rufen die Branchen-
verbande auf, nicht krisenverscharfend
zu agieren. ,Unsere steuergetriebenen
Energiepreise belasten die Industrie in
unzumutbarer Weise. Insbesondere im
internationalen Wettbewerb®, unter-
streicht Wolfgang Hermann, Geschéfts-
flihrer des VDFI. |

www.industrieverband-
blechumformung.de



UiPath und CrowdStrike kooperieren

iPath und CrowdStrike wollen gemeinsam den Schutz von Robotic
U Process Automation(RPA)-Prozessen verbessern. Durch die Zu-

sammenarbeit der beiden Unternehmen soll ein neues Sicherheits-
niveau sowie mehr Transparenz entsprechender Losungen ermaoglicht wer-
den. Anwender-Unternehmen erhalten die Moglichkeit, Ereignisse mit den
ursprunglichen RPA-Prozessen zu korrelieren. So soll die CrowdStrike-Lo-
sung Cyberbedrohungen in der UiPath-Umgebung erkennen, untersuchen
und bekampfen konnen. Die Integration mit CrowdStrike soll dabei den
Aufbau einer Automatisierungsumgebung ermdglichen, bei der RPA mit

erweiterten Berechtigungen auf
kritische Systeme und Daten zu-
greifen kann, wodurch die Aus-
fallsicherheit des Unternehmens
verbessert wird. |

www.uipath.com

IT-Sicherheitsmarkt
vor Umsatzrekord

itkom prognostiziert,
Bdass in Deutschland bis
Jahresende 6,2Mrd.€ flr

Hardware, Software und Services
im Bereich IT-Sicherheit ausgege-
ben werden. Dieses Allzeithoch
wirde dann nochmals 9,7 Pro-
zent Uber dem bisherigen Rekord-
jahr 2020 (5,6Mrd.€ Umsatz) lie-
gen. Grundlage fir die Prognose
sind Berechnungen des Marktfor-
schungsunternehmens IDC. Fur
das Jahr 2022 wird nochmals ein
Umsatzplus von 9,9 Prozent auf
6,8Mrd.€ prognostiziert. Mit
einem durchschnittlichen Wachs-
tum von 9,5 Prozent pro Jahr sol-
len im Jahr 2025 rund 8,9Mrd.€
Umsatz mit Ldsungen fir ein
Mehr an IT-Sicherheit erzielt wer-
den, so der Digitalverband. Mit 50
Prozent machen Dienstleistun-
gen den mit Abstand groften An-
teil am Gesamtmarkt aus. Die
Ausgaben belaufen sich nach Bit-
kom-Angaben im Jahr 2021 auf
voraussichtlich 3,TMrd.€ — ein
Plus von 9,8 Prozent. Fur IT-Si-
cherheitssoftware werden im lau-
fenden Jahr 2,3Mrd.€ ausgege-
ben, fir Hardware 815Mio.€. M

www.bitkom.org
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automation solutions bachmann.

Unsere Kompetenz. Unsere Verantwortung.

Zuverlassigkeit Lieferfahigkeit
Lésungen die jeden Lifecycle mitmachen. Produktionskette zu 100 % Inhouse.
Robust. Belastbar. Kompetent. Ganzheitlich. Schnell. Kompetent.

Fortschritt
Dialoge beinhalten die besten Entwicklungen.
Offen. Freundschaftlich. Kompetent.

Wir sind wieder dabei und
freuen uns auf lhren Besuch

smart production solution

www.bachmann.info 23.-25. November 2021
Stand 7.0-380
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Kurz und knapp

25 Jahre NET AG

Die Net AG System Integration (NET) fei-
ert 25 Jahre Firmenjubilaum. Das Unter-
nehmen wurde 1996 von sechs PTC-Mit-
arbeitern gegrlindet.

*kk

Vorsitz bei VDMA Robotik

Auf dem Fachabteilungstreffen VDMA
Robotik wurde Volker Spanier als Vorsit-
zender des Vorstands bestatigt.

*kk

Onoff-Standort eréffnet

Die Onoff AG erweitert ihr Portfolio mit
der Eroffnung des neuen Standorts in
Erlangen und geht im Bereich digitales
Engineering mit Echtzeitsimulation an
den Start.

*kk

General Manager bei NTT Data
Reinhard Birke Ubernimmt als General
Manager die Leitung bei NTT Data in Os-
terreich. Er berichtet in dieser Rolle direkt
an Stefan Hansen, CEO NTT Data DACH.

*kk

Gloudflight ernennt CEO
Cloudflight komplementiert mit der Be-
rufung von Dr. Roger E. Kehl als neuen
CEO die Unternehmensfihrung.

*kk

Reply in Berlin

Reply bundelt im Berliner Office seine
Kompetenzen unter einem Dach und
will in der Hauptstadt einen zentralen
Hub etablieren.

*kk

Thueland geht zu Crate.io
Crate.io hat Ann Thueland zum Head of
Global Marketing ernannt. Zuletzt war
sie bei Ververica tatig, den urspriingli-
chen Entwicklern von Open Source Apa-
che Flink.
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Hacker zielen auf Lieferketten

er zur Allianz ge-
D horende Industrie-
versicherer AGCS

beschreibt in einem Be-
richt Trends im Zusam-
menhang mit der steigen-
den Anzahl von Ransom-
ware-Angriffen. Dabei hat
es Ransomware als
Dienstleistung Kriminellen

Schadensursache nach Wert der Schéden

leichter gemacht, Angriffe
auszufihren, so der Versi-
cherer. Hacker-Gruppen
verkaufen oder vermieten dabei ihre Ha-
cking-Tools an andere. Auch mehrfache
Erpressung ist laut Bericht auf dem Vor-
marsch. Kriminelle kombinieren dabei
die Verschlisselung von Daten oder Sys-
temen mit einer weiteren Erpressung,
die beispielsweise auf Kunden abzielt.
Die AGCS-Fachleute gehen zudem ver-
mehrt von Angriffen auf die Lieferketten
aus. Dabei unterscheiden sie zwischen
Angriffen auf Software-/IT-Dienstleister
zur Verbreitung von Malware und Angrif-
fen, die auf physische Lieferketten oder

¥ der Sy on o)
B Unbeobsichtigte interne Lirsache

kritische Infrastrukturen abzielen. Der
Versicherer geht davon aus, dass Dienst-
leistungsanbieter zu den Hauptzielen ge-
horen werden, da sie viele Unternehmen
mit Softwareldsungen beliefern und Kri-
minellen daher die Chance auf hohere
Erlose bieten. Auch die Hohe der Lose-
geldforderungen ist in den letzten 18
Monaten gestiegen. Strafverfolgungsbe-
horden raten in der Regel davon ab, Er-
pressungsforderungen zu zahlen. |

www.agcs.allianz.com

Geld fiir Quantentechnologie auf Rekordniveau

T Y

ie eine Erhebung der Unter-
Wnehmensberatung McKinsey
& Company zeigt, steigen

trotz Pandemie die Investitionssummen
in Quantentechnologien (QT) deutlicher
als im Vorjahr. Die angekundigten In-
vestitionen sind mit weltweit Uber
2.1Mrd.USS Anfang September 2021
bereits dreimal so hoch wie die Ge-
samtinvestitionssumme aus dem Vor-
jahr (rund 700Mio.USS). Mehr als 65
Prozent der Investitionen erhielten

Hardware-Entwickler. Zu
den Quantentechnolo-
gien zdhlen neben Quan-
ten-Computing (QC)
auch Quantenkommuni-
kation (QComms) und
Quantum Sensing (QS).
Wahrend Quantenkom-
munikation im Kern eine
sicherere  Ubertragung
von Quanteninformatio-
nen ermoglichen soll,
handelt es sich bei Quan-
tum Sensing um eine neue Generation
von Sensoren. Diese konnen sensibler
messen als klassische Sensoren. He-
rausforderungen bestehen laut Erhe-
bung bei der Hardware-Entwicklung und
Transparenz Uber den tatsachlichen
wirtschaftlichen Nutzen. Insgesamt for-
schen und arbeiten mittlerweile weltweit
213 Unternehmen auf dem Gebiet der
Quantentechnologien. [ |

www.mckinsey.de




Additive Manufacturing auf der Formnext 2021

ie Formnext findet vom 16. bis

zum 19. November 2021 in Frank-

furt am Main als Prasenzveran-
staltung statt. Die Fachmesse verspricht
eine Vielzahl an Additive Manufacturing
(AM)-Highlights. Dazu z&hlen unter ande-
rem Vortrdge von Branchenexperten
sowie Prasentationen aus dem Messe-
Partnerland Italien, aber auch Innovatio-
nen im Rahmen der Purmundus-Chal-
lenge und dem Start-up Challenge Pitch-
Next Event. Daruber hinaus sind die TCT
Conference und Stage sowie die Sonder-
schauen der VDMA AG AM und BE-AM
(Built Environment) Teil des Messepro-

gramms. Die ASTM (American Society for
Testing and Materials) organisiert zudem
erstmalig einen internationalen Nor-
mungs-Workshop am Vortag der Form-
next. Rund 450 Aussteller haben sich be-
reits angekindigt, wo bei 55 Prozent der
Aussteller-Unternehmen aus dem Ausland
nach Frankfurt kommen. Das Hygiene-
Konzept sieht fir Messeteilnehmer die
2G-Regelung vor, Teilnehmer missen also
geimpft oder genesen sein. Fir diejenigen,
die nicht vor Ort in Frankfurt dabei sein
konnen, bietet die Mesago als Veranstalter
mit den Formnext Digital Days vom 30.
November bis zum 1. Dezember 2021.

VERANSTALTUNGEN

ral

Bild: Mesago Messe F

Productronica — Weltleitmesse fiir Elektronikfertigung in Miinchen

Is Weltleitmesse fur Elektronikfertigung findet die

Productronica in diesem Jahr vom 16. bis zum

19. November statt. Neben der Prasenzveranstal-
tung in Munchen wollen die Veranstalter den Teilneh-
mern auch ein digitales Angebot machen. In diesem Jahr
steht bei der Messe u.a. der digitale Zwilling im Fokus
und somit auch die Themen Smart Maintenance und
Smart Factory. Der Thematik widmen sich neben unter-
schiedlichen Ausstellern auch das ‘Productronica Forum'
(Halle A1), die 'PCB & EMS Speakers Corner’ (Halle B3)
und das ‘Innovation Forum’ (Halle B2). Auch das Internet
of Thing (IoT) und der Mobilfunkstandard 5G werden von
den Ausstellern adressiert. Insgesamt gliedert sich die
Productronica in 6 Ausstellungsbereiche. Im weiteren
Rahmenprgramm widmet sich das Innovation Forum beispielsweise den Themen Internet of Things sowie kiinstlicher Intelligenz.
Das Hygiene-Konzept sieht aktuell eine Veranstaltung unter 3G-Regeln vor. Besucher missen also vollstdndig geimpft, genesen
oder getestet sein. Zudem gilt in geschlossenen Raumen die Pflicht zum Tragen einer medizinischen Maske.

Simulation Power Day bei F.EE SIMULATION

POWER DAY

.EE adressiert am 18. November im Rahmen eines vir-

tuellen ‘Simulation Power Day’ die Themen virtuelle In-

betriebnahme und Anlagensimulation. Die Teilnehmen-
den erwartet Vortragsprogramm, bei dem u.a. ein digitaler
Anlagenzwilling live erstellt und an die Steuerung angebun-
den wird. Neben Best-Practice-Beispielen und einem Anwen-
derbericht werden zudem auch Einsatzmdglichkeiten der Si-
mulation in den Bereichen Vertrieb, Schulung sowie Instand-
haltung vorgestellt. Im Rahmen einer Talkrunde beantworten
die F.EE-Experten dann die Fragen der Teilnehmenden. Die
Veranstaltung ist kostenfrei.
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it dem V-Modell haben Brohl
M und Droschel im Jahr 1995
eine grundsatzliche sachlo-

gische Verknipfung von Aufgaben der
interdisziplinaren Produktentwicklung
in der Softwareentwicklung aufge-
bracht. In der Richtlinie VDI 2206 aus
dem Jahr 2004 wurde dieses Modell
auf die Entwicklung mechatronischer
Systeme Ubertragen. Mittlerweile verfi-
gen viele mechatronische Systeme

Der Wert von technischen Daten fiir Bilanzen

aten und ihre Nutzungskonzepte
D werden in der Wirtschaft immer

wichtiger. Die Bedeutung von
Daten wird in immer gréfReren Anteilen
geradezu konstituierend fir Wertschop-
fung. Es steht die Frage im Raum, ob
sich Daten betriebswirtschaftlich hin-
sichtlich ihrer bilanziellen Erfassung und
Bewertung noch vallig anders als physi-

Simulation als
Forschungsagenda

imulationstechnologie wird auf
Sdem Weg zur Industrie 4.0 und

den damit verbundenen Arbeiten
zum digitalen Zwilling immer wichtiger.
Dennoch behandeln sie viele Industrie-,
Forschungs- und Lehr- sowie Ausbildungs-
bereiche nicht systematisch genug, wenn
tberhaupt. Die Verdffentlichung ‘Simula-
tion fur Produktion und Logistik’ des VDI-
Fachausschusses ‘Modellierung und Si-
mulation’ zeigt daher auf, wie sich Simula-
tion in Produktion und Logistik im Sinn
einer Forschungs- und Entwicklungs-
agenda darstellen lasst. Die im Oktober er-
schienene Publikation (erster Link) zeich-
net weiterhin die kiinftige Bedeutung der
Themenfelder in Szenarien nach. |

https://bit.ly/3miSjpX
www.vdi.de/gpl

IT&Production 9/2021

auch Uber Datenschnittstellen zu ande-
ren Bauteilen und Geréaten. So sind sie
selber cyber-physische Systeme und
werden Teil eines Ubergeordneten
Netzwerks. Die Komplexitat, Interdiszi-
plinaritat und Heterogenitat derartiger
Systeme nimmt so stetig zu. Die neue
Ausgabe von VDI/VDE 2206 vom No-
vember 2021 tragt diesem Umstand
Rechnung und unterstutzt durch ein er-
weitertes V-Modell bei der Strukturie-
rung des Entwicklungsprozesses die-
ser Systeme. Die Richtlinie beschreibt
detailliert alle Schritte von der Anforde-
rungserhebung bis zur Ubergabe an die
Nutzung. Die Richtlinie wendet sich an
alle am Entwicklungsprozess von me-
chatronischen oder cyber-physischen

sche Assets behandeln lassen sollten.
Die im Oktober veroffentlichte Publika-
tion ‘Future Data Assets — Welchen
Wert haben technische Daten in Bilan-
zen?' (erster Link) bietet erste Konzepte
und Modelle, um die Bilanzierung von
Daten im Unternehmen zu etablieren.
Dabei ist es von immanenter Bedeutung,
den Wert der Daten eindeutig bestim-

Systemen Beteiligten. Das betrifft nicht
nur die Entwicklung, sondern auch die
Fertigung, die strategische Produktpla-
nung, das Marketing und den Vertrieb.
Durch die Darstellung der sachlogi-
schen Zusammenhange und Wechsel-
wirkungen werden die notwendigen
Grundlagen zur erfolgreichen Entwick-
lung komplexer technischer Systeme
vermittelt. Die Richtlinie gibt nicht vor,
welche Methoden, Werkzeuge oder
Formen der Projektorganisation ge-
nutzt werden sollen, sondern leitet
dazu an, individuelle Ansatze fir eine
reale Aufgabenstellung abzuleiten. ®

www.vdi.de/2206
www.vdi.de/gma

men zu kdnnen, um sie entweder als As-
sets in die Unternehmensbilanzen oder
in den Datenbericht einer Organisation
einflieRen zu lassen. Herausgeber der
Publikation ist die VDI/VDE-Gesellschaft
Mess-und Automatisierungstechnik. |

https://bit.ly/2Zvu7rK
www.vdi.de/gma

Umfeld fiir KI-Modellentwicklung schaffen

ie lassen sich Zeit- und Kos-
Wtenersparnis in der Modeller-
stellung mit Kl realisieren?

Kinstliche Intelligenz (KI) und maschi-
nelles Lernen (ML) sind vielverspre-
chende Anséatze, um technische Pro-
bleme zu I6sen. Dabei sind Randbedin-
gungen einzuhalten, die sich aus dem
Einsatzgebiet ergeben und Uber die ei-
gentliche Technik hi-
nausgehen. Im Status-
report ‘Kl-basierte Pro-
zessfihrung” ordnen
Mitglieder des Fachaus-
schusses ‘Prozessfiih-
rung und gehobene Re-
gelungsverfahren’ der
VDI/VDE-Gesellschaft
Mess- und Automatisie-
rungstechnik  (GMA)
diese Ansatze mit dem

Fokus auf die Prozessfihrung ein.
Diese betrifft sowohl die Begriffe rund
um Kl und ML, als auch die Besonder-
heiten der Prozessfiihrung. Der Status-
report steht seit Oktober 20271 zum
Download bereit. |

https://bit.ly/3nwy8V8
www.vdi.de/gma




Bild: Fraunhofer-Institut [PT

Prozessoptimierung durch Kl-gestiitzte Daten-
analyse anhand eines Frasverfahrens

neralisierung von menschzentrierten
KI-Applikationen flir die Produktions-
optimierung) entwickelt das Fraunhofer-
Institut fir Produktionstechnologie IPT
aus Aachen gemeinsam mit elf Partnern
drei Kl-gestitzte Assistenzsysteme fir

I m Forschungsprojekt ‘GeMeKI' (Ge-

FORSCHUNG & TECHN

Bessere Interaktion zwischen Mensch und K

das Fiigen, Trennen und Umformen, die
komplexes menschliches Expertenwis-
sen in ihre laufende Verbesserung einbe-
ziehen. Neue Regelkreise sollen wechsel-
seitiges Lernen zwischen Mensch und
Maschine ermoglichen, sodass sich Qua-
litdt und Effizienz von Produktionspro-
zessen verbessern konnen. Ziel des Pro-
jekts ist es, die Mensch/Maschine-Inter-
aktion in beide Richtungen zu verbessern
und auf diese Weise auch die Akzeptanz
digitaler Assistenzsysteme im betriebli-
chen Alltag zu steigern. Als Ergebnis soll
ein Gesamtsystem aus Kl, Sensorik und
Produktionstechnik entstehen, das sich
nahtlos in die Wertschopfungskette ein-
figen kann und sich an weitere Anwen-

dungsfelder anpassen ldsst. Das System
bietet mehrere Schnittstellen zur Interak-
tion: An die Stelle des gangigen unidirek-
tionalen Ablaufs, bei dem der Mensch
die gefundenen Lésungswege der Kl be-
wertet, selbst aber kein Feedback erhalt,
soll ein dynamischer, bidirektionaler Pro-
zess entstehen. Das bedeutet, dass die
Nutzenden in der Anwendung der gefun-
denen Losungen aktiver als bisher in das
Geschehen eingreifen, selbststandig kor-
rigieren kdnnen und mithilfe von Senso-
rik neue, verbesserte Rohdaten erzeugen,
die die KI-Modelle mit weiteren Informa-
tionen anreichern. |

www.ipt.fraunhofer.de

Energieeffizienz steigern, CO2-AusstoR verringern

ine Umweltsteuer auf CO2-Emis-
Esion soll helfen, die EU spates-

tens bis 2050 klimaneutral wer-
den zu lassen. Ein Werkzeug dafir
konnten Net-Zero-Technologien wer-
den. Sie unterstutzen dabei, ein bilan-
zielles Gleichgewicht aus Energieerzeu-
gung und -verbrauch herzustellen. D.h.,
nicht nur Strom einzusparen, sondern
die benotigte Energie gegebenenfalls
auch selbst zu erzeugen. Interessant ist
das nicht allein fir Industrieunterneh-
men. Auch andere Akteure mit groRem
Energieverbrauch, wie etwa Data Cen-
ter, kdnnten von Net-Zero-Technologien
profitieren. Sie reduzieren so nicht nur
ihre CO2-Emissionen, sondern konnen
sich auch ein Stlick weit von den Bedin-

gungen des Strommarkts I6sen. ,Wir ar-
beiten seit Jahren an der Integration
von Net-Zero-Technologien. Sie werden
kinftig fir Unternehmen weiter an Be-
deutung gewinnen. Im Moment errei-
chen wir mit ihrer Hilfe eine Verbesse-
rung der Energieeffizienz von tber zehn
Prozent”, erldutert Dr. Marc Richter,
Energieexperte am Fraunhofer IFF. Die
Spezialisten des Forschungsinstituts
prifen daflr neben der Energiebilanz
der Unternehmen auch andere Fakto-
ren, beispielsweise inwieweit diese
Strom aus erneuerbaren Quellen ge-
winnen konnen. Auch die energetische
Flexibilitat wird untersucht, beispiels-
weise ob das Unternehmen einen Uber-
schuss produzieren kann, wodurch

Ol 2

i e

sich Felder fir neue Geschéaftsmodelle
offnen. Zuletzt wurden solche Analysen
beispielsweise fiur die Telekom und
Rolls-Royce durchgefihrt. |

www.iff.fraunhofer.de
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Bild: Fraunhofer-Institut IFF
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3G-Plus-Regel und hybrides Rahmenprogramm

Endlich wieder echtes Messegeschehen in Niirnberg: Vom 23. bis zum 25. November findet
die SPS als Prasenzmesse statt — eine sogenannte 3G-Plus-Veranstaltung. Teilnehmen
diirfen damit vollstandig Geimpfte und Genesene sowie Personen mit einem hochstens 48
Stunden alten negativen PCR-Test.

er personliche Austausch hat vie-

len wahrend der Pandemie gefehlt.

Nun findet auch das Messege-
schehen langsam aber sicher zurlck in die
Spur. So findet die SPS in diesem Jahr wie-
der als Prasenzveranstaltung statt. Damit
der fachliche Austausch vor Ort mdoglichst
uneingeschrankt stattfinden kann, bedient
sich die Mesago als Veranstalter dem 3G-
Plus-Modell. ,Als Veranstalter ist es unsere
Aufgabe, die bestmdglichen Voraussetzun-

IT&Production 9/2021

gen flr eine erfolgreiche Messeteilnahme
sowie eine Plattform fiir fachlichen Aus-
tausch zu bieten. Nach diesen personli-
chen Begegnungen sehnt sich die ge-
samte Branche nun schon seit fast zwei
Jahren. In Abstimmung mit dem Ausstel-
lerbeirat der SPS haben wir uns daher fir
eine Durchflihrung der Veranstaltung unter
3G-Plus-Bedingungen entschieden”, erklart
Sylke Schulz-Metzner, Vice President SPS
bei Mesago. Das bedeutet, der Zugang

zum Messegelande wird ausschlieBlich
Geimpften, Genesenen und PCR-Geteste-
ten gestattet, wobei der Test nicht alter als
48 Stunden sein darf.

Im Gegenzug konnen Aussteller und Be-
sucher auf das Tragen eines Mund- und
Nasenschutzes verzichten. Die Pflicht,
einen Mindestabstand zu anderen Perso-




nen einzuhalten entfallt ebenso wie
samtliche Personenobergrenzen.

Rund 750 Aussteller werden in Nirnberg
erwartet. Zur besseren Orientierung ver-
teilen sich die Aussteller auf 13 Produkt-
und Funktionsgruppen. Einblicke in spe-
zifische Themen und die Mdglichkeit
sich von Anbietern zu individuellen Anfor-
derungen beraten zu lassen, erhalten Be-
sucher auf dem ‘Automation meets IT"-
Gemeinschaftsstand in Halle 6.

Das von den Verbanden ZVEI und VDMA
gemeinsam bespielte Messeforum in
Halle 3 bietet zahlreiche Beitrage: Die Ge-
sprachsrunde ‘Wertschopfung aus Ma-
schinendaten 4.0 - Win-win durch Part-
nerschaft’, die sich mit einer fairen und
individuell-selbstbestimmten Verwertung
von Maschinendaten beschéftigt oder
auch die Panel-Diskussion ‘DC-System
Concept for sustainable Factories’. Dabei
geht es um Technologien, die das Errei-
chen von internationalen Klimazielen vo-
rantreiben. Auch der aktuelle Rohstoff-
mangel wird im Messevortragspro-
gramm thematisiert und die Zuhorer sind
eingeladen, sich mit Referenten und Dis-
kussionsteilnehmern auszutauschen.
Neben dem Programm vor Ort bietet die
Messe auch die digitale Eventplattform

‘SPS on air’. Den Anfang dort macht
dabei Christian Baudis, Digital-Unterneh-
mer, Futurist und ehemaliger Google-
Deutschlandchef, am ersten Messetag
mit seiner Keynote ‘Wie digitale Techno-
logien die Produktion verandern'.

Interessierte kdnnen sich ab sofort regis-
trieren. Das hybride Veranstaltungsticket
ermdglicht dabei sowohl den Zutritt zur
Prasenzmesse in Nurnberg als auch den
Zugang zur begleitenden digitalen Platt-
form. So kénnen Besucher nicht nur vor
Ort ihr Netzwerk erweitern, sondern da-

Perfekt aufeinander abgestimmte
Hardware und Software

Individuell konfigurierbare Touch Panel

—) ——

MaBgeschneiderte

Skalierbare lloT Lésungen

Softwarelésungen

SPS 2027

MESSEVORBERICHT

ruber hinaus auch mit digitalen Teilneh-
mern aus aller Welt in Kontakt treten. Er-
ganzend ist auch ein rein digitales Ticket
erhaltlich, das denjenigen, die nicht vor
Ort sein konnen, einen Zugang ermog-
licht. Tickets fur die SPS 2021 sind unter
sps-messe.de/eintrittskarten erhaltlich.
Auf der Veranstaltungswebsite sps-
messe.de werden regelméalig Updates
rund um die Messe und das hybride An-
gebot veroffentlicht.

Nach Material der Mesago
Messe Frankfurt GmbH.

- Anzeige -
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Pepperl+Fuchs hat kirzlich die nach eigenen Angaben erste Infrastrukturkomponente
zur Verfligung gestellt, die Ethernet-APL unterstitzt. Der Ethernet-APL Rail Field Switch
ist auf die Hutschiene montierbar und kann in der Explosionsschutz-Zone 2 installiert
werden. Die Anschlisse fiir Feldgerate konnen 200m lang sein und sind eigensicher fir
die Zone 2 (Ex ic). Von zwdlf Unternehmen vorangetrieben, soll Ethernet-APL kiinftig Bar-
rieren fir den Datenfluss in verfahrensstechnischen Anlagen senken, um Digitalisierungs-
ziele leichter erreichbar zu machen. Als physische Trager dienen Zweidrahtleitungen, was
lange Kabelwege, Stromversorgung und Explosionsschutz mit Eigensicherheit als inte-
grale Bestandteile ermdglicht. Auf der SPS stellt die Firma in Halle 7A, Stand 330 aus.

Bild: Pepperl+Fuchs SE

Die virtuelle Inbetriebnahme (VIBN) ist zunehmend in die Entwicklungsprozesse von Ma-
schinenbauern integriert. Die Losungen helfen, Kosten zu sparen, Planungszeiten zu ver-
kirzen und Fehler frith zu beseitigen oder zu vermeiden. Dualis GmbH IT Solution ist ein
Vertriebspartner fur die VIBN-Losung Visual Components und bringt die neue Programm-
version auf die kommende SPS-Messe (Halle 5, Stand 258) mit. Die 3D-Simulationssoft-
ware wurde um Kommunikationsmaoglichkeiten mit verschiedenen herstellerspezifischen
Steuerungen erweitert, etwa mit einer Schnittstelle zu Winmod und Simit von Siemens.
Co-Simulationen mit den Tools helfen damit kiinftig, das Verhalten der elektronischen Dualis zeigt auf der SPS 2021 die 3D-Si-
Komponenten im digitalen Zwilling genauer abzubilden. mulationsplattform Visual Components.

Dualis GmbH IT Solution

Bild

Bild: ISG Industrielle Steuerungstechnik GmbH

Der Anbieter ISG Industrielle Steuerungstechnik zeigt auf der SPS 2021 in Nirnberg
am Halle 6 in Stand 340 die Weiterentwicklungen seiner Simulationsplattform I1SG-Vir-
tuos. Mit der Software erstellen Maschinen- und Anlagenbauer Simulationsmodelle im
Sinn digitaler Zwillinge, insbesondere fir virtuelle Inbetriebnahmen. Aber auch entlang
des Lebenszyklus einer Anlage — vom Vertrieb Uber das digitale Engineering bis in die
Betriebsphase, etwa fur Mitarbeiterschulungen und Servicefalle — unterstiitzt die Lo-
sung, unterschiedliche Szenarien zu simulieren. Zudem zeigt ISG die neue Version des ISG-Kernel. Der Steuerungskern kann die
erweiterten CNC-Aufgaben jetzt auf unterschiedliche Cores einer Steuerungsplattform (Multicore) verteilen und so das Steue-
rungssystem flr eine groe Bandbreite an Applikationsanforderungen skalieren.

Die Konnektivitats-Spezialisten von Softing Industrial haben SmartLink SW-HT vorge-
stellt, eine Hart-Multiplexer-Software fir den Zugriff auf Konfigurations- und Diagnose-
daten Uber den AMS Device Manager von Emerson oder andere Hart-IP-fahige Plant
Asset Management-Anwendungen. Version 1.10 unterstltzt zusatzlich zu den Schneider
Electric M580-Steuerungen und Drop 1/Os auch Allen-Bradley-Steuerungen und Remote
I/0s. Ein integrierter HART-IP-Server dient dem Zugriff auf Konfigurations- und Diagno-
sedaten. Das Produkt ist als Docker Container realisiert und wird mit zusatzlichen vir-
tuellen Maschinen bereitgestellt, um etwa die Nutzung unter Windows zu erleichern.
Diese und andere Produkte finden Besucher der SPS in Halle 5, Stéande 140/358.

Bild: Softing Industrial Automa

Mit dem Tool sollen sich Anwender zusatzliche
Hart-Multiplexer-Hardware sparen konnen.

20 IT&Production 9/2021
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MESSENEUHEITEN | SPS 2021

Hardware-Anbieter Red Lion Controls (Stand 493, Halle 7) hat mit den Digitalanzeigen
PM-50 Einbaumessgerate mit grafischen Touchscreen in den GroRen 3,5 und 4,3 Zoll
sowie integrierter WLAN-Konnektivitat vorgestellt. Das vollfarbige Display kann Informa-
tionen auf mehreren Bildschirmen darstellen, Swipe-Wischtechnik ermdglicht den Wech-
sel zwischen Anzeigen und die Bereitstellung umfangreicher Betriebsdaten fiir die Uber-
wachung von Anlagen und Produktion. Visuelle Alarmmeldungen werden entweder am

Gerét oder Uber eine mobile App ausgegeben. WLAN ermaoglicht den Fernzugriff auf Arbeitsablaufe und Prozessdaten. Optional ist
auch eine kabelgebundene Konnektivitat iber Ethernet und Modbus mdglich. Ein Programmierassistent auf dem Gerat, die mobile
App oder ein Webbrowser sollen eine intuitive Einrichtung ermaglichen.

Der Sensorik-Baukasten von SSV Software Systems soll Anwendern ermdglichen, ihre
SPSen einem Technologie-Upgrade zu unterziehen: Uber das Evaluierungskit SFS/BET
lassen sich verschiedene Bluetooth-Sensoren in quasi jede Steuerungslosung einbinden.
Dabei werden die Sensordaten und Schnittstellen in ein zur jeweiligen Steuerung pas-
sendes Format konvertiert. Neben Signalverarbeitung, Sensorfusion und Datenkonver-
tierungen unterstitzt das Evaluierungskit auch die Machine-Learning-Bibliothek Tensor-
flow. Damit lassen sich Echtzeit-Sensordaten mit zuvor trainierten neuronalen Netzwer-
ken in Informationen umwandeln. Sie ermoglichen Anwendungsszenarien aus den Berei-
chen Condition Monitoring und Predictive Maintenance.

Turck erweitert sein 10-Link-Portfolio um den Ethercat-10-Link-Master

stems Gmbt

Sy

Bild: SSV Software

Auf der SPS 2021 wird in Halle 6, Stand
150J zunachst das Evaluierungskit
SFS/BET vorgestellt.

- Anzeige -

Driving Automation Excellence

TBEC-LL-8IOL. Das in Schutzart IP67/69K ausgefiihrte Gerat ermdg- Elektrische Automatisierung
licht es, das gesamte 10-Link-Portfolio des Automatisierers auch fiir neu erleben

Ethercat-basierte Anwendungen zu nutzen. Das Modul im robusten

TBEN-L-Gehause liefert acht 10-Link-Master-Ports mit vier Class A- und

vier Class B-Ports. Eine galvanische Isolierung zwischen den Versor- FESTD
gungsspannungen soll fir sicherheitsgerichtete Abschaltung sorgen. .

0.KG
2

Bild: Hans Turck GmbH &

Aktoren wie [0-Link-Ventilinseln, Robotergreifer und Motoren kdnnen
mit bis zu 4A versorgt werden. Die Spannungsversorgung erfolgt Uber
M12-L-codierte Stecker. Dartiber hinaus sind die Boxen mit Field Logic
Controller-Logik ausgestattet. So kdnnen die Geréte einfache Steue-
rungsaufgaben Ubernehmen oder gezielt Daten vorverarbeiten und mit
bergeordneten Steuerungen austauschen. Auf der SPS stellt Turck in

Halle 7, Stand 250 aus.

sps

smart production solutions

23. bis 25. November
Messezentrum Niirnberg
Halle 9, Stand 361
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Firewall mit BSI-zertifiziertem Patch-Management

Die aktuelle Version 10.0 der High Resistance Firewall Genugate des deutschen IT-
Security-Spezialisten Genua ist seit Ende Juni vom Bundesamt flir Sicherheit in der
Informationstechnik (BSI) nach Common Criteria EAL4+ (CC EAL4+) zertifiziert.
Nach Herstellerangaben hat das BSI dabei erstmalig eine von Genua neu entwi-
ckelte Sicherheitskomponente zum Patch-Management (ALC_PAM) in die Zertifi-
zierung mit aufgenommen. Diese dient dem Schutz von Softwareupdates gegen
Infiltrationsversuche, etwa mit Schadsoftware. Beim Patch-Management koordi-
nieren und priifen Entwicklungsteams die Updates von Betriebssystemen, Plattfor-
men oder Software-Anwendungen.

Bild: Genua GmbH

www.genua.de

Automotive Grade Linux-Referenzplattform verfiigbar

OpenSynergy hat eine Referenzplattform mit einem virtuellen AGL-Betriebssystem
(Automotive Grade Linux) veroffentlicht. AGL untersttzt jetzt den Open-Source-
Standard Virtual 1/0 Device (Virtio), um zu virtuellen Plattformen kompatibel zu
sein, die Virtio unterstlitzen. Die Software-Referenzplattform besteht aus dem vir-
tuellen, d.h. hardwareunabhangigen AGL-Betriebssystem, das auf einem vorkonfi-
gurierten Cogos Hypervisor SDK ausgefihrt wird. Die Referenzhardware ist fir Mit-
glieder Uber AGL erhaltlich. Automotive Grade Linux ist ein gemeinschaftliches
Open-Source-Projekt. Es entwickelt einen vollstandig offenen Linux-basierten Soft-

ware-Stack fir das vernetzte Auto. Dieses SDK unterstitzt
www.opensynergy.com Gerate, die es entsprechend dem
Virtio-Standard gibt.

Model Sharing fiir KI- und ML-Projekte

Teradata Vantage kann jetzt auch extern erstellte Vorhersagemodelle direkt ausfih-
ren, bekannt als Model Sharing oder BYOM (Bring Your Own Model). Anwender der
Datenanalyseplattform sollen so wesentlich mehr Modelle und Analysealgorithmen
fur umfangreiche Anwendungen verwenden konnen als zuvor. Modelle, die tblicher-
weise auf kleinen Systemen mit begrenzten Datensatzen erstellt werden, kdnnen nun
nativ in Vantage ausgefiihrt werden. Da Vantage hochskalierbar ist, entfallen viele Da-
tenextraktionen flir das Scoring. Zudem ermdglicht BYOM neue Anwendungsfalle fiir
Analysen, einen einheitlichen Ansatz zur datenbasierten Entscheidungsfindung in Un-
ternehmen und einen groReren Return on Investment (ROI).

www.teradata.de

Schulung zum Ki-Qualitatsmanagement

TUV SUD hat ein zweitagiges KI-Qualitdtsmanagement-Training entwickelt. Im Training
vermitteln Fachkréfte Informationen, wie ein Qualitdtsmanagementsystem zur Entwick-
lung einer KI-Anwendung eingefiihrt werden kann. Es liefert Hintergriinde zu bestehen-
den Kl-Technologien, geltenden Regularien und aktuellen Entwicklungen der internatio-
nalen Gremienarbeit — auf Wunsch auch branchen- oder produktspezifisch. Neben typi-
schen Fehlerquellen verschiedener Kl-Technologien werden Best Practices gezeigt. Wei-
terhin vermittelt die Schulung Wissen zu den Grundpfeilern hochwertiger KI-Anwendun-
gen wie Datenmanagement, Robustheit, Lebenszyklus und Qualitatssicherung, Safety &
Security sowie Kontrolle und Priifung.

www.tuvsud.com Am Ende der Schulung stellt der Anbieter
eine Bescheinigung aus, die vermittelte In-
halte aufflhrt.
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Betriebsdaten- und Personalzeiterfassung
lassen sich nun in einem Tool der GBO Data-
comp digital abwickeln.

Browserbasierte Produktionsfeinplanung von Dualis

NEUHEITEN NG

GBO Datacomp biindelt BDE- und PZE-Tools

Betriebsdaten- und Personalzeiterfassung gehoren fiir produzierende Mittelstandler zu
den wichtigsten digitalen Tools fiir die Fertigungssteuerung. Die Kombination der beiden
Module ermdglicht die Abbildung géngiger Verwaltungsaufgaben oft deutlich. Jetzt hat
MES-Anbieter GBO Datacomp seine beiden Anwendungen fiir BDE und PZE zum System
Bisoft PZBDE verschmolzen. Durch das integrierte Nutzer- und Rollensystem kdnnen un-
terschiedliche Zugriffsberechtigungen fiir verschiedene Anwender frei vergeben und ver-
waltet werden. Anderungen sind jederzeit maglich. Die Verwaltung von Fertigungsdaten
in Verbindung mit stets aktuellen Daten der Personalzeiterfassung sollen etwa das Con-
trolling einzelner Auftrage spirbar erleichtern.

www.gbo-datacomp.de

Die Produktionsplanung tber Advanced Planning and Scheduling(APS)-Systeme findet
aktuell Uberwiegend noch in Desktop-Umgebungen statt. Mit einem neuen Angebot
will Dualis IT Solution den Planern auch die mobile Produktionsfeinplanung ermagli-
chen. Die Web-basierte Anwendung zur Planungslosung Ganttplan ist samt manueller
Planungsfunktionen tber Ubliche Internet-Browser verflighar. Material, Arbeitsplatze,
Personal, Schichtmodelle und Fertigungsauftragsnetze lassen sich so erstellen und
planen. Die Frontend-Komponente Ganttplan Web Client stellt die Daten im Sinn eines
Online-Leitstandes dar und nimmt Eingaben entgegen. Der Client lasst sich benutzer-

spezifisch gestalten und setzt keine Installation voraus.

Dualis stellt die Lésung auf der Productro-
nica vom 16. bis 19. November in Halle A3
am Stand 161 vor.

www.dualis-it.de

Hyland erweitert ECM-Plattform und deren Anwendungen

ECM-Losungsanbieter Hyland hat neue Produkterweiterungen und Losungen vorgestellt. Die Updates der Systemplattform
und den darauf laufenden Anwendungen zielen insbesondere auf die Unterstiitzung von Remote-Arbeit ab. Neu am Portfolio
sind unter anderem eine tiefere Salesforce-Integration von OnBase und Alfresco, eine OnBase-Integration fiir Adobe Sign sowie
eine erweitertes Cloud-Angebot, das jetzt Alfresco, Perceptive Content, Hyland Experience Capture und weitere Losungen des
Anbieters umfasst. Auch Automatisierungsfunktionen etwa fir Nuxeo Insights und weitere Moglichkeiten fir den Umgang mit
unstrukturierten Daten sind Anbieterangaben zufolge hinzugekommen.

www.hyland.com
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ServiceNow stellt ESG-Losung vor

o p ServiceNow hat die Anwendung Environmental, Social and Governance (ESG) auf dem
e 2 28] Markt angekindigt. Sie basiert auf dem Datenmodell und der Architektur der Now
s SR Platform und soll Unternehmen bei der Umsetzung ihrer Strategien und Projekte fiir
PR Umwelt, Soziales und Unternehmensfiihrung (ESG) unterstiitzen. Darunter fallen etwa
e s die Forderung von Vielfalt und Inklusion tber die Reduzierung von CO2-Emissionen
bis hin zur Starkung der betrieblichen Widerstandsféahigkeit. Das System bietet einen
Uberblick tiber laufende Projekte und hilft, Aktivitaten zu planen, zu verwalten, zu steu-
ern und auszuwerten. Komponenten der Anwendung sind etwa ESG Management and
Reporting, Project and Portfolio Management sowie Integrated Risk Management.

www.servicenow.com

v.com GmbH
|
1
|

Bild: Service-now
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KPMG fungiert als Launch-Partner fir die
ESG-Losung.

Mit Software zum ressourceneffizienterem IT-Betrieb

Die neue Software Green IT von Nexthink soll IT-Teams dabei helfen, die Ursachen von
unnotigem Energieverbrauch, Elektroschrott und CO2-Emissionen in ihrer digitalen
Umgebung zu identifizieren und zu beheben. Dazu gehort z.B. Geréte zu identifizieren,
die UbermaRig lange laufen, oder nicht ausgelastete Server, die auler Betrieb genom-
men werden kdnnen. Diese Probleme lassen sich durch automatisierte Remote-Ak-
tionen zur Anderung der Geréteeinstellungen oder durch gezielte Nutzer-Kommuni-
kation I6sen, die Benutzer Giber Umweltauswirkungen informiert und aufklart. Dazu
haben Nutzer die Mdglichkeit, einen ressourcenbezogenen Reifegrad der Organisation
zu bestimmen und darlber auf Basis von Daten Bericht zu erstatten.

www.nexthink.com

Die Software ist als Ergénzung der Next-
hink Library erschienen.

Klimarisiken IT-gestiitzt ermitteln und gegensteuern

IBM hat im Oktober die Environmental Intelligence Suite angekindigt, die Unternehmen
Kl-gestutzt befahigen soll, sich auf Wetter- und Klimarisiken vorzubereiten und auf jene
zu reagieren, die ihr Geschaft storen konnten. Mit dem Anwendungsprogramm sollen
Firmen sowohl ihren 6kologischen FulRabdruck bewerten sowie selbst gesetzte und re-
gulatorische Vorschriften leichter umsetzen konnen. Die Suite nutzt vorhandene Wetter-
daten von IBM und Neuentwicklungen von IBM Research, wie etwa ein neues Klimarisi-
komodellierungs-Framework, um Daten Uber zukiinftige Waldbrand- und Uberschwem-
mungsrisiken zu generieren. Die Suite |&sst sich in andere Anwendungen von IBM inte-
grieren, beispielsweise Maximo oder die Supply Chain Intelligence Suite.

Daten stellt die Suite uber APIs, www.ibm.com

Dashboards, Karten und Warn-
meldungen bereit.

mmunications

col

BM (
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Software auf 17 Nachhaltigkeitsziele der UN abgestimmt

Die web-basierte Losung Syrah Sustainability von T-Systems dient Unternehmen
als Werkzeug, um Nachhaltigkeitsindikatoren leichter im Blick zu behalten. Die
Dashboard-L&sung ist nach Anbieterangaben vollstandig auf die Agenda 2030 der
Vereinten Nationen mit ihren 17 Nachhaltigkeitszielen abgestimmt. T-Systems bie-
tet Syrah als SaaS-Modell an. In einer Beratungsphase erfahren Firmen, welche
Daten sie fir die Nachhaltigkeitsanalyse brauchen und wie sie diese in ihrem Un-
ternehmen finden. Ein Standardkatalog listet achtzig bis hundert Indikatoren auf.
Im Dashboard flieRen die Daten aus vielen Quellen zusammen. Auf Knopfdruck lie-
fert die Software eine Datenhistorie mit Tendenz und Zielwerten, langfristig lassen
sich Erfolge von Projekten bewerten und gegebenenfalls nachsteuern.

www.telekom.com

24 IT&Production 9/2021

Bild: ©miklyxa/stock adobe.com

Bild: ®photollurg/stock adobe com



NEUHEITEN NG

Mehr Automatisierung in Solid Edge 2022

Siemens Digital Industries Software hat Version 2022 der Solid Edge Software ins
Portfolio genommen. Neu ist unter anderem eine eingebettete, regelbasierte Kon-
struktionsautomatisierung sowie erweiterte Moglichkeiten fur die Arbeit mit Punkt-
wolken, Netzen und importierten Daten, ohne dass eine Ubersetzung erforderlich
sein soll. Zu den weiteren Neuheiten zahlt der Hersteller Werkzeuge fur die 2,5-Ach-
sen-Bearbeitung und eine effizientere Upfront-Strémungssimulation auf. Solid Edge
ist als Teil des Xcelerator-Produktportfolios von Siemens eine Produktentwicklungs-
plattform, die Werkzeuge fur 3D-Konstruktion, Simulation, Visualisierung, Fertigung
und Konstruktionsmanagement mitbringt.

www.siemens.de

Versionssprung auf Solidworks 2022

Dassault Systemes hat den jahrlichen Versionssprung von Solidworks verdffentlicht.
Release 2022 der 3D-Design- und Engineering-Losungen bieten nach Anbieterangaben
etwa neue Arbeitsprozesse und Verbesserungen im Konstruktions- und Bauteildesign,
in der Detailzeichnung, Simulation sowie im Produktdatenmanagement. Die Hybrid-
modellierung und Erstellung von standardisierten Aulengewinden wurden ebenso
Uberarbeitet wie die Benutzeroberflachen, das Konfigurationsmanagement und die
geometrische Tolerierung. Dassault kiindigt auBerdem Qualitats- und Leistungsver-
besserungen bei der Arbeit mit groBen Baugruppen, dem Import von STEP-, IFC- und
DXF/DWG-Dateien, in der Detailzeichnung und der Verwaltung von Produktdaten an.

Bei den Anpassungen des Engineering-Tools www.3ds.com
lie Dassault Systemes das Feedback der

Anwender einflielen.
- Anzeige -
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Das Embedded OPC UA
Server/Client Gateway

IBH Link UA

e OPC UA Server/Client fiir die Anbindung an MES-, ERP- und
SAP-Systeme, Visualisierungen und Modbus

¢ SIMATIC® S7-Steuerungen liber S7 TCP/IP oder
IBH Link S7++ ansprechbar

e SIMATIC® S5-Steuerungen iiber IBH Link S5++ ansprechbar

¢ SINUMERIK® 840D/840D SL Anbindung

e S7-kompatible SoftSPS zur Datenvorverarbeitung integriert

¢ Mitsubishi Electric Roboter- und Steuerungsanbindung

¢ Rockwell Automation Steuerungsanbindung

¢ Firewall fiir eine saubere Trennung der Prozess- und Leitebene
¢ Skalierbare Sicherheitsstufen

¢ Komfortable Konfiguration mit dem kostenlosen IBH OPC UA Editor,
Siemens STEP7, dem TIA Portal oder per Webbrowser

¢ Historische Daten

e Alarms & Conditions

¢ Eigene Informationsmodelle

e MQTT-Anbindung

¢ NEU: Fernwartung mit TeamViewer loT

SIMATIC, SINUMERIK, STEP und TIA sind eingetragene Marken der Siemens

Aktiengesellschaft Berlin und Miinchen.
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Industrie-PC als Kleinsteuerung und API-Emulator

Bei aller Flexibilitat tun sich IPCs sich in der Regel schwer damit, einfache Steuerungs-
aufgaben zu Gibernehmen. Genau auf dieses Szenario sind die Geréate der Eagle-Eyes-
Familie von Efco ausgelegt. Die dauerbetriebsfesten und langzeitverfiigbaren Indus-
trierechner sind mit 16 digitalen, galvanisch getrennten I0s ausgestattet. Diese kon-
nen an allen Steuerspannungs-Ebenen zwischen 5 und 48V DC betrieben werden.
Jeder Ausgang ist mit maximal 100mA belastbar und kann bis 400kHz getaktet wer-
den. Die maximale Schaltverzégerung betragt 15us. Gemalt UL 1577 verkraften die
Eingdnge bis zu 2.500V fir 60 Sekunden. Laut Hersteller eignen sich die Rechner
somit fUr den Einsatz als Kleinsteuerung oder zur Emulation exotischer Schnittstellen.

shop.efcotec.de

Auch der SmartSL U7-130, der kleinste
|tfterlose IPC von Efco im Taschenbuch-
format, verfugt tber 16 digitale 10s.

In einer Stunde zum Finanzbuchhaltungssystem

Vor gut einem Jahr hat Sven Mahn IT das SMIT RapidKit auf den Markt gebracht, mit
dem sich Microsoft-Dynamics-365-Finanzbuchhaltungssysteme automatisiert auf-
setzen lassen. Jetzt steht dieses System auf einem eigenen Webshop zur Verfiigung.
Dort kann das RapidKit gestartet werden, sodass Anwender nach vergleichsweise we-
nigen Eingaben an ein buchungsfahiges Finanzbuchhaltungssystem mit Standard-
kontenrahmen gelangen. Im Onlineshop wahlen Nutzer den bendtigten Standardkon-
tenrahmen aus und geben Daten zum Tenant, der Dynamics-365-Umgebung und
ihrem Azure DevOps ein. AnschliefRend wird das Tool ausgefiihrt und in weniger als

Aufgrund gleicher gesetzlicher Vorausset-
zungen sind Finanzbuchhaltungssysteme
oft zu 90 Prozent deckungsgleich.

Tragermaterial-Entferner zur 3D-Druck-Nachbearbeitung

Der Systemanbieter rund um den 3D-Druck Ultimaker erweitert seine Plattform um
eine PVA Removal Station. 3D-Drucker, die PVA (Polyvinylalkohol) als Tragermaterial
verwenden, miissen nachbearbeitet werden, um dieses zu entfernen. Dies geschieht
in der Regel, indem das PVA Uber einen langeren Zeitraum in Wasser aufgeldst wird.
Je nach GroRe, Komplexitat des Designs und Dichte der Stiitzstruktur kann dieser
Prozess mehr als einen Tag in Anspruch nehmen. Die PVA Removal Station von Ul-
timaker soll diese Zeit um bis zu 75 Prozent verkUrzen. Die Betriebszeit kann eben-
falls sinken, da Anwender die PVA nicht mehr manuell entfernen oder den Auflo-

einer Stunde die fertige Anwendung zur Verflgung stellen.

rapidkit.svenmahn.de

sungsprozess Uberpriifen missen.

Die PVA Removal Station ist mit 13,5 Litern
Wasser gefiillt, um das PVA aufzulosen.

www.ultimaker.com

Arbeitssicherheit durch Echtzeit-App unterstiitzen

IT&Production 9/2021

5thindustry hat fiir Sicherheits-Audits die App 5i.Safety entwickelt. Mit der App kdnnen
gefahrbringende Situationen wie offen liegende stromfiihrende Kabel durch Fotos und
Videos in Echtzeit an Verantwortliche Gibermittelt werden. Die Software ist mit Smart-
phones, Tablets oder Computern per Browser nutzbar. Dazu konnen Texte, Fotos und
auch Videos von den Rundgangen erstellt und jederzeit von den autorisierten Perso-
nen abgerufen werden. Die Planung, Durchfiihrung und Dokumentation von Arbeits-
sicherheits-Audits und Begehungen sind anhand von Fragenkatalogen mit Kriterien
wie ‘akzeptabel vs. ‘nicht-akzeptabel’ durchfiihrbar. Auch Bilder, Texte und weiterfih-
rende Dokumente kdnnen genutzt werden. AufRerdem lassen sich Aufgaben und Ak-
tivitdten auf einem Kanban-Board verwalten.

www.5thindustry.de

Gm

Electronics

Bild: Efco
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DCIM-System im Cloud- oder Mischbetrieb nutzen

Mit der DCIM-Software SmartZone von Panduit konnen System-, Netzwerk- sowie Faci-
lity-Manager eine ganzheitliche Sicht auf die Komponenten ihres Rechenzentrums abru-
fen. Neben einer vor Ort installierten Losung lasst sich das System jetzt auch als Azure-
Cloud-Webanwendung beziehen. Nutzer kdnnen so Daten zu Stromverbrauch, Schrank-
zugriff und Umgebung der Rechenzentrums-Infrastruktur abrufen sowie tberwachen. In
der aktuellen Software ist zudem ein Asset-Tracking und Konnektivitdtsmanagement in-
tegriert, um die Kapazitatsplanung zu erleichtern. Neben dem reinen Cloud-Betrieb ist es

Bild: Panduit

Auf die DCIM-Lésung SmartZone Cloud auch moglich, die Kernanwendungsdaten in einem SQL-basierten Datenbankdienst ab-
kénnen quasi unbegrenzt viele definierte  zulegen und nur die Telemetriedaten an die Nicht-SQL-Datenbank zu senden.
Nutzer zugreifen. www.panduit.com

Augen und Orientierung fiir mobile Roboter

Einer der aktuell wichtigsten Méarkte fir die industrielle Bildverarbeitung ist die mobile
Robotik. Damit sich die Automaten orientieren kdnnen und um Kollisionen zu vermeiden,
mussen die Daten verschiedener Sensoren inklusive der Bildverarbeitung miteinander
kombiniert werden. Mit der Hardware-Plattform O3R hat IFM kirzlich ein Edge-Device
fUr diese Aufgabe vorgestellt. Daran lassen sich sechs 3D-Kameras (FDP-Link) und wei-
tere Sensoren (GigE-Schnittstellen) anschlieRen. Uber CAN-Schnittstellen wird das Sys-
tem an die Architektur des mobilen Roboters angedockt. Mit den verfligbaren ROS2- Da die Bildverarbeitung bei dem neuen O3R-
Treibern I4sst sich das System in Robotik-Applikationen integrieren. Ein Linux-System Konzept in das Edge-Gerat wandert, muss
und eine Video Processing Unit von Nvidia bilden die Hardware-Basis der Lésung. die Kamera kaum Daten verarbeiten.

www.ifm.com

Bildverarbeitungslosung Merlic in neue Pakete geschniirt

MVTec Software hat im Oktober die neue Version 5 ihrer industriellen Bildverarbeitungs-
software Merlic verdffentlicht. Die Anwendung ermdglicht Nutzern, Machine-Vision-An-
wendungen ohne eigene Programmierungen zu erstellen. Als Highlights riickt MVTec
neue Deep-Learning-Features sowie die verbesserte Kamerahandhabung in den Vor-
dergrund. Der Image Source Manager (ISM) soll etwa kiinftig die Bildeinzugsquelle von
dem Bildverarbeitungsteil trennen, damit sich Bildverarbeitungsanwendungen einfach
zwischen verschiedenen Systemen ohne Anpassung der Kameraeinstellungen kopieren
Fir das Training der integrierten Ki sollenbe-  nd gusfiihren lassen. Zudem ist Merlic jetzt in neu geschniirten Paketen erhaltlich, die

reits wenige Guthl_Ider flr eine Zielsichere sich im Preis und ihrem Funktionsinhalt voneinander unterscheiden.
Defekterkennung reichen.
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www.mvtec.de

Bosch Rexroth erweitert CTRLX-Automatisierungsplattform

Im Jahr 2019 hat Bosch Rexroth die Steuerungsplattform CTRLX Core auf den Markt
gebracht, jedenfalls die erste Ausbaustufe des Systems. Diese Version der Steuerung
soll rund 70 Prozent aller allgemeinen Automatisierungsaufgaben abdecken. Die
Steuerungsplattform wird nun sukzessive um weitere Mitglieder und Funktionen er-
weitert, zunachst in Form konfigurierbarer Varianten. Diese bieten neben erweiterten
Schnittstellen die Mdglichkeit, On-Board 1/0s einzusetzen. Aulerdem kiindigt der Her-
steller fir das Jahr 2022 eine Variante an, die unter Verwendung moderner CPU-Tech-
nologie eine etwa 7- bis 8-fache Leistung der bisherigen CTRLX Core bieten soll. Nach
unten soll das Core-Portfolio durch eine Einstiegsvariante mit reduzierten Schnittstel-
len und Optionen erganzt werden. Mehr zu den aktuellen Uberarbeitungen und Erwei-
terungen des Portfolios finden sich auf der Website des Automatisierers.

www.boschrexroth.com

Bild: Bosch Rexroth AG
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Die Lager-Mitarbeiter an den manuellen Arbeitspldtzen bedienen das System tber Touchscreens.

Materialflisse im Phoenix Contact-Werk Herrenberg

Produktion und Logistik auf
Lieferperformance getrimmt

In einem umfassenden Projekt hat Phoenix
Contact Connector Technology Produktion
und Logistik am Standort Herrenberg neu
strukturiert. Mit einem neuen Lager, neuen
Routenziigen und automatisierten Be- und
Entladestationen konnte der Verbindungs-
technik-Spezialist die Lieferperformance
steigern und eine Basis fiir kiinftige Erwei-
terungen schaffen. Verantwortlich fiir das
Projekt war der Stuttgarter Intralogistik-

Systemintegrator Viastore.
immer mehr Unternehmensbereiche und Branchen

D - von der Fabrik- und Prozessautomation tber die

Gebaudetechnik bis hin zur Automatisierung von Transport-

igitalisierung und Automatisierung durchdringen

IT&Production 9/2021

und Verkehrswegen. Ohne Anschlusslésungen fiir die Uber-
tragung von Signalen, Daten und Leistung ist das haufig
nicht denkbar. Das spiegelt sich auch in den Geschaftser-
gebnissen der Phoenix Contact Connector Technology
GmbH wider: Als Technologiezentrum fir Rundsteckverbin-
der innerhalb der Phoenix Contact Gruppe und mit einem
breiten Produktportfolio an Verkabelungssystemen fir Ma-
schinen und Anlagen, flr elektrische Antriebe sowie fir Ge-
rate in der Verkehrsinfrastruktur weist das Unternehmen
seit Jahren ein starkes Wachstum auf.

Strukturen gefahrden Effizienz

Die stetige Weiterentwicklung machte eine Neu-Organisation
der Prozesse am Standort Herrenberg erforderlich: ,Bis dato
wurden die Materialien fur die Produktion dezentral in zwei
Werksteilen sowie an einem Auflenstandort gelagert”, be-
schreibt Reiner Schafer, Projektleiter und Manager Manufac-
turing Engineering bei Phoenix Contact Connector Techno-
logy. Das bedeutete einen erheblichen Aufwand fir die Ver-
sorgung der verschiedenen Produktionsbereiche wie Kunst-
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Im flinfgassigen AKL mit knapp 40.000 Stellplatzen werden alle Teile zur
Herstellung der Steckverbinder gelagert.

stoffumspritzung, Kabelkonfektion, Montage, Vorrichtungs-
bau oder mechanische Fertigung. Ein Teil der Produktion
wurde Uber eine kurze Behalterforderstrecke mit Materialien
aus den Lagern beliefert, der andere Teil per Hubwagen und
Lkw. Auch die Lager selbst boten kaum Reserven fir weiteres
Wachstum, wie Reiner Schafer erganzt: ,In allen Bereichen
wurde mit manuellen Lagern gearbeitet, was eine sehr grolRe
Flache auf dem Betriebsgelande gebunden hat.”

Produktion im Fokus

Um die innerbetrieblichen Ablaufe zu optimieren und zusatz-
liche Flachen fur die Produktion zu schaffen, entschied sich
das Unternehmen, ein neues Lager zu bauen. Damit sollte die
Lagerhaltung verdichtet und die Effizienz der Logistikpro-
zesse gesteigert werden. ,Im Vordergrund stand die optimale
Versorgung der Produktion®, erklart Reiner Schéafer. Das ge-
samte logistische Konzept wurde zusammen mit Viastore
entwickelt, denn Phoenix Contact setzt bereits seit vielen
Jahren Materialflussldsungen des Stuttgarter Intralogistik-
Spezialisten an verschiedenen internationalen Standorten ein.

Lager mit zwei Zonen

Basis des Konzepts ist ein neues Lagergebaude, das in zwei
Bereiche aufgeteilt ist. In einem flinfgassigen automatischen
Kleinteilelager (AKL) mit knapp 40.000 Stellpldtzen werden alle
Teile zur Herstellung der Steckverbinder gelagert, also Ge-
hause, Isolierkorper, Kontaktstifte und weiteres Zubehor. Fir
groRvolumige und schwere Materialien wie Kabeltrommeln,
Granulate und Verpackungsmaterialien steht ein Hochregalla-
ger mit 1.823 Paletten-Stellplatzen zur Verfligung. Die vier Gas-
sen werden mit Schmalgangstaplern bedient. Vor der Lager-

PRODUKTIONSVERSORGUNG | TITELTHEMA G

Das Hochregallager mit 1.823 Paletten-Stellplatzen fr grofvolumige und
schwere Materialien bedienen Schmalgangstapler auf vier Gassen.

halle sind auf zwei Stockwerken Vorzonen mit je vier manuel-
len Arbeitsplatzen. An ihnen konnen die Mitarbeiter sowohl
kommissionieren als auch einlagern oder Waren fir den Ver-
sand vorbereiten. Direkt an die Vorzonen der beiden Lagerbe-
reiche schlielt sich die Produktion an, die ebenfalls auf zwei
Ebenen untergebracht ist. ,Durch die Neustrukturierung der
Produktionsfldchen konnten diese an einem Standort gebiin-
delt werden und sind nun auch raumlich direkt mit dem Lager
verbunden’, schildert Reiner Schafer. ,Damit sind wir in der
Lage, die Waren auf kiirzestem Weg, in der benotigen Menge
und zur richtigen Zeit an die richtigen Stellen zu liefern.”

Flexibel durch Routenziige

Die fordertechnische Verknipfung von Produktion und Lager
erfolgt Uber einen Routenzug pro Etage, der mit jeweils zwei
Wagen oder Rahmen ausgestattet ist. ,Das gesamte Konzept
ist auf starkes Wachstum ausgegt”, erlautert Stefan RueB,
verantwortlicher Projektleiter bei Viastore. ,Routenzige bie-
ten genau diese Flexibilitat fir die Zukunft. Produktionsinseln
lassen sich damit ohne grofRen Aufwand vergrofRern, verlegen
oder verandern. Zudem konnen wir die Versorgung der Pro-
duktion auftragsunabhdngig im Kanban-Prinzip oder auf-
tragsgebunden durchfihren.” Die Routenzlge bringen auch
die gefertigten Produkte wieder zurlick ins Lager und sind ein
Kernelement des neuen Konzepts, um das herum die weite-
ren Mallnahmen entwickelt wurden.

Automatisch be- und entladen
Die aus der Produktion kommenden Routenziige stellen die mit

Waren beladenen Racks in die Be- und Entladestation. Ein kleines
feststehendes Regalbediengerat ent- und beladt die Racks auto-
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matisch mit Behéltern, die die Waren fir die Produktion enthal-
ten. Diese warten bereits in einem Sortierpuffer, der tber die
Fordertechnik aus dem AKL bedient wird. Jedes Rack 4
wird mit genau dem beladen, was eine bestimmte Ar-
beitsplatzinsel in der Produktion bendtigt. Die Mitarbeiter
legen die gefertigten Waren ebenfalls in den Racks ab, die
an den Produktionsinseln abgestellt sind und bei der
nachsten Tour des Routenzuges mitgenommen werden.
Um die vollautomatische Be- und Entladung realisieren zu
konnen, hat Phoenix Contact Connector Technology neue Lade-
hilfsmittel fir die Produktionsversorgung beschafft. Insgesamt
vier verschiedene Behaltertypen sind heute im Werk Herrenberg
im Einsatz — in zwei Grundmalien und zwei Hohen. Diese wer-
den auch von den Lieferanten genutzt, die mit ihnen das von
Phoenix Contact bestellte Material auf Paletten anliefern. Auch
hier automatisiert das Unternehmen: Ein Knickarmroboter mit
Multifunktionsgreifer nimmt die Palettendeckel ab und setzt die
Behalter zum Einlagern auf ein Transportband.

Einheit von Software
und Anlagentechnik

Das Lager- und Materialfluss-Management-System Viadat 9.0
des Stuttgarter Intralogistik-Spezialisten steuert und verwaltet
samtliche Prozesse. ,Wir betrachten Anlagentechnik und Soft-
ware als Einheit", sagt Reiner Schéfer. Viadat lasst sich durch
seine Skalierbarkeit und seinen modularen Aufbau bei Bedarf
mit Funktionen, Lagertypen oder Schnittstellen erweitern. ,Auf-

Ein Routenzug pro Etage verkniipft Produktion und Lager miteinander. Jeder
Zug ist mit jeweils zwei Wagen oder Rahmen ausgestattet.

grund der hohen Artikelvarianz und Flexibilitat haben wir die
Routenzugsteuerung und die Palettierstation in Viadat inte-
griert’, erlautert Stefan Ruell. Zudem konnte das WMS die Ver-
antwortlichen bei Phoenix Contact durch seine Unabhangigkeit
von Plattformen und Systemen Uberzeugen. ,Zundchst musste
die Lager- und Materialflussmanagement-Software lber eine
Schnittstelle zu unserem ERP-System Abas verfligen®, skizziert
Reiner Schafer die Anforderungen. ,Sie sollte aber auch fir
einen spateren Wechsel zu SAP geeignet sein.” Kein Problem
fir das Warehouse Management System, da es Standard-
schnittstellen zu gangigen ERP-Systemen beinhaltet.
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Handschuhscanner in Verbindung mit
Handhelds im Smartphone-Design kom-
men auf den Routenzligen und auf dem
Schmalgangstapler zum Einsatz.

Bedienung auch mit Wearables

Die Lager-Mitarbeiter bedienen das System an den manuellen
Arbeitsplatzen mithilfe von Touchscreens. Innovative Hand-
schuhscanner in Verbindung mit Handhelds im Smartphone-
Design kommen auf den Routenziigen und auf dem Schmal-
gangstapler zum Einsatz. ,Mit der sehr Ubersichtlichen Visua-
lisierung auf dem Dashboard ermdglicht Viadat es uns, alle
Leistungsparameter der Anlage im Blick zu haben und even-
tuelle Storungen schneller zu beseitigen”, erganzt Schafer.

Gesteigerte Lieferperformance

Mit dem neuen Fertigungs- und Logistikkonzept kann Phoenix
Contact Connector Technology die Produktionsversorgung wie

Das WMS Viadat visualisiert Kennzahlen zu intralogischen Prozessen.

geplant straffen, die Prozesse laufen heute wesentlich effizien-
ter ,Durch die neue Struktur sind wir in der Lage, kurzfristig die
Produktion umzustellen und den Kunden ein Héchstmal an
Lieferperformance zu bieten”, sagt Reiner Schafer sichtlich be-
geistert. Und mit der flexiblen und skalierbaren Lagertechnik
und Produktionsversorgung hat das Unternehmen bereits die
Basis fur zukinftige Erweiterungen geschaffen. |

Der Autor Dr. Matthias Schweizer
ist Marketingleiter der viastore Group.

www.viastore.com

Viastore Group
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150 Losungen im Marktspiegel untersucht

Mit MES-Software
ZielgroRen erreichen

Viele MES-Anwendungen un-
terscheiden sich in ihren Leit-
ideen, Anforderungsschwer-
punkten und Steuerungsan-
satzen deutlich voneinander.
Zusammen mit ihren Bran-
chen- und Funktionsschwer-
punkten lassen sich die Ange-
bote am Markt schwer
vergleichen. Der neue MES-
Marktspiegel hilft dabei,
indem er unternehmerische
ZielgroBen mit MES-Funktio-
nalitaten korreliert und markt-
verfiigbare Losungen auf ihre
Abdeckung untersucht.

enseits einer allgemeinen Ein-
J ordnung stellt sich der Markt fir

MES-Software sehr heterogen
dar. Die Produktionsunternehmen
sehen sich mit einer nahezu unuber-
sichtlichen Fulle von Anbietern und IT-
Werkzeugen mit unterschiedlichem
Funktionsumfang und Branchenaus-
richtung konfrontiert. Die mehr als 150
angebotenen Losungen unterscheiden
sich nicht nur in ihrem Funktionsum-
fang, sondern auch in ihrem
Losungsansatz. Der Begriff MES
umfasst dabei verschiedene, auch in-
haltlich voneinander abweichende Defi-
nitionen mit unterschiedlichen Aufga-
benschwerpunkten.

MES-Markt strukturiert
Die aktuelle Ausgabe des MES-Marktspie-

gels, den das Fraunhofer IPA in Koopera-
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Erfillungsgrad [%]

Branchenbezogener Erfiillungsgrad der analysierten MES-Losungen

tion mit der Trovarit AG regemalig verof-
fentlicht, unterteilt den MES-Markt in Ge-
neralisten-Losungen, die in mehreren bzw.
sehr vielen Branchen eingesetzt werden,
und in branchenspezifische Lésungen.
Die meisten MES-Losungen sind dabei
auf die Stickguterindustrie, also Unter-
nehmen der Metallverarbeitung im wei-
testen Sinne, des Maschinen- und Anla-
genbaus sowie der Automobil- und Auto-
mobilzulieferindustrie ausgerichtet. Dabei
hat sich der funktionale Abdeckungsgrad
in den jeweiligen Branchen gegenuber
den Vorjahren durch Weiterentwicklungen
der MES-Software weiter erhoht. Die Aus-
wahl einer geeigneten MES-Losung fur
das eigene Unternehmen gestaltet sich
daher regelmaRig als Herausforderung.
Jedes Produktionsunternehmen muss fiir
sich zwei Fragen beantworten: ,Bendtige

ich eine eigene MES-Losung?” und wenn
ja: ,Wie ist diese auszugestalten?”. Die im
rechten Bild dargestellten Einflussfakto-
ren lassen sich in jedem Unternehmen in-
dividuell betrachten. Die Aufnahme und
Dokumentation der Anforderungen inner-
halb der einzelnen Einflussfaktoren sollte
daher am Anfang eines Auswahlprojektes
stehen. Um diese Aufgabe umfassend
und gleichzeitig effizient zu bearbeiten,
bietet sich der Einsatz einer fundierten an-
passbaren Lastenheftvorlage an, bei-
spielsweise als Gliederung nach Funkti-
onskategorien entsprechend der VDI-
Richtlinie 5600 fiir MES.

MES-ZielgroRen

Legt man nun die MES-Definition und
die zugehdrigen Funktionsblocke der

100%

varit AG

ild: Tro

R



VDI-Richtlinie 5600 zugrunde, lassen
sich die dort aufgefiihrten Funktions-
blocke und deren maltgeblichen Einzel-
funktionen unterschiedlichen Zielgro-
Ren zuordnen.

 Logistikbezogene ZielgroBen: Sind
Unternehmen unzufrieden mit ihrer lo-
gistischen Zielerfillung in Richtung
Kunden, gilt es die ZielgrolRe hinsicht-
lich Lieferzeit (Geschwindigkeit) oder
Lieferfahigkeit beziehungsweise Lie-
fertreue (Zuverlassigkeit) zu verbes-
sern. Teilweise stehen auch Ziele der
Bestandsreduzierung (Lager- oder
Umlaufbestéande) oder Auslastungser-
hohung im Fokus. Dies erfordert eine
verbesserte sogenannt logistische
Prozesssteuerung und damit einher-
gehende Datenerhebung der logisti-
schen Auftragsfortschritts- und Kapa-
zitatsdaten von Maschinen-, Personal
oder Fertigungshilfsmitteln.

* Qualitatshbezogene ZielgroBen:
Sehen Unternehmen Verbesserungs-
notwendigkeiten bei der Produkt-
oder Prozessqualitat, vor allem also
Qualitatsraten (Produkt oder Pro-
zess) oder OEE (Overall Equipment
Efficiency), erfordert dies eine ver-
besserte technische Prozesssteue-
rung. Damit sollten besonders die
technischen Prozess- und Maschi-
nendaten erhoben werden.

» Informationsbezogene ZielgroBen:

SYSTEMVERGLEICH | MANUFACTURING EXECUTION SYSTEMS IHIIEIEGE

Erkennen Unternehmen Verbesse-
rungsnotwendigkeiten beziglich der
Aufnahme (Detaillierungsgrad, Fre-
quenz) von Informationen, ihres Erhe-
bungsaufwandes oder der Bereitstel-
lung (etwa von Auftragspapieren),
zielt dies letztlich auf eine papierlose
Fabrik ab mit einer entsprechenden
elektronischen Workflow-Steuerung.

Wege zur Problemldsung

Eine ziel- und marktgerechte Verbess-
erung dieser ZielgroRRen erfordert nun
eine differenzierte Auseinandersetzung
mit den zugrundeliegenden Verbesse-
rungstreibern. Dies flhrt zur Frage,
inwieweit MES-Losungen diese Ziel-
groflen mit thren Funktionen unterstit-
zen kdnnen:

- Eine logistische Prozesssteuerung
stellt dabei vorrangig die MES-Funkti-
onsblécke ‘Feinplanung und -steue-
rung’ sowie ‘Personalplanung’ in den
Mittelpunkt.

+ Zur technischen Prozesssteuerung
bendtigen Hersteller vor allem die
Funktionsblocke ‘Qualitats-, Betriebs-
mittel- und Materialmanagement'.

- Eine papierlose Fertigung fokussiert
auf den Funktionsblock ‘Informations-
management’, um eine aufwands-
arme, fehlerfreie, reaktionsschnelle
und rollengerechte Kommunikation

sowie eine entsprechende Informati-
onsaufbereitung zu ermdglichen.

Zusammenfassung

Zur Durchdringung des MES-Marktes und
der Vielfalt an Software-Losungen ist auf-
bauend auf der eigenen Ausgangssitua-
tion die Ubergeordnete Zielsetzung und
Zukunftssituation des Unternehmens
festzulegen. Erst dann lassen sich funk-
tionale sowie nicht-funktionale Anforde-
rungen und Schwerpunkte fir ein MES
ableiten, das spezifische Aufgaben beson-
ders unterstitzen soll. Je nach Zielgrofen
wie Logistik, Qualitat und Information gilt
es, bei der MES-Ausgestaltung Funktions-
schwerpunkte zu setzen.Die Softwareaus-
wahl erfordert eine genaue Betrachtung
der Anforderungen, die Ublicherweise in
der Konzeptphase mit internen Bereichs-
experten identifiziert werden sollten. In
dieser Konzeptphase gilt es jedoch nicht
nur die fachlich-funktionalen Aspekte zu
bertcksichtigen, sondern auch das Veran-
derungsmanagement und die Mitarbeiter-
motivation. |

Die Autoren: Dr. Hans-Hermann Wiendahl
und Andreas Kluth vom
Fraunhofer-Institut fiir Produktionstechnik
und Automatisierung (IPA).

www.ipa.fraunhofer.de
www.trovarit.com
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Bestandsanlagen anbinden

Aus alt
mach neu

Um Produktionsdaten per Manufacturing
Execution System auswerten zu konnen,
miissen die Daten aus der Maschine in das

System gelangen — bei alten Maschinen ein
Problem. Doch Fertiger konnen sich nicht ein-
fach einen neuen Maschinenpark anlegen. Der
Retrofit-Ansatz kann dabei helfen, auch adlteren
Maschinen Daten zu entlocken.

nur etwas fir Anlagen auf der gri-

nen Wiese. Auch Bestandsanlagen
kdnnen per sogenanntem Retrofit bereit
flr Industrie 4.0 gemacht werden

I ndustrie 4.0-Technologien sind nicht

Was ist ein Retrofit?

Retrofit bezeichnet dabei die Aufris-
tung bzw. Modernisierung einer alten
Anlage. Dabei werden vorhandene

Komponenten einer Bestandsmaschine

250 mA

At Temps s s
2rec

12 Tage

i

3 Wh
™

28 Portionen

durch neue Bauteile ersetzt oder Kom-
ponenten hinzugefiligt, um aktuellen
technischen und rechtlichen Anforde-
rungen gerecht zu werden.

Aufristen vs. Neukauf

Im Vergleich zur Neuanschaffung bietet
ein Retrofit unterschiedliche Vorteile,
wie etwa geringere Investitionskosten.
Bereits mit niedrigem Kapitaleinsatz
konnen Effekte erzielt werden:

59 Portionen T4 Portionen

Monitoring von Produktionsdaten Uber ein Manufacturing
Execution System am Beispiel einer Popcornmaschine.
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+ Langere Nutzungsdauer

+ Weniger Ausfallzeiten

+ Geringere Produktionskosten durch
Verbesserung von Energieeffizienz,
Produktivitat und Produktqualitat

+ Erfillung gesetzlicher Vorgaben

+ Prozess- und Maschinendaten-Erfas-
sung

Zudem sind fur Retrofits keine langen
Genehmigungsverfahren notwendig.
Auch Um- oder Neubauten sind meis-
tens nicht notwendig.

Maschinen Nachriisten

Die Grundlage fur Digitalisierung und
Industrie 4.0 bilden Daten und die Ver-
netzung von Maschinen und Anlagen
Uber das Internet of Things (IoT). Um
die notigen Daten aus den Bestandsan-
lagen herauszuholen werden sie mit
moderner Sensorik und Kommunikati-
onstechnik ausgestattet. Dies ermog-
licht die Erfassung und Analyse von
Produktionsdaten sowie die Vernet-
zung und Kommunikation zwischen
den Anlagen. Das digitale Retrofitting
ist in der Regel bei jeder Maschine, un-
abhangig von Alter und Nutzungsdauer
moglich. Maschinenhersteller bieten in-
zwischen auch selbst Retrofit-Kompo-
nenten zur Nachristung an.

Bilder der Doppelseite: N+P Informationssysteme GmbH



Implementierung des loT-Gateways im Schaltschrank

Anbindung an das MES

Die Sensoren messen physische GroRen, wie die
Temperatur oder den Stromverbrauch. Die Mess-
werte werden dann mithilfe eines sogenannten
loT-Gateways ausgelesen — Eingriffe in die SPS-
Steuerung sind nicht notig. Anschlieend werden
die Daten an eine Software, in vielen Féllen ein
Manufacturing Execution System, Ubermittelt, wo
die Daten analysiert, visualisiert und gegebenen-
falls mit anderen Produktionsdaten vereint wer-
den. Die Darstellung kann beispielsweise durch
Dashboards erfolgen. Maschinenzusténde kdnnen
jederzeit und ortsunabhéangig Uberpriift werden
und die Basis fur die Planung, Steuerung und Op-
timierung der Produktion bilden.

Was ist zu beachten?

Beim Retrofit-Ansatz gilt es, mehrere Schritte zu
beachten. So muss beispielsweise nicht die ge-
samte Fertigung umgerUstet werden. Im ersten
Schritt ist zu prifen, ob sich die vorhandenen An-
lagen und Produktionsprozesse fir einen Retrofit-
Ansatz eignen. Daraus werden anschliefend die
Anforderungen an die jeweiligen Komponenten
abgeleitet. Hier stellen sich z.B. die folgenden Fra-
gen: Welche Indikatoren und Messwerte sind fur
Maschinen jeweils von Bedeutung? Sind bereits
Sensoren verbaut? Welche Signale geben die
Maschinen bereits ab? An welchen Stellen mis-

RETROFIT

sen welche Sensoren nachgeristet werden? Im
zweiten Schritt sollte eine Kosten-Nutzen-Analyse
klaren, wie sich die Retrofit -Lésung im Vergleich
zu einer Neuanschaffung verhalt. Anschlieend
erfolgt die Auswahl der Komponenten, wie Senso-
rik, Hardware und Software. Im Anschluss wird
die Maschine umgerUstet. Alte Komponenten wer-
den demontiert und durch neue ersetzt. Auller-
dem muss notige Hard- und Software installiert
werden. Nun konnen die neuen Komponenten
damit beginnen, Daten zu sammeln und diese an
das MES weiterleiten. Dort werden diese dann
ausgwertet und per Dashboard visualisiert. Auf
Basis dieser Daten konnen schlieBlich MaRnah-
men zur Produktionsplanung, -steuerung und -op-
timierung abgeleitet werden.

Geringer Aufwand

Durch Retrofits kdnnen mit vergleichsweise gerin-
gem Aufwand die Vorteile digitaler Technik ge-
nutzt werden. Die Methode bietet somit einen
schnellen Einstieg, um die Fertigung schrittweise
zu digitalisieren. [ ]

Der Autor Bjorn Schuster
ist im Business Development
bei der N+P Informationssysteme GmbH.

www.nupis.de
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Effiziente Produktionsplanung, transparente Pro-
zesse und durchgingige Riickverfolgbarkeit -
alles weitgehend automatisiert: So sieht die Wert-

schopfungskette des weltweit agierende Kunststoff-Spezialisten Framas nach der Einfiihrung
einer MES-Losung aus. Auch als Empfehlung fiir neue Abnehmer der eigenen Erzeugnisse.

berstes Gebot fir den Hersteller
O Framas ist es, seinen Kunden

bestmdgliche Produkte und Ser-
vices fur deren individuellen Bedarf zu lie-
fern. Die digitale Transformation bietet
dem Unternehmen dabei wertvolles Po-
tenzial und wird daher in der gesamten
Unternehmensgruppe  vorangetrieben.
Unter dem Leitmotiv ,Framas 4.0" lautet
das Ziel, alle Prozesse innerhalb der Wert-
schopfungskette zu digitalisieren und ste-
tig weiter zu verbessern. Dabei ist am
Standort Pirmasens bereits ein digitales
Lagermanagementsystem im Einsatz. ,Bei
unseren Projekten geht es nie darum, um
des bloRRen Digitalisierens willen einfach
alles zu digitalisieren’, betont Kai Frank,
Senior [T-Manager Framas Group. ,Wir zie-
len vielmehr stets darauf ab, die wirklich
entscheidenden Prozesse nachhaltig zu
optimieren.” Das bis zum jetzigen Zeit-
punkt wichtigste Projekt in diesem Kon-
text startete Anfang 2019 mit der schritt-
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weisen Einfihrung eines modernen MES
zur integrierten Abbildung aller Produkti-
onsprozesse in einem einheitlichen Sys-
tem und Uber alle Standorte hinweg.

MPDV als Systemlieferant

In diesem Kontext wurde die Software
Hydra des Anbieters MPDV zunachst an
die bestehende ERP (Enterprise Re-
source Planning)-Losung WinLine ange-
bunden und greift somit direkt auf die
dort hinterlegten Stammdaten zu. Hard-
wareseitig stattete man darUtber hinaus
alle Fertigungsmaschinen in Pirmasens
und auch am Standort in Vietham mit
Touch-Terminals aus.

Startpunkt Grundkonfiguration
Uber die Produktionsstatte am Hauptsitz

im westpfalzischen Pirmasens hinaus
unterhalt Framas Produktionsstandorte

in Vietnam, Indonesien und China. An
allen wird das MES mit einer identischen
Grundkonfiguration und Basismodulen
zum Einsatz kommen. Begonnen wurde
mit den Modulen zur Betriebs- und Ma-
schinendatenerfassung, der Produktions-
planung sowie dem Werkzeug- und Res-
sourcen-Management. Daruber hinaus
sind zurzeit am deutschen Standort in
Pirmasens weiterfiihrende Module in Be-
trieb. ,Zusatzlich wollten wir einige Mo-
dule wie die dezentralisierte NC-Konfigu-
ration und die Prozessdatenverarbeitung
erst in Pirmasens einrichten und ausgie-
big im Echtbetrieb testen’, beschreibt Kai
Frank die Vorgehensweise.

Kundenwunschdatum
als MaR der Dinge

Mussten eingegangene Auftrage frither
vom ERP-System noch handisch an die
Produktionsplanung weitergeleitet wer-
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den, um dort die Planung entsprechend
anzustolen, so wird heute jeder Auf-
tragseingang, inklusive Kundenwunsch-
datum, jeweills automatisch an das MES
Ubergeben. Das spart Zeit und reduziert
gleichermallen das Fehlerpotenzial. Auf
Basis dieser Grobplanung kann der Auf-
trag umgehend feingeplant und mit An-
gaben zur Produktionsendzeit zur ERP-
Lésung zuriickgespielt werden, Anhand
der Ruckmeldungsdaten ist fiir die
nachfolgenden logistischen Pro-

zesse sofort ersichtlich, wann
welcher Auftrag fertig wird. An

jeder Maschine ist zu sehen,
welcher Auftrag derzeit lauft

oder anzumelden ist. Auch eine
Kennzahl (OEE) zur Messung

der Effektivitat der Gesamtanla-

gen wird in Echtzeit angezeigt.

Reaktionsfahigkeit
erhoht

Wir haben schon in der jetzigen
Projekiphase eine Vielzahl unse-
rer Ziele auf dem vorgezeichne-
ten Weq in die digitale Produk-
tion erreicht’, sagt Fabian Sprau,
PPIC Manager Framas Kunst-
stofftechnik.  .Beispielsweise
profitieren wir van einer deutlich
héheren Reaktionsfahigkeit, weil
uns die Produktionskennzahlen
in Echtzeit zur Verfligung ste-
hen. Und bei allen erdenklichen
Planungsanderungen kénnen
wir unseren Kunden viel schnel-
ler Riickmeldungen Zum
Wunschliefertermin geben” Da-
riber hinaus sorgt die Speiche-
rung von Produktionszeiten, Ma-
schinenkennung und der ver-
wendeten Materialchargen und
Prozessparameter fir eine
transparente Riickverfolgbarkeit.

| T p———-

Der Blick nach vorne

Steht das MES nach Pirmasens
dann spater auch an den Stand-
orten in Vietnam, Indonesien
und China bereit, waren weitere
Innovationen moglich, etwa
iber Schnittstellen zwischen
der Entwicklung und der Pro-
duktion oder mit digitalisierten

| —

KUNSTSTOFFINDUSTRIE | MANUFACTURING EXECUTION SYSTEMS IS

Priiflisten fur die Einrichter der Maschi-

n. ,Die fortlaufende Digitalisierung
unserer Produktionsprozesse hat uns
einen ganz entscheidenden Schritt in
Richtung Smart Factory weiterge-
bracht’, schildert Kai Frank. ,Der ent-
scheidende Punkt bei all unseren Uber-
legungen ist letztlich immer der Benefit
fur unsere Kunden." Mit dieser gestei-
gerten Effizienz, Genauigkeit und Trans-
parenz empfehle sich Framas weit Uber

Agiles MES

Prozesse emfach

das angestammte Geschaftsfeld hi-
naus umso mehr als Loésungspartner.
Ein iberzeugendes Argument fir eine
ambitionierte Digitalstrategie. |

Die Autorin Sabine Sturm

ist Fachredakteurin
bei der ARS Publicandi GmbH.

www.framas.com

www.psi-automotive-industry.de
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In vier Tagen zum Visualisierungssystem

Kennzahlen an der
Produktionslinie

Bei Zarges in Weilheim zeigen rund 30 Monitore Details
zu den Ablaufen aller Produktionslinien in Echtzeit an.
Dadurch verbessert der Leichtmetallbauer die Auslas-
tung seiner Fertigungsroboter. Das Unternehmen hat so

ein komplettes MES installiert und erfasst neue Daten fiir die

Business Intelligence Reports.

or etwa 90 Jahren als erstes
VLeiohtmetalIbau—Unternehmen

Deutschlands gegriindet, produ-
ziert Zarges Steigen sowie Verpackungs-
, Transport- und Speziallosungen aus Alu-
minium, darunter Leitern, Arbeits- und
Wartungsbuhnen, Kisten, Koffer und Re-
galsysteme. Das Unternehmen beschaf-
tigt an drei europaischen Produktionsstat-
ten rund 800 Mitarbeiter, um seine Pro-
dukte weltweit fir die Sektoren Dienstleis-
tung, Handel, Handwerk, Medizin und Pri-
vat zu vertreiben. Am Stammsitz in Weil-
heim existieren unter anderem zwei Ro-
boterlinien zum Schweillen und Stanzen.
Um deren Auslastung zu optimieren,
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suchte das Unternehmen nach einer
Maoglichkeit, die Zyklus- und Taktzeit auf
Dashboards darzustellen. ,Wir wollten
den Durchfluss unserer Produkte zahlen
und Stillstandzeiten transparent machen,
ohne in die SPS-Steuerung eingreifen zu
mussen. Ziel war es, den taglichen Auf-
tragsbestand Uber mehrere Schichten
verteilt einzuplanen’, sagt Martin Lemmer,
Leiter IT EMEA bei Zarges.

Leere Lager, hohe Nachfrage
Die Corona-Pandemie hatte das Thema

nach oben auf die Agenda gesetzt: Mitar-
beiter arbeiteten im Home Office, das

Mit Peakboard lassen sich vorhandene sowie neu
generierte Daten in Echtzeit auch auf Mobilgera-
ten darstellen.

Lager war leer und es entstand eine hohe
und herausfordernde Nachfrage. ,In dieser
Situation entschlossen wir uns, unsere
Produktionsdaten flr ein besseres Lean
Management schnell in Echtzeit zu visua-
lisieren”, schildert Lemmer. Neben der Dar-
stellung der Daten war es fir die Abbil-
dung und Optimierung der Produktion
wichtig, in eine SQL-Datenbank schreiben
zu kénnen, um sie langfristig zu speichern
und uber BI-Systeme zu verarbeiten.

Anbindung per Retrofit

Das Unternehmen entschied sich dafir,
das System des Stuttgarter Unterneh-

o
@



mens Peakboard einzusetzen. In die Vi-
sualisierungen sollten Daten einflieRen
aus Microsoft Excel, aus SAP und -
nach einem Retrofit-Projekt mit der Sys-
temkomponente Peakboard Edge — di-
rekt aus der Maschine. Die Daten kon-
nen nicht nur in Echtzeit visualisiert,
sondern auch in die Datenbank zurtck-
geschrieben werden. Die Produkte wer-
den nacheinander von zwei Lichtschran-
ken erfasst, die die Informationen in das
System einspeisen. Das Zusammen-
spiel ergibt eine investitionsarme Digita-
lisierung der Maschinen und Prozesse.

Tests mit Eigenentwicklung

,Wir hatten vorher schon mehrere L6-
sungen getestet, zum Teil selbst entwi-
ckelt. Das war immer sehr aufwendig,
sobald wir mehrere Datenquellen Uber-
greifend eingebunden haben’, sagt
Lemmer. ,Wichtig war uns eine einfa-
che Implementierung und Nutzung.
Peakboard hat dafiir viele Standards
im SAP-Umfeld geboten und konnte
alle Datenquellen ohne Programmier-
aufwand integrieren. AuBerdem habe
ich bereits vor der Entscheidung fest-
gestellt, dass wir die grafische Oberfla-
che intuitiv bedienen und einfach an-
passen kénnen.”

Low Code statt rogrammieren

Die erste Visualisierung war nach
einem Tag realisiert und nach etwa vier
Tagen stand die Basisinfrastruktur bei
Zarges. Fur den Feinschliff nahm sich
die Firma rund einen Monat Zeit. ,Da
wir die Daten auch fir Business Intelli-
gence Reports nutzen, mussten wir
eine Datenbank befiillen, deshalb die
etwas langere Wegstrecke. Nach einer
kurzen Spezifikation und ein paar
Screenshots waren wir soweit. Vieles,
aber nicht alles ging remote. Das Visua-
lisieren selbst verlief Low Code mit mi-
nimalem Programmieraufwand, wir hat-
ten keine Entwickler im Haus. Unser
grofter Aufwand war die Verkabelung
der Monitore”, schmunzelt Lemmer.
Seitdem aktualisieren sich die insge-
samt zehn Dashboards alle zwei bis
zehn Sekunden. Weitere 20 Monitore vi-
sualisieren zusétzliche SAP-Auftragsda-
ten und -Logistikdaten in Echtzeit.

@® Boxenfertigung Linie 1

Blick in die Produktion

Heute lauft der Produktionsstrom gleich-
maRiger und die Auslastung der Roboter
hat sich deutlich harmonisiert. Die neue
Losung fand bei den Mitarbeitern An-
klang, da sie jetzt Uber relevante Details
zur Optimierung der Produktion sprechen
konnen, die sie vorher nicht sahen. Die
entstandene Prozesstransparenz erlaubt
es dem Unternehmen,

Ren auszurdsten. Dann mit weiteren Da-
tenquellen wie dem gesamten Maschi-
nenpark. In einer weiteren Ausbaustufe ist
auch der Datenaustausch zwischen den
einzelnen Standorten vorgesehen. |

Die Autorin Kristin Straubinger
ist Head of Marketing bei Peakboard.

www.peakboard.com
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Ablaufe nachzuverfolgen.
,Wir haben uns schnell
und ohne umfangreiche
Investitionen an die Digi-
talisierung unserer Ferti-
gung angenahert und
auch das Ausrollen ins
Ausland funktioniert ein-
fach. Durch die Schnitt-
stellen-Flexibilitat missen
wir nicht am Anfang alle
Datenquellen planen, son-
dern konnen es einfach
an verdnderte Bedingun-
gen anpassen’, erlautert
Lemmer. Weil das Unter-
nehmen nicht in die SPS-
Steuerung der Roboter
eingreifen musste, ist die
Gewabhrleistung des Ro-
boter-Herstellers sowie
der Erhalt des CE-Kenn-
zeichens weiterhin gege-
ben. Kiinftig plant Zardes,
die Ausstattung mit der
neuen Visualisierung im
Werk Weilheim zu kom-
plettieren und seine
Standorte in Ungarn und
Frankreich gleicherma-

Intelligente Fabriken und Produkte

+ Effizient, flexibel und nachhaltig produzieren
+ Datenbasierte Produkte & Services entwickeln
+ Skalierbar auf der SAP Cloud Platform umsetzen

Hl Digitale Transformation

Wow + Now. Your Vision. Our Challenge.

% TREBING HIMSTEDT

Digitale Transformation starten:

www.t-h.de/wow+now

Trebing & Himstedt ProzeRautomation GmbH & Co. KG | Tel.: +49 385 39572-0 | info@t-h.de
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Das Konzept von [LuQ2]

MES nach Mal} geschnitten

Einheitsblattern 66412 Inhalte
und Anforderungen an Manufacturing
Execution Systems (MES). Inzwischen
gibt es die VDI5600 mit ihren acht Blat-
tern, welche auf vielen hundert Seiten
eine Entscheidungshilfe und gleichzeitig
technische Leitplanke sein soll, wie ein
MES gestaltet wird, welchen Nutzen es
hat und wie es in einem Betrieb einzufih-
ren ist. In der betrieblichen Praxis stellt
sich die Situation haufig nicht so linear
dar. Der Alltag in den allermeisten Pro-
duktionsbetrieben in Europa ist gekenn-
zeichnet von sehr heterogenen Software-
landschaften aus unterschiedlichen Ge-
nerationen. Zumeist bildet das ERP-Sys-
tem die Klammer, das haufig um Teil-
funktionen mit Drittsoftware erweitert
wurde. Themen wie Energiemonitoring,
Arbeitszeiterfassung oder auch die Pro-

chon in den 2000er Jahren verof-
Sfentlichte der VDMA in seinen
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duktionsplanung sind haufig aus dem
ERP ausgelagert und in separaten Syste-
men abgebildet. Eine direkte Kopplung in
die Produktion erfolgt meist mit Micro-
soft-Excel-Tabellen oder ganz klassisch
mit Papierzetteln. Fehlende Transparenz
ist deshalb das haufigste Problem vieler
Produktionsleiter, also die Moglichkeit,
auf Knopfdruck Echtzeitinformationen
Uber den Prozess zu erlangen. Reports
erfordern oft immer wiederkehrende ma-
nuelle Eingaben und Datenkontrollen. Die
detaillierte technische Analyse von Pha-
nomenen in der Produktion oder auch
die Rickverfolgung von Ereignissen stel-
len hohe Hirden dar.

Gewachsen im
heterogenen Umfeld

Seit 30 Jahren automatisiert die AVI
GmbH technische Prozesse in der Pro-

Im Produktionsleitstand
verbinden Unternehmen
ihre klassische Automa-
tion mit der produktions-
nahen IT. Das von AVI
programmierte MES na-
mens [LuQ2] ist auf sol-
che Aufgaben im kom-
plexen Umfeld ausge-
richtet. Zwar wurde AVI
kiirzlich von Leadec
iibernommen, doch das
MES soll weiterhin als
zentrale Datenplattform
Systeme integrieren und
sich dabei hochindivi-
duell anpassen lassen.

zessindustrie, in den Bereichen Holz-
werkstoffe und Baustoffe, aber auch fir
Automobilzulieferer. Uberall dort waren
die Szenarien von modularer Bestands-
software gepragt, weshalb aus den Pro-
jekten heraus die Anforderung erwuchs,
ein flexibles und modulares Software-
system zu entwickeln, das viele Schnitt-
stellen beherrscht. Daraus entstand das
seit 2012 vertriebene MES-Konzept
[LuQ2]. Dieses stitzt sich auf eine SQL-
Datenbank und ist webbasiert aufge-
baut. Alle Datendarstellungen erfolgen
im Browser, die technische Plattformen
darunter ist zweitrangig. Nach der auf-
gabenorientierten Sicht auf ein MES,
wie sie das VDI5600 Blatt 1 als Leitfa-
den vorsieht, deckt das System alle
Themen hinsichtlich Auftrdgen, Be-
triebsmitteln, Personal, Energie, KPI,
Qualitat und Rickverfolgung ab. Ledig-
lich fur den Punkt ‘Feinplanung und

ngineering GmbH

ild: Leadec Automation &

R



Feinsteuerung’ ist das System nicht geeig-
net. Das [LuQ2]-Konzept basiert nicht auf
Modulen mit festen Eigenschaften. Statt-
dessen soll das MES zunachst grundsatz-
liche Funktionalitat bereitstellen, und im
Projekt gemeinsam mit dem Anwender auf
die geforderten Systemeigenschaften aus-
gepragt werden. Den Kern bildet oft eine
Echtzeitdatenerfassung aus dem vorhan-
denen Maschinenpark. Dabei legt das Sys-
tem Wert darauf, die Zeitstempelung der
Ereignisse aus den unterlagerten Steue-
rungen oder aus zwischengeschalteten
Edge-Devices zu erhalten. So kann bei
schnellen, zeitkritischen Prozessen eine
zuverlassige Aussage zu Storungen oder
Qualitatsschwankungen erfolgen. Das Sys-
tem bietet Schnittstellen zu verschiedenen
Steuerungen, eine OPC UA-Schnittstelle
oder kann Uber loT-Gateways als Puffer-
ebene kommunizieren.

Rezepturen verwalten

Uber grafische Prozessablaufpléane kdnnen
Anwender Sequenzen und Plausibilitatspri-
fungen als Automatisierungslosung im MES
implementieren. So konnen Workflows und
Interlocks auch auf dieser Ebene transpa-
rent abgebildet und dokumentiert werden.
Als neues Feature integrierte AVI kirzlich
eine Rezepturverwaltung. Damit lassen sich
bestimmte Parametersétze fir Maschinen
und Anlagen in Rezepturform speichern,
deren Manipulation tracken und diese Re-
zepte auch auf die unterlagerte Maschine-
ebene herunterladen.

Datenansicht im Web-Browser

Die Auswertung der Daten erfolgt in Tabel-
len und Grafiken, die im Web-Browser vi-
sualisiert werden. Als Reporting-Werkzeuge
sind unterschiedliche Systeme fiir die un-
terlagerte Datenbank nutzbar. Funktionen
wie automatisierter E-Mail-Versand und Ti-
cketsystem sind verfligbar. Ein Modul fir
die mobile Systemnutzung ermdglicht es,
ohne Installation mobile Browser einzubin-
den und somit die standortunabhangige
menschliche Interaktion. Gerade bei Intra-
logistik-Aufgaben oder der Mehrmaschi-
nenbedienung ist es oft hilfreich, wenn
Werker ihre BDE-Terminals als Scanner
oder Smartphone bei sich tragen kdnnen.
Wenn WLAN nicht Gberall im Werk verflig-
bar ist, werden die eingegebenen Daten mit
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ihrem Zeitstempel nachtraglich ins System
Uberfiihrt. So lassen sich reale Gescheh-
nisse und Dinge echtzeitnah mit dem digi-
talen Datenbestand verkntpfen. Insbeson-
dere in der Prozessindustrie, aber auch in
komplexen Maschinensystemen mit vielen
analogen Messwerten ist ein zuverldssiges
Trending mit Langzeitarchivierung von gro-
Rer Bedeutung. Diese Funktion Ubernimmt
das MES ebenfalls. Im Historian-Modul
liegt der Schwerpunkt auf der schnellen
und prézisen Darstellung der Daten, auch in
verdichteter Form Uber jahrelange Zeitach-
sen. So konnen die Livedaten mit den
Daten aus der letzten Schicht oder auch
dem letzten Jahr verglichen werden. Ver-
binden ldsst sich die produktionsnahe L6-
sung einerseits in Richtung Maschinen-
ebene, andererseits mit ERP- und anderen
Drittsoftwaresystemen. Der Microsoft-
Excel- oder csv-Ex- und Import von Daten
ist auch moglich.

Erganzung fir den Mittelstand

Seit 2020 ist die AVI GmbH Teil der Leadec-
Gruppe, einem weltweit agierenden Service-
anbieter rund um die Fabrik. Der neue Besit-
zer verfolgt eine Digitalisierungsstrategie, die
gerade das Leistungsangebot fir seine Kun-
den auf dem Weg zur Smart Factory betrifft.
Das hinzugekaufte MES ist demnach als Er-
ganzung zu verstehen, die sich insbesondere
an den Mittelstand in den anfangs genann-
ten Branchen richtet. Zu den Schwerpunkten
von Leadec zédhlen ansonsten die varianten-
reiche diskrete JIS-Fertigung sowie Lésun-
gen auf Basis des Automatisierungs- und
Fertigungssteuerungssystems jitCATS und
der Software Weld.One fUr Inline-Inspektion
von Lichtbogenfligeverfahren. Kiinftig soll
das MES auch in Kombination mit der Lea-
dec loT-Home-Cloud implementiert werden.
Diese Industrial loT-Losung unterstitzt die
Analyse von Daten mit Machine-Learning-
oder anderen speziellen -Algorithmen etwa
flr Predictive Maintenance und ermdglicht
eine digitale Verkntpfung zu anderen Ser-
viceleistungen des Anbieters. |

Der Autor Frank Seifert
ist Geschaftsflihrer der AVI GmbH,
einem Unternehmen der Leadec-Gruppe.

www.leadec-services.com

0%

Zeitersparnis
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Produktions-
planung mit
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Die Smart Factory Platform von MSG

Fabriksoftware als Microservice

roduzierende Unternehmen
PmUssen mit klrzeren Entwick-

lungszyklen, komplexeren Pro-
duktionsprozessen und einem vor allem
von den USA und Asien ausgehenden
massiven Wettbewerbsdruck umgehen.
Wer erfolgreich sein will, muss sich mit
seinen aus der regionalen Wertschop-
fung gewonnenen Produkten und Ser-
vices zunehmend auch international
durchsetzen konnen. Die globalen
Mérkte erfordern jedoch viel Flexibilitat
in den Produktions- und SCM-Syste-
men, etwa fir die Anbindung neuer
Werke. Weltweit agierende Unterneh-
men mussen auch immer wieder mit
veranderten politischen Rahmenbedin-
gungen zurechtkommen und auf neue
Marktentwicklungen reagieren. Digitale
Systeme verschaffen Produzenten die
dafir erforderliche Transparenz in Pro-
duktion und Logistik sowie Flexibilitat
und Vernetzungsmaoglichkeiten.
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Aufbau Smart Factory Platform

Prozess

Use Cases

Smart
Analytics

Technische
Integration

Kunden-
systeme

Digital Manufacturing

Die Weiterentwicklung der IT und der
betrieblichen Technologie in Eigenleis-
tung erfordert ein gut durchdachtes und
bestlicktes Technologiepaket und solide
Partnerschaften, um die Komplexitat
der Systeme verwaltbar zu halten. Denn
um Agilitat in der Softwareentwicklung
und einen Rollout Uber Bereichsgrenzen
hinweg zu erreichen, sind die Organisa-
tion und Kooperationsmodelle genau
abzustimmen, und auch die Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter mussen mit einer
standigen Weiterentwicklung hin zu
neuen Produktionsmethoden zurecht-
kommen. Dazu kommt, dass Produkti-
onssysteme in der Regel sehr spezifisch
angepasst sind. Fur jene Agilitat in der
Fertigung und in der Logistik, die im
Wettbewerb der Ideen und Produkte
notig ist, um vorne mit dabei zu sein,
braucht es meistens auch individuelle

Losungen. Doch nicht jedes Unterneh-
men kann sich zu jedem Zeitpunkt die
Adaptierung seiner Systeme leisten.
Hier konnen Microservices — gerade in
einer Cloud — Losungen beschleunigen.

Use Cases als Microservices

Mit der Smart Factory Platform hat die
MSG-Gruppe nun einen IT-Marktplatz
vorgestellt, der Microservices fiir solche
IT-Aufgaben anbietet. Das System bie-
tet eine Palette an Programmen, die als
Use Cases gebilindelt in Form von Soft-
ware as a Service (SaaS) zur Verfiigung
stehen. Das Besondere daran ist, dass
die Systemarchitektur erlaubt, nach Be-
darf Einzelldsungen zuzukaufen, die
sich schnell implementieren lassen. In
einer Art Baukastensystem kdnnen
Apps per Abonnement gemietet und
ausprobiert werden, ohne eine langfris-
tige Vertragsbindung vorauszusetzen.

Austria Gmt

laut



Als Marktplatz konzipiert

MSG hat die Plattform nicht als aus-
schlieRlichen Point of Sale ausgelegt,
sondern als offenen Marktplatz, dessen
Apps flur Produktion und Logistik den
Unternehmen auch als Blaupause fir
eine eigene Digital-Manufacturing-Archi-
tektur dienen konnen. Im Sinn eines
Okosystems soll Interaktion einen wich-
tigen Teil der Plattform ausmachen, wie
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den zu konnen. Mit mobilen Apps und
Webapplikationen zur Dokumentation
von Fehlern konnen sich Unternehmen
solche Informationen tber den Produkti-
onsprozess verschaffen. Somit stellen

men die Moglichkeit, die Digitalisierung
ihrer Produktionsprozesse flexibel und
agil zu verwirklichen. |

Robert Zeman ist

Bereichsleiter Automotive
bei der MSG Systems AG.

diese an sich kleinen Applikationen wich-
tige Bausteine dar, um die Wertschop-
fung in der Produktion zu erhohen. Dabei
bietet der Bezug von Apps als Microser-

vices auch mittelstandischen Unterneh- www.msg-plaut.com

etwa das gemeinsame Erarbei-
ten neuer Use Cases, die Validie-
rung der Use Cases Uber die
Plattform oder integrierte Még-
lichkeiten zum Co-Selling.

Start mit 15 Use Cases

Aktuell sind 15 produktionsnahe
Use Cases auf der Plattform
verfligbar, die auf Microsoft
Azure Marketplace lauft. In der
Regel sind fur ihre Inbetrieb-
nahme nur wenige Installatio-
nen notwendig. Derzeit gibt es
Anwendungsfalle etwa fur die
Kl-basierte Personalentwicklung
und -disposition, Wertschop-
fungsanalyse, fiir Edge Compu-
ting und Servicedokumentation,
Process Mining und digitales
Shopfloor Management. Mit der
Zeit sollen weitere Anwendungs-
falle hinzukommen.

Zum Beispiel die Qualitat

Am Use Case 'Predictive Quality
Assurance’ lasst sich eine An-
wendungssituation der Plattform
illustrieren: Ein haufiges Problem
an einer Produktionslinie ist es,
dass Fehler an den Arbeitsplat-
zen nicht dokumentiert werden,
weshalb auch Zusammenhange
zwischen ihnen unentdeckt blei-
ben. Wenn die Gesamtanlagenef-
fektivitat steigt, ohne etwas Uber
die Hintergriinde dafir zu wis-
sen, bleiben positive Effekte Zu-
fall und konnen nicht reprodu-
ziert werden. Deshalb braucht es
hochqualitative Informationen,
die in den Regelkreis Ubernom-
men werden, um aus Fehlern ler-
nen und sie in Zukunft vermei-

Anzeige

smart production solutions

Gemeinschaftsstand
Halle 5, Stand 158
23. - 25.11.2021

MES als Enabler von
Industrie 4.0

Mit Umsetzung der Anforderung von Industrie-4.0-Konzepten wiichst die Bedeutung von MES-Lésungen

in der produzierenden Industrie. Einen perfekten Uberblick ilber den Nutzen von MES - Manufacturing
Execution Systems - vermitteln die innovativen MES-Lésungen der Mitaussteller, die als hocheffiziente
Informationsdrehscheiben agieren, indem sie Produktionsdaten anschaulich darstellen und analysieren.
Dies steigert signifikant die Produktionseffizienz.

Auf unserem Gemeinschaftsstand freuen sich folgende Unternehmen auf konstruktive Gesprdéche:

e s [l T5.G.

industrie
informatik

FP°| INovOLABS

Mehr Info unter: www.mes-dach.de
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Betriebsmittellogistik

MES-vernetzte

TOOLMANAGEMENT

Werkzeugschranke

as Werkzeug-
Dmanagement in der Produktion befindet sich in

einem Transformationsprozess. Wahrend urspriingliche
Werkzeugausgabeschranke nicht tber Datenverbindungen zu ex-
ternen Systemen verfligten, sind moderne Systeme mit Rech-
nern, Lagerlogistik-Funktionen und entsprechenden Zugriffsbe-
rechtigungen ausgestattet. Prazise Informationen zu Lagerort
und Lagerbestdnden von Werkzeugen sind eine wesentliche
Grundlage, um einen reibungslosen Produktionsprozess sicher-
zustellen und unterbrechungsfrei produzieren zu kdnnen. Eine
umfangliche  Produktionsplanung  schliet  daher die
Bestandsbestimmung von Werkzeugen oder andere Kleinmate-
rialien mit ein. Daflr ist eine Datenverbindung zwischen Werk-
zeugmanagement und MES-Ebene sinnvoll, sagt Tilmann Sack,
Geschaftsflhrer von Sack EDV-Systeme.

Permanent aktuell

Der Tool-Server-Modular von Bedrunka+Hirth, Hersteller von
Betriebseinrichtungen und manuellen Arbeitsplatzsystemen, ist
eine neue Generation von Schubladenschranken, die unter ande-
rem eine differenzierte Zugriffskontrolle ermdglicht. Zudem kon-
nen die Schranke jetzt Uber eine Schnittstelle mit dem Manufac-
turing Execution System Promexs zusammenarbeiten.
Bestandsinformationen sind somit stets aktuell und kdnnen in die

IT&Production 9/2021

Das MES Promexs von Sack EDV-Systeme arbeitet jetzt mit dem
Werkzeugausgabesystem Tool-Server-Modular von Bedrunka+Hirth zu-
sammen. Per Webservice tauschen die Systeme Informationen aus und
stellen sie etwa der Produktionsplanung zur Verfiigung.

Die Werkzeugausgabeschranke Tool-Server-Modular von Bedrunka+Hirth
sind digital vernetzt.

Produktionsplanung einflieRen. Ist bei einem Produktionsauftrag
beispielsweise ein als Hilfsmittel definiertes Werkzeug nicht zum
geplanten Produktionsstart im Werkzeugschrank verfiigbar, wird
der Produktionsauftrag automatisch um die Wiederbeschaffungs-
zeit auf einen neuen Produktionstermin verschoben.

Reibungsarmer produzieren

Die am Werkzeugschrank gebuchten Bestandsbewegungen
werden aus dem MES heraus an die

relevanten Systeme etwa fur ERP
gemeldet. Dabei kann sich durch
den Einsatz eines vernetzen

Werkzeuglagersystems der Ver-
brauch von Werkzeugen senken
und Suchzeiten nach passen-

dem Werkzeug vermeiden las-

sen. Damit gehen geringere
Kosten fir die Bereit-
stellung, die Verwaltung
und den Verbrauch von
Werkzeugen und Klein-
materialien einher.

Die Betriebsmittello-

gistik tragt so mit
dazu bei, dass Fertigungs-
unternehmen Uber eine
durchgéngige Digitalisie-
rung ihre Wettbewerbsfa-
higkeit erhalten. |

Der Autor Mark Berger
ist freier Journalist.

www.sackedv.com

Bilder: Bedrunka+Hirth Geratebau GmbH



Der Hausarmaturenproduzent
Wilhelm Ewe stellt auftragsbezo-
gene Produkte in kleiner Stiick-
zahl her, die zeitkritisch sind und
punktgenau geliefert werden
miissen. Um das weiterhin si-
cherzustellen, fiihrte die Firma
ein Manufacturing Execution
System ein, das Produktionszei-
ten genau erfasst und die Kapa-
zitaten der Maschinen und Ar-
beitsplatze abbildet.

ithelm Ewe ist ein mittelstandi-
Wsches, in dritter Generation fa-
miliengefihrtes Unternehmen

mit Firmensitz im niedersachsischen
Braunschweig. Ewe fertigt seit iiber 70
Jahren hochwertige Hausanschlussarma-
turen fur die Gas- und Wasserversorgung
sowie die Abwasserentsorgung fur Kun-
den in Deutschland und im Ausland. Ge-
grindet wurde das Unternehmen 19446 als
Handel mit Kirchenglocken. Neben der re-
gularen Lagerware werden bei Ewe auf-
tragsbezogene Produkie in Kleinserie pro-
duziert. Diese Auftrage sind besonders
zejtkritisch und verlangen eine storungs-
freie Produktion, um die Lieferung just-in-
time sicherzustellen. ,Um unserem Liefer-

- Anzeige -

Transparente’P" oauktlon.
_'Kleine Losgrofe

Just-in-Time gefertlgt

anspruch auch weiterhin gerecht werden
zu konnen, mussten wir eine transparen-
tere Fertigung hinsichtlich der Verfiigbar-
keiten und moglicher Engpésse sicherstel-
len”, sagt Michael Dobrunz von der Wil-
helm Ewe GmbH & Co. KG. Zur Echtzeiter-
fassung der Produktionsdaten sollte ein
Manufacturing Execution System (MES)
eingefiihrt werden. Ziel war es auberdem,
sowohl die Maschinenkapazitaten als
auch die Arbeitsplatze besser abzubilden.

IT-Partner bereits bekannt

Bereits seit 2006 setzt Ewe die Zeitwirt-
schaftslosung gfos.Workforce der GFOS
mbH ein. Aufgrund der positiven Erfahrun-
gen mit dem System nahm der Hersteller
auch die MES-Losung des Essener [T-Unter-
nehmens in den Blick. ,Wir mussten nicht
mehr lange suchen, denn all unsere Anfor-
derungen wurden durch die vorgestellte
Standardlésung voll und ganz erfullt’, sagt
Dobrunz. Durch die Verzahnung der einzel-
nen Module — unter anderem mit der Zeit-

erfassung - entfallen die Doppelerfassung
von Daten und Schnitistellenprobleme.

Erfolgreicher Rollout

Nach dem Rollout stellten sich die ge-
wiinschten Effekte ein: In der Produktion
werden nun Auftragszeiten und Mengen-
meldungen sowie Storungen und Aus-
schussmeldungen Uber das MES erfasst.
Diese werden pro Arbeitsplatz, Auftrag und
Produkt ausgewertet. Zudem konnen die
Kapazitaten der Maschinen und Arbeits-
platze besser im eingesetzten ERP-System
InforCom abgebildet werden. ,Wir konnen
Ablaufe nun einfacher optimieren, Unstim-
migkeiten werden eher erkannt und kn-
nen somit zeitnah beseitigt werden’, schil-
dert Dobrunz. |

Die Autorin Katharina Réhrig
ist Geschéftsfuhrerin

der GFOS mbH.

ww.gfos.com

B’ d: gha datacarmp GmbH

bisoftMES: Durchblick mit MES

gbo datacomp GmbH

MES sind eine wichtige
Basis fir die Umsetzung
der Digitalisierung im
Mittelstand. Die Integra-
tion eines MES (Manufac-
turing Execution System)
sorgt fir eine durchgén-
gige Wenschopfungskette Transparenz, gesteigerte Produk-
tivitat, verbesserte Prozessqualitat und spirbar geringere Ferti-
gungskosten sind das Ergebnis. Seit mehr als 30 Jahren hilft
gbo datacomp, namhaften Unternehmen ihre Wetthewerbs-
fahigkeit zu steigern und ihre Fertigungsprozesse rationeller und
effektiver zu gestalten. Umfassendes Know-how im Fertigungs-
management kombiniert mit innovativer Systemldsung (iberzeu-
gen mehr als 850 Kunden mit Gber 14.500 Usern und mehr als
100.000 angeschlossensn Maschinen/Anlagen,

Die Integrationsplattform

Die Systemlgsung bisoftMES wurde als Digitalisierungstool fir
den Mittelstand entwickelt. bisoftMES generiert aus Betriebs-

daten relevante Informationen und ermaglicht so die umfas-
sende Integration der Daten aus den Bereichen Produktion,
Qualitatssicherung, Personal und Management in lhre IT-
Landschaft. Mithilfe des leistungsstarken und flexiblen MES
optimieren Sie lhre Rist-, Auftrags- und Stillstandszeiten. Sie
senken spirbar lhre Kosten, indem Sie Energie und Ressourcen
effizient einsetzen.

Digitalisierung - Schritt fiir Schritt ressourcenschonender
fertigen

gbo ~R
dafacomp
Kontakt

gbo datacomp GmbH
Kleiststr. 6

64668 Rimbach

Tel.: +49 6253 808500
info@gbo-datacomp.de
www.gbo-datacomp.de
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MESQ-it: Ressourcen erkennen - Prozesse optimieren

MESQ-it, die MES-Losung von Bohme & Weihs, setzt genau da
an, wo das groRte Optimierungspotenzial in lhren Fertigungs-
prozessen liegt:

- Gesteigerte Maschinenauslastung

+ Reduzierte Stillstandzeiten

+ Reduzierte Durchlaufzeiten

+ Reduzierte Rustzeiten

+ Leistungssteigerung des Maschinenpersonals
+ Optimierte Ressourcenverteilung

-+ Sinkende Lagerbestande

+ Gesicherte Termintreue

Denn MESQ-it verbessert lhre Fertigungsablaufe, liefert trans-
parente Kennzahlen und ermdglicht Ihnen einen Echtzeit-Blick
auf lhre Maschinen.

MESQ-it — das MES mit dem Unterschied

MESQ-it ist die erste MES-Losung, die einen vollstéandig neuen
Weg geht: weg vom Modulgedanken, hin zu einem vollumfang-
lichen Arbeitsbereich, in dem alle bendtigten Informationen
browserbasiert in nur einem Modul zur Verfiigung stehen. Das
bedeutet: Kein Installationsaufwand fir lokale Arbeitsplatze,
minimale Einarbeitungszeiten, durchgangige Bearbeitung der
Arbeitsschritte ohne Modulwechsel und vor allem ein intelligentes
Informationskonzept. Denn Daten und Informationen liegen
immer genau dann vor, wenn es der Arbeitsschritt verlangt —
auch bereichsibergreifend.

Transparente Prozesse fiir die smarte Fertigung
MESQ-it ist die Grundlage fir optimal geplante und auf Effizienz
ausgelegte Produktionsprozesse. Samtliche produktions-
relevanten Prozess- und Produktdaten werden erfasst, zentral
aufbereitet und zuverldssig Uberwacht. Die transparenten Kenn-
zahlen und Echtzeit-Informationen sichern maximale Handlungs-
und Reaktionsfahigkeit im dynamischen Fertigungsalltag — und
damit auch die Wettbewerbsfahigkeit. Aktuelle Anforderungen
nach DIN EN 1SO9001:2015, IATF 16949, VDI-Richtlinie 5600
sowie die Fertigungskennzahlen entsprechend des VDMA-
Einheitsblatts 66412-1 sind im browserbasierten MES integriert.

- Auftragsmanagement

+ Feinplanung und Feinsteuerung
+ Betriebsmittelmanagement

IT&Production 9/2021

+ Personalmanagement

+ Maschinendatenerfassung (MDE)
- Betriebsdatenerfassung (BDE)

+ Fertigungsmonitoring

+ Qualitatsmanagement (CAQ)

+ Qualifikationsmanagement

+ Instandhaltungsmanagement

+ Leistungsanalysen

Mcmagemem

Bild: Bohme & Systemtechnik

Losungspartner fiir CAQ und MES

Seit der Firmengriindung 1985 in Deutschland entwickelt Bohme
& Weihs Softwarel6sungen fir das Qualitats- und Fertigungs-
management. CASQ-it und MESQ-it steuern und tberwachen die
Prozesse von zahlreichen Unternehmen weltweit — von Industrie
bis Handel, vom Einzelfertiger bis zum Serienfertiger, vom Mittel-
stand bis zum multinationalen Konzern. Dabei immer im Fokus:
Zuverlassigkeit und Zukunftssicherheit.

Bohme & Weihs ist Losungspartner fir Industrie 4.0 und bietet
ganzheitliche Losungen aus MES und CAQ — jedes fir sich ein
Meilenstein flir mehr Effizienz und Qualitat, gemeinsam der

Weg zu Perfektion in der smarten Fabrik.

Kontakt BOHME & WEIHS

Bohme & Weihs Systemtechnik GmbH & Co. KG
Linderhauser StralBe 153 * 42279 Wuppertal
Tel. +49 202 38434-0

mes@boehme-weihs.de
www.boehme-weihs.de
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Gewusst wie:

Produktion, Logistik und IT auf einen Nenner bringen

w

Bild: FIR e. V. an der RWTH Aachen/©Stock RaSteek/stock adolim

,Das machen wir schon immer so", wer hat das nicht schon
einmal gehort? Dabei zeigen der unabwendbare Fortschritt der
Digitalisierung und die sich immer starker durchsetzende
Ablosung monolithischer IT-Systeme: Es ist Zeit fur Verande-
rung! Auch Krisen und die damit einhergehenden Versorgungs-
engpasse zwingen Unternehmen, ihre Prozesse in der Auftrags-
abwicklung auf den Priifstand zu stellen.

Ein weitreichendes Vorhaben, endet doch die Auftragsabwicklung
weder an Abteilungs-, noch an Systemgrenzen und hat mit Blick
auf Lieferzeiten und Termintreue mafRgeblichen Einfluss auf
Kundenzufriedenheit und Wettbewerbsfahigkeit. Es erfordert
Mut, Initiative und die richtigen Kompetenzen, das eigene
Unternehmen durch das optimierte Zusammenspiel von IT,
Produktion und Logistik erfolgreich in die Zukunft zu fiihren.

Durch Kompetenzaufbau Verdanderungen
nachhaltig umsetzen

Wie man diese komplexe Aufgabenstellung erfolgreich angeht,
zeigt der der RWTH-Zertifikatskurs ,Business Process
Manager Production”, den das FIR an der RWTH Aachen in
Zusammenarbeit mit der RWTH International Academy anbietet.
Der Kurs gibt Fach- und Fihrungskréaften praktische Hands-on
fir den Aufbau eines zukunftsfahigen Produktionsmanage-
ments. An flinf Tagen erwerben die Teilnehmenden alle not-
wendigen fachlichen Kompetenzen zur integrierten Gestaltung
ihrer Prozesse und ihrer IT-Landschaft sowie zur Steuerung der
erforderlichen Schritte, um ihre Geschaftsprozesse durch-
gangig und digital abzubilden. In Vortragen, Workshops und
Erfahrungsberichten vermitteln Experten aus Industrie und
Forschung Praxiswissen dazu, wie Unternehmen die Verbindung
zwischen Prozessen und IT-Systemen konkret gestalten, ihre
Geschaftsprozesse durchgangig digitalisieren und ihre
Produktion optimal auslasten.

Mit Prozessmanagement und IT-Systemland-
schaften zur durchgangigen Auftragsabwicklung

Die gemeinsame Betrachtung von Prozessen und Business-
Software ist fiir Fach- und Flihrungskréfte entscheidend, wollen
sie die Digitalisierung und Optimierung der Prozesse in
der Auftragsabwicklung erfolgreich angehen. Die Gestaltung
digital durchgéngiger Prozesse auf dem Weg zu Industrie 4.0
gelingt nur mit einem Ubergreifenden Ansatz: Business-
Process-Management mit Technologieinnovation wie Process-
Mining und RPA spielt eine ebenso wichtige Rolle wie das
IT-Anforderungsmanagement zur Gestaltung modularer
app-basierter IT-Systemlandschaften. Beide Komponenten sind
ebenbiirtige Erfolgsfaktoren fir ein zukunftsfahiges Produk-
tionsmanagement im Unternehmen.

Der Besuch des RWTH-Zertifikatskurses ,Business Process
Manager Production” empfiehlt sich fiir alle, die vor der Heraus-
forderung stehen, eine ganzheitliche IT-Systemlandschaft zu
schaffen, ineffiziente Prozesse abzubauen und mit einer
konsistenten Informationsbasis schnelle Entscheidungen und
kurze Durchlaufzeiten in Produktion und Logistik zu erzielen.

RWTH-Zertifikatskurs
,Business Process Manager Production”

Veranstaltungsort

Cluster Smart Logistik auf dem RWTH Aachen Campus
Campus-Boulevard 55

52074 Aachen

Nachster Termin: 06.12.2021 bis 10.12.2021

Weitere Termine und Informationen:

http://zertifikatskurs-business-process-manager-production.de

ﬁr’r_

RWTH Aachen
Kontakt
Tobias Schroer
FIR e. V. an der RWTH Aachen
Tel.: +49 241 47705-402
Tobias.Schroeer@fir.rwth-aachen.de
www.fir.rwth-aachen.de
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Zusammenspiel von IT, lloT, KI und MES/MOM fiir vorausschauende Fertigung
Datentransparenz mit Manufacturing Operations

Management erreichen

Durch eine komplexe Vielzahl von Anforderungen in der Fertigungsindustrie wird eine holistische
IT-Infrastruktur erforderlich, die alle Maschinen, Materialien und Prozesse beriicksichtigt. Bisherige
MES-Losungen decken diese Bediirfnisse nur bedingt, wodurch der Bedarf nach einem ganzheitlichen
Fertigungsmanagementsystem mit erganzenden Funktionalititen wachst. Durch die Integration
zusatzlicher Services in der iTAC.MOM.Suite werden zukiinftige Trends friihzeitig erkannt sowie
Prozesse in Echtzeit optimiert und gesteuert.

Manufacturing Operations Management (MOM) bezeichnet
ein vollumfangliches System, welches alle erforderlichen
Funktionen auf dem Shopfloor, das heilt zwischen den
Maschinen und dem ERP-System, mit einer End-to-End-
Losung abdeckt. Durch bidirektionale Schnittstellen zu
Ubergeordneten Systemen konnen weitere, produktions-
relevante Daten integriert oder an andere Programme weiter-
gegeben werden. Die iTAC.MOM.Suite kombiniert hierzu die
typischen MES-Funktionalitdten mit Losungen zur Steuerung,
Planung und Analytics.

Durch die Integration von Analytics-Funktionalitaten eroffnet
MOM neue Moglichkeiten zur Vorhersage von Produktions-
daten auf Basis von erfassten lloT- und MES-Daten. Diese
Vorhersagen konnen sowohl Qualitat und Produktions-
leistung als auch potenzielle Ausfélle in der Fertigung
betreffen. Durch Prevention- und Prediction-Services sowie
auf Basis von Kl, Machine Learning und Edge-Technologie
entsteht eine wertvolle Datentransparenz, mehr Wertschop-
fung und Datensouveranitat.

Durch die Verwendung neuester technologischer Standards
bietet die iTAC.MOM .Suite Investitionssicherheit, da fir die
Systempflege und IT-Sicherheit zukinftig automatisch
gesorgt ist. Die Integration von Low-Code-Tools zur

IT&Production 9/2021

vereinfachten Integration von
kundenspezifischen Business-
Ablaufen ist dabei ein zentraler
Baustein in der neuen MOM-
Architektur.

Die modernisierte Technologie
ermoglicht die Anpassung an
die digitale Plattformstrategie
der Kunden. Aus dem breiten
Angebot an Services und
Modulen lasst sich flr jeden
Nutzer eine individuelle, flexible
MOM-Ldsung zusammenstel-
len, welche die Effizienz-
steigerung und das Monitoring
der Produktion unterstitzen.

Transparente Prozesse fiir die smarte Fertigung
Der MES-Spezialist iTAC Software AG hat auf Basis seiner
langjahrigen Erfahrungen die bisherige iTAC.MES.Suite zur
iTAC.MOM.Suite weiterentwickelt. Die iTAC.MOM.Suite
verbessert  Fertigungsablaufe, liefert eine wertvolle
Datentransparenz in Echtzeit und ermaoglicht die Vorhersage
von Produktion, Qualitat und Performance. ,Wir setzen nach
wie vor auf die bewdhrten MES-Funktionen, stellen sie aber auf
ein neues Fundament und kombinieren sie mit neuen Services
fur vernetzte, effiziente, voraus denkende und sich selbst
organisierende Produktionsumgebungen. Durch die Offenheit
des Systems und die Tatsache, dass es sich allen Bedarfen an-
passt, konnen sich unsere Kunden jederzeit wettbewerbsfahig
in der Industrie 4.0 aufstellen®, erklart Peter Bollinger, CEO der

iTAC Software AG..
2 .
icAC

SOFTWARE

Kontakt

iTAC Software AG

Aubachstrale 24

56410 Montabaur

Tel.: +49 2602 1065-0

info@itacsoftware.com + www.itacsoftware.com
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ISIPlus® - Das Manufacturing & Logistics Execution System

Ihr Wegbegleiter in die Digitalisierung

Mit ISIPlus® erhalten Sie eine durchgangige MES Losung fiir ihre Produktion, welche gleichzeitig und voll
integriert eine komplette LES Losung fiir lhre Intralogistik bereitstellt. Dabei passt sich ISIPlus® mit seinen
modularen Funktionen lhren wachsenden Bediirfnissen an. ISIPlus® integriert sich in lhre Infrastruktur und
wird zu lhrem verlasslichen Partner. Unsere Kunden vertrauen langjahrig und kontinuierlich auf unsere

Expertise und unseren Support.

Einzigartiges Leistungsangebot mit durch-
gangiger Kommunikation

Das ISIPlus® MES & LES stellt ein ganzheitliches und
branchenunabhangiges Software-Leitsystem fiir Produktion und
Intralogistik bereit. Es besteht aus modularen Komponenten und
kann somit nahezu jedes Anwendungsszenario zielgerichtet
und optimal bedienen. Mit dem ISIPlus® System konnen
vielfaltige, standardisierte Integrationsschnittstellen bereit-
gestellt werden, um ERP und Shopfloor nahtlos zu verbinden.

Die Kernkomponenten von ISIPlus®

Die Kernfunktionalitdten des ISIPlus® Manufacturing Execution
Systems orientieren sich am Branchenstandard nach VDI 5600
und werden erweitert mit dem Gesamtspektrum des ISIPlus®
Logistics Execution Systems.

ISIPlus® Manufacturing Execution System
+ Advanced Planning & Scheduling

- Fertigungsleitsystem

+ Betriebs- und Maschinendatenerfassung

- Ressourcenmanagement

ISIPlus® Logistics Execution System
+ Materialflussrechner

- Lagerverwaltungssystem

+ Transportmanagementsystem

« Staplerleitsystem

Manufacturing & Logistics
Execution System

Plus

Pro

Eine Losung fir jeden Anwendungsfall

Die gesamte Anlage in einer Hand

Wir bieten echte Industrie 4.0 Services

Der Einsatz von Digital Twins gehort zu unserem téglichen
Geschaft. Wir ermdoglichen damit eine effiziente und reibungs-
lose Inbetriebnahme von komplexen Anlagen und konnen diese
Anlagen Uber den gesamten Lebenszyklus begleiten. Unterstitzend
setzen wir intelligentes Condition Monitoring ein, um den
Gesamtzustand der Anlage stetig zu Uberwachen.

ISIPlus® - Mehr als nur ein System

Von uns erhalten Sie ein schlisselfertiges System. Professio-
nalitdt, Termintreue und ein partnerschaftliches Verhaltnis
charakterisieren unsere Zusammenarbeit. Unsere Kunden sind
namhafte internationale Unternehmen, welche uns seit mittlerweile
35 Jahren vertrauen.

S|

Kontakt

ISI Automation GmbH & Co. KG
Campusallee 6

32657 Lemgo

Tel.: +49 5261 97470-0
www.isi-automation.com
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Wenn [T-Lésungen in der digitalen Fertigung einfach gut zusammenpassen

It's a match!

In der Smart Factory erfiillt die Fertigungs-IT ein brei-
tes Spektrum an Aufgaben. Damit die einzelnen Funk-
tionen und Anwendungen flexibel miteinander zusam-
menarbeiten, braucht es fundiertes Expertenwissen,
ein Maximum an Flexibilitat und eine klare Vision. Wir
von MPDV bieten das alles und noch viel mehr!

Gemeinsam setzen wir die digitale Transformation lhrer
Fertigung um. Der Schlissel dazu sind sogenannte
Manufacturing Apps (MApps).

Was sind mApps?

Moderne Fertigungs-IT besteht aus vielen kleinen Teilen — den
mApps. Jede mApp fir sich hat einen definierten Funktions-
umfang und leistet einen konkreten Mehrwert. Im Zusammen-
spiel machen wir damit Ihre Produktion fit fir die Zukunft.

Lésungen von MPDV

Unsere Losungen sind komplett appifiziert. Das heif}t, sie
bestehen aus einer Vielzahl an mApps.

Mit dem Manufacturing Execution System (MES) HYDRA X
Uberwachen, steuern und optimieren Sie lhre Produktion konti-
nuierlich. Somit haben Sie alle Ressourcen stets im Blick und kon-
nen lhre Fertigungsprozesse so effizient wie moglich gestalten.

Mit dem Advanced Planning and Scheduling System (APS)
FEDRA konnen Sie sowohl einfache Arbeitsgénge als auch
komplexe Fertigungsauftrage schnell und flexibel planen - bis
hin zur vollautomatischen Planung mit Unterstitzung von
Kunstlicher Intelligenz (KI). Dabei berticksichtigen Sie auch Ihre
Mitarbeiter und weitere relevante Ressourcen wie Werkzeuge,
Material und Energie.

Mit der Integrationsplattform Manufacturing Integration
Platform (MIP) als Basis stellen wir sicher, dass alle mApps auf
einer gemeinsamen Datenbasis interagieren konnen. Somit gibt
es in der Smart Factory keinerlei Medienbriiche — daflr aber
eine gemeinsame, integrative Schnittstelle. Einfach gesagt:
alles passt perfekt zusammen - it's a match!

Produkte & Services
Sie suchen individuelle Unterstitzung bei Ihrem Projekt zur

digitalen Transformation der Produktion? Bei MPDV konnen Sie
sowohl die Umsetzung kompletter Arbeitspakete als auch
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HYDRA X

Alle Produkte und Losungen von MPDV greifen perfekt ineinander — fiir die
erfolgreiche Umsetzung einer ganzheitlichen Smart Factory.

einzelne Dienstleistungen beauftragen. Wir unterstitzen Sie mit
unseren Services auf lhrem Weg zur Smart Factory.

[t's a match!

Dank der Integrationsplattform MIP als verbindendes Element
nutzen alle mApps die gleichen Daten und haben auch stets
das gleiche Verstandnis dieser Daten. So greifen alle Losungen
Hand in Hand und bilden eine individuelle Standardlosung —
auch fir lhre Smart Factory.

We create Smart Factories

MPDV ist der Marktfthrer fir IT-Losungen in der Fertigung. Mit
mehr als 40 Jahren Projekterfahrung im Produktionsumfeld
verfigt MPDV Uber umfangreiches Fachwissen und unterstutzt
Unternehmen aller Grofen und Branchen auf ihrem Weg zur
Smart Factory.

WE CREATE SMART FACTORIES
Kontakt

MPDV Mikrolab GmbH
www.mpdv.com

info@mpdv.com
Tel. +49 6261 9209-101

GmbH/@Tierney/stock. adobe.com
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Strategische Losungsplattform fiir MES und Automatisierung

Bild: zapp2photo/Fotolia.com

Manufacturing Execution Systeme (MES) dienen als Rickgrat
fir Industrie 4.0 und loT-Szenarien in der industriellen
Produktion. Die Anforderungen in den Bereichen System-,
Sensor- und Losungsintegration, Digitalisierung sowie bei der
Automatisierung wachsen dabei insbesondere in vernetzten
Produktionsumgebungen stetig. Eine zusatzliche Heraus-
forderung besteht darin, gewonnene Prozess- und IT-System-
daten als Basis flr eine kontinuierliche Optimierung der
eigenen Fertigung aufzubereiten und auszuwerten.

Plattform befahigt zur eigenstéandigen Umsetzung
Strategische MES-Losungsplattformen vereinen daher eine
hohe Flexibilitat, integrieren Technologiestandards und bieten
Schnittstellen zu verschiedenen Ldsungen von der Unter-
nehmensebene bis hin zum Shopfloor. Entscheidend ist, dass
Unternehmen auf Basis der Plattform ihre individuelle Industrie
4.0-Strategie einschliellich aller Anforderungen schrittweise
eigenstandig umsetzen konnen. Losungspartner befahigen die
Fach abteilungen dazu und begleiten die Implementierung.

Shopfloor-Integration erfordert Entkoppelung
Zentral fur den Erfolg von Automatisierungsszenarien ist dabei
die Entkoppelung von MES und der Maschinenanbindung.

znt Zentren flir Neue Technologien GmbH | MANUFACTURING EXECUTION SYSTEMS NN

Spezielle Prozess Automation Controller stellen erforderliche
Standardschnittstellen zur Verfigung und ermdoglichen eine
bidirektionale Kommunikation zwischen Shopfloor und MES
sowie weiteren Systemen.

Seit Uber 25 Jahren entwickelt znt-Richter Software-Losungen
fur die produzierende Industrie und ist langjahriger Implemen-
tierungspartner fir verschiedene Siemens Opcenter Execution
MES-Branchenldsungen. Mit dem eigens entwickelten Process
Automation Controller PAC fir die Maschinenanbindung und
Opcenter Execution bietet znt-Richter Unternehmen eine
strategische Losungsplattform fur die erfolgreiche Umsetzung
ihrer Industrie 4.0 und loT-Strategie.

| znt - Richter

Innovative Software Solutions
Kontakt

znt Zentren fiir Neue Technologien GmbH
Jochen Stephan * Director of Sales
Lena-Christ-Stralle 2 » D-82031 Griinwald
Tel.: 089 - 641808-0

J.Stephan@znt.de * www.znt-richter.com
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Closed-Loop-PLM

Entwicklungskreislaufe
beschleunigen

Als digitaler Zwilling gilt im
Anlagenbau meist das vir-
tuelle Abbild eines realen
Produkts. PLM-Software-
hersteller Procad hat mit
dem digitalen Informations-
zwilling einen Ansatz mit-
entwickelt, der das Prinzip
der Lebenslaufakte einer
Maschine mit dem Zielbild
eines vollstandigen digita-
len Zwillings verbindet. Das
Ziel: beschleunigte Ent-
wicklungskreislaufe.

it den Werkzeugen und Me-
M thoden, die haufig unter den
Begriffen Digitalisierung und

Industrie 4.0 gefasst werden, kénnen
Unternehmen heute neue Geschéafts-
modelle entwickeln, zusatzliche Ab-
satzkanéle erschliefen und die Online-
mit der Offline-Welt verbinden. Ein Un-
ternehmen verkauft beispielsweise
nicht mehr nur eine Pumpe, sondern
den Service ‘Garantierte Durchfluss-
menge’. Statt dem Kunden einen Kopie-
rer ins Blro zu stellen, wird eine be-
stimmte Summe an Kopien pro Jahrin
Rechnung gestellt (pay-per-use). Sol-
che Zahlungsmodelle sind einer der
wesentlichen Punkte bei der Entwick-
lung neuer Geschaftsmodelle. Sie sol-
len Kunden unter anderem langfristig
binden. Wer sich mit der Digitalisierung
in der Produktentstehung beschéftigt
und ein ganzheitliches Informations-
management betreibt, hat die passen-
den Weichen zu neuen Geschéaftsmo-
dellen bereits in Reichweite.
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Die Lebenslaufakte

Neue Anlagen und Maschinen weisen
einen immer hoheren Grad an Software
und Elektronik auf. Maschinenbauer,
die Produktinformationen zu ihren An-
lagen Uber deren Lebenszyklus hinweg
in einem PDM/PLM-System zusam-
mentragen, schaffen damit eine Le-
benslaufakte im Sinn eines digitalen In-
formationszwillings.

Was ist der Unterschied?

Doch wie unterscheidet sich dieser In-
formationszwilling von Konzepten zu
digitalen Zwillingen? Als digitaler Zwil-
ling gilt ein computergestiitztes Modell
eines realen Objektes, das etwa fir Si-
mulationen zur Verfligung steht. Oft
Ubermitteln installierte Sensoren Daten
des realen Objektes an die verknipfte
IT-Plattform, wo sie verarbeitet und
auswertet werden. Das dient der Feh-
lervermeidung beim Betreiber, der Qua-

litdtssicherung vor Ort oder der Pro-
duktoptimierung beim Hersteller des
Objektes dienen. Der Einsatz vollstén-
diger digitaler Zwillinge steht derzeit je-
doch in den meisten Branchen noch
am recht weit Anfang. Mit dem digita-
len Informationszwilling will Procad
einen einfacheren Weg aufzeigen, sich
das Konzept zunutze zu machen. Anla-
genbauer, die in ihrem im PLM(Product
Lifecycle Management)-System eine
Lebenslaufakte aufgebaut haben -
eine Sammlung der Produktinformatio-
nen zu Anlagen Uber deren Lebenszy-
klus hinweg — verfligen bereits Uber
hochinteressante Daten fiir den digita-
len Zwilling. Produktinformationen wer-
den kundenbezogen oder projektspezi-
fisch zusammengefiihrt und reprasen-
tieren die ausgelieferte Maschine als
digitaler Informationszwilling. Das Zu-
sammenspiel von historischen Anla-
gendaten und Echtzeit-Informationen
ist eine gute Grundlage, die Anlagen-
verfigbarkeit zu steigern.
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Paralleles
Informationsmanagement

Ein solches Konzept aus digitalem Zwilling
und digitalem Informationszwilling wurde
im Forschungsprojekt ‘CPPSprocessAs-
sist’ entwickelt, das am Fraunhofer-Institut
fur Fabrikbetrieb und -automatisierung IFF
angesiedelt ist. Der digitale Informations-
zwilling wurde dabei durch die Procad-
Plattform Pro.File abgebildet. Entstanden
ist ein Assistenzsystem auf Basis cyber-
physischer Produktionssysteme, das aus
Modulen zur Prozesskonformitat und Sen-
sorik besteht, sowie ein auf PLM(Product
Lifecycle Management)-Basis abgebilde-
tes paralleles Informationsmanagement.

Eindeutiger Zugriff
tber das BMK

Der im PLM-System abgebildete digitale
Informationszwilling unterfittert den digi-
talen Zwilling. Alle Informationen von der
Entwicklung Uber die Projektierung bis
tUber die Inbetriebnahme hinaus werden
zur Verfligung gestellt und in der Betriebs-
phase alle Bauzustande der Anlage doku-
mentiert. Eine besondere Rolle kommt
dabei dem Betriebsmittelkennzeichen
(BMK) zu, einer konkreten Bauteilnummer
(ID) jedes einzelnen Anlagenteils. Uber das
BMK ist der eindeutige Zugriff auf Teile
und Dokumentationen maglich. Beim Auf-
bau eines digitalen Zwillings sollte das
BMK maoglichst friih vergeben werden, um
die spateren Prozesse zu beschleunigen
und die verschiedenen Disziplinen MCAD,
ECAD und Steuerungsprogramm friih zu
parallelisieren. Innerhalb der PLM-Software
kann ein Konstrukteur das BMK vergeben;
damit ist dort nicht nur die entwickelte An-
lage, sondern die reale abgebildet. Entlang
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der Anlagenstruktur (Bill of Material, BOM)
werden alle Daten, Dokumente und Infor-
mationen Uber die Anlage im Product Data
Backbone des PLM abgelegt. Die Speiche-
rung der BMK erfolgt am Teilestamm. Die
Dokumentation ist damit konform zur Le-
benslaufakte (DIN EN 77005) und kann im
weiteren Verlauf erganzt werden.

Virtuell testen

Entwicklungszeiten und Projektierung im
Anlagenbau sind heute zumeist sequen-
tielle Ablaufe und bedirfen intensiver
Kommunikation und Abstimmung zwi-
schen den einzelnen Abteilungen. Die
Konstruktion tbergibt der Automatisie-
rung ein ‘starres’ Werk, das dann zum
Leben erweckt werden muss. Die Anlage
wird real als Prototyp aufgebaut, um
Funktionen und Kinematik testen zu kon-
nen. Dies verlauft nicht immer reibungs-
los. Im Forschungsprojekt setzen die Be-
teiligten daher auf ‘Vincent'(Virtual Nume-
ric Control Environment), ein eigens ent-
wickeltes Tool flr die Kinematisierung.
Es setzt auf dem PLM-System auf, aus
dem es die 3DCAD-Modelle Uber das
Step-Austauschformat bezieht. Das Tool
ermdglicht das virtuelle Vorflhren der Ab-
laufe durch die Bewegung der Anlagen-
elemente aus dem CAD-Modell anhand
von Zeit, Ort, Geschwindigkeit und Be-
schleunigung. Bauteile werden zu Bau-
gruppen und kinematischen Modellgrup-
pen zusammengefihrt und CAD-Kompo-
nenten werden kinematischen Strukturen
(Korper, Achsen, Verbindungen) zugeord-
net. Das Tool tbernimmt zudem Modell-
optimierungen (Simulationsfallverwal-
tung) und kann den den Zwilling um Zu-
satzelemente wie Werkzeugsysteme,
Sensorik und Kameras erganzen.

Sehen, was maoglich ist

Mittels Kinematisierung wird tberprift, ob
die Anderungen moglich sind und die
neuen Ablaufe kollisionsfrei erfolgen. Die
Simulationsergebnisse gibt der digitale
Zwilling an den Informationszwilling zu-
riick. Die Anderung ist somit riickwarts
dokumentiert, ohne dass sie real durchge-
flihrt wurde. Nachdem diese Simulations-
ergebnisse zurlickgegeben wurden, wird
die neue Steuerungssoftware an die Pro-
duktion bzw. die Anlage selbst tibergeben.
Das Fraunhofer IFF hat das System bei
verschiedenen Sondermaschinenbauern
getestet. Dabei gelang es, die Inbetrieb-
nahmezeiten um bis zu 70 Prozent und
die Entwicklung/Programmierung um bis
zu 50 Prozent zu reduzieren.

Closed-Loop-PLM

Product Lifecycle Management ist zu
einer ganzheitlichen Disziplin geworden —
vom Anforderungsmanagement bis zur
Verarbeitung von loT-Daten. Bei jedem Ar-
beitsschritt missen PLM-Systeme Infor-
mationen aus den mechatronischen Diszi-
plinen berlcksichtigen sowie Informatio-
nen aus dem Lifecycle zuriick in die Pro-
duktentstehung bringen. loT-Daten aus
dem Betrieb sind wertvolle Informationen
fur Ruckschlisse in der Produktentste-
hung und dem Produktmanagement. Sie
flieRen direkt in den Verbesserungspro-
zess (Anderungsmanagement) ein — das
Product Lifecycle Management entwickelt
sich zu einem Closed Loop-PLM. ]

Der Autor Frank Zscheile
ist IT-Fachjournalist aus Miinchen.

www.pro-file.com
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Ob Automobilindustrie, Automatisierungstechnik, Logistik
oder Maschinenbau - mit fe.screen-sim wird die vir-
tuelle Inbetriebnahme zum Erfolgserlebnis. Dank
intuitiver Bedienung, hoher Performance und

offener Schnittstellen erstellen Sie digitale

Zwillinge innerhalb kiirzester Zeit.

fe.screen
planning, simulationS ’ M
virtual commissioning

SIMULATION

[EEFIEI POWER DAY

Jetzt anmelden unter:
www.fescreen-sim.de
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Automatisierte Entwicklung von Produkten ab LosgrofRe 1
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Die Ausgangssituation: Die Firma HSB Automation GmbH
aus Reutlingen ist Spezialist in der Fertigung mechanischer
Lineartechnik. Alle Produkte werden seit Griindung der Firma
1995 ausschliellich im eigenen Hause entwickelt, konstruiert
und gefertigt.

Zum Entwickeln und Konstruieren der Produkte wird das CAD-
System Creo Elements/Direct Modeling der Firma Parametric
Technology Corporation genutzt. Daflir suchte man bei HSB
nach einer neuen Losung zur Automation der CAD-Erzeugung
mit dem vorhandenen CAD-System. Es galt, einen komplexen
Prozess abzubilden. Die CAD-Erzeugung sollte sowohl von
einem im Internet verfigbaren Konfigurator fiir Kunden als
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zur itmCAD Landingpage

www.itmCAD.de

—ItmCADsuite

CAD-Toolbox

it motive

auch inhouse vom Experten genutzten Produktionsplanungs-
und Steuerungssystem UniPPS aus maglich sein.

HSB Mitarbeiter recherchierten via Internet nach einem Anbieter
und fanden mit der it-motive AG einen Spezialisten fir Produkt-
konfiguration und CAD-Automation, der den zu unterstitzen-
den Prozess ganzheitlich mit passenden Schnittstellen abbil-
den konnte. Die it-motive AG lieferte nicht nur die fir die CAD-
Automation notigen Softwarekomponenten in Form des it-
motive eigenen Produktes itmCAD. Ingenieure aus dem
Team CAD der it-motive AG nahmen die Initialerstellung
von Produktregelwerken vor und bereiteten CAD-Modelle
flr die automatisierte Verarbeitung mit dem CAD-System
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auf. ,Das it-motive CAD Team wurde seinem Leitmotiv CAD
process automation is our passion gerecht’, so fallt das Re-
slimee von Herrn Andreas Ott aus, der als Mitarbeiter von HSB
federflhrend das Projekt begleitete.

Vorgaben fir die Einflihrung der Automationslésung kamen vom
HSB Geschéaftsfiihrer Herrn Uwe HeiRel. Der Web-Konfigurator
sollte optisch ansprechend und seine inhaltliche Befillung
moglichst einfach und pragmatisch umzusetzen sein. Die neue
Produktentwicklung den Kundenanforderungen entsprechend
ab LosgroRe 1 sollte zur schnellen Verfligbarkeit der CAD-Daten
verhelfen und so produktivitatssteigernd wirken sowie gleich-
zeitig Durchlaufzeiten und Kosten senken. Synergieeffekte
durch Nutzung der Losung durch HSB als auch durch die Kun-
den sollten sich bei allen Prozessbeteiligten bemerkbar machen.

Der neue Prozessablauf

bei der Produktentwicklung

Kunden von HSB konnen Uber den im Internet verfligharen
Web-Konfigurator die gewlinschte Lineareinheit konfigurieren.
Fur die konkrete Variante sind eine Zeichnung im PDF-Format
sowie ein 3D-STEP-Modell erzeugbar. Damit verfligt der
Kunde via Internet ,on-click” GUber die erforderlichen Einbau-
informationen und ein Modell zur Verarbeitung in seiner Ma-
schinen- oder Anlagenkonstruktion. Die Konfiguration als
Summe bewerteter Merkmale ist als verschlisselte Datei
speicher- und wieder ladbar. So konnen Kunden beispiels-
weise in mehreren Schritten Konfigurationen detaillieren und
sich flr jeden Schritt CAD-Daten ad hoc erzeugen lassen.

Nach Fertigstellung einer Konfiguration ist Uber den Web-
Konfigurator ein Angebot anforderbar. Mit dieser Angebots-
anfrage konnen Bauteil- oder auch Fertigungsauspragungen
angefragt werden, die nicht im standardisierten Konfigurator-
umfang enthalten sind.

Mit Absenden der Angebotsanfrage erhalten HSB Vertriebs-
innendienstmitarbeiter die der Anfrage zugrunde liegende
Konfiguration als XML-Datei. Die Mitarbeiter laden die Kon-
figurationsdatei in das UniPPS-System, in dem weitere Aus-
wahlmdglichkeiten fir z. B. Endschalter und Befestigungs-
leisten vorhanden sind. HSB Experten bleibt die Weiterent-
wicklung komplexerer Varianten des kundenspezifischen Pro-
dukts vorbehalten, denn so werden hohe Qualitat und Funk-
tionssicherheit der HSB Produkte auch fur kundenindividuell
angepasste Linearmodule gewahrleistet. Aus UniPPS heraus
kdnnen die Experten flr das zunachst rein merkmaltechnisch
veranderte Produkt CAD fir die weitere Verarbeitung im eigenen
Hause erzeugen. Die it-motive CAD-Module liefern 3D-CAD-
Modelle sowie verschiedenste Zeichnungstypen aus, die mit
Creo Elements/Direct Modeling weiter verarbeitbar sind. Bei
den Zeichnungen handelt es sich um Fertigungszeichnungen
wie Profilbearbeitungszeichnungen, Spindelzeichnungen, Profil-
zeichnungen u. a. Nach diesen Zeichnungen werden die Bauteile
der kundenspezifischen Linearmodule bei HSB gefertigt.
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Aufbau der neuen Losung

Es wurden Anfangs mechanische Lineareinheiten des kom-
plexen Produkts HSB-beta® als Spindel- und Zahnriemen-
varianten flr Produktkonfiguration und CAD-Automation mit
allen Facetten abgebildet und es wurde geprtift, ob der Produkt-
entwicklungsprozess wie gedacht funktioniert.

Die Schwierigkeit beim Produktregelwerkaufbau mit den vielen
CAD relevanten Merkmalen bestand darin, es so hin-
zubekommen, dass die CAD relevanten Regeln richtige Ergeb-
nisse liefern, sowohl fir die standardisierten Auswahlmaglich-
keiten im Web-Konfigurator als auch fir den aus dem
UniPPS-System heraus angesto3en Durchlauf. Nachdem das
sichergestellt war, wurden sukzessive weitere Lineareinheit-
produkte in die neue Losung integriert.

Produktentwicklung bei HSB heute

Der neue Weg zur Produktentwicklung bringt HSB und seinen
Kunden groBe Vorteile. Die Kunden von HSB konfigurieren
ihren Wiinschen und Vorstellungen entsprechend Linearmodule
und fragen sie an. HSB kann diese Anfragen weiter spezif-
izieren, optimieren und automatisiert Fertigungszeichnungen
erzeugen. Sonderwiinsche lassen sich leicht gemall des
Engineering-To-Order-Gedankens integrieren.

Fazit

Es wurde ein Produktentwicklungsprozess fir Produktvarianten
ins Leben gerufen, der einfach Kundenspezialanforderungen
durch Abwandeln von Standards ermoglicht. Ein hoher Au-
tomatisierungsgrad wurde erreicht mit den Vorteilen der Zeit-
reduktion und Effizienzsteigerung.

Der Autor Joachim
Finkensiep ist Leiter des
Teams CAD bei der
BEST OF 2020 it-motive AG
lzﬂ“{/ "'fuz£_-
~mittelstand
itjnotive
Kontakt
it-motive AG

Zum Walkmdiller 6 + 47269 Duisburg
Telefon: +49 203 60878-0

Telefax: +49 203 60878-222
E-Mail: info@it-motive.de
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Das aktuelle Modell des Loc Check Trackers, welches auf Grundlage
des 2G-Netzwerkes arbeitet.

lloT flr Asset Management

Werkzeug-Tracking
Im 2G-Netz

Bewegungen und Standorte von Werkzeugen lassen sich im Industrial Internet of Things
mit iiberschaubarem Aufwand weltweit im Blick halten. Netzwerk-Abdeckung der gewahl-
ten Funktechnologie vorausgesetzt. Hier konnte das bewahrte und verbreitete GSM-Netz

punkten, das Positionen per Laterationsverfahren errechnet.

inige Industriegiter und Betriebs-
Emittel werden haufig zwischen
verschiedenen Standorten eines
Unternehmens und externen Dienstleis-

tern verlagert. Ein bekanntes Beispiel
dafir sind Spritzgussformen, welche in
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vielen Branchen ein fester Bestandteil
von Serienproduktionen sind. Burkhard
Walder berat Firmen der Automobilin-
dustrie und kennt das Problem: ,Die
Form wird in Deutschland hergestellt
und anschlieRend fiir die Produktion zu

Dienstleistern verlagert. Wenn die Los-
grolRen der nachgefragten Teile sinken,
werden die Formen oft an kleinere Be-
triebe weitergegeben. Diese Dynamik
fihrt dazu, dass eine Spritzgussform
Uber ihre Lebenszeit sehr haufig den



Standort und dann zwischen Produk-
tion, Lager und Instandhaltung wech-
seln kann’, so der Inhaber eines Inge-
nieurburos. Der Eigentimer des Werk-
zeuges hat keinen direkten Zugriff auf
das Werkzeug, wenn es zwischen
Dienstleistern verlagert wird. Die Ruck-
verfolgbarkeit ist nur schwer zweifels-
frei sicherzustellen. So kann eine uner-
wartete, aber notwendige Nachproduk-
tion mit einer entsprechenden Spritz-
gussform schwierig werden, wenn sie
unbestimmt verlagert wurde. ,Die Praxis
zeigt, dass die Formen zu oft nur mit ex-
tremem Aufwand oder gar nicht mehr
gefunden werden kdnnen. Der Schaden
flr die Firmen liegt dann im fnf bis sie-
benstelligen Bereich” sagt Walder.

Das Satelliten-Dilemma

Es liegt nahe, Uber das IloT die Positio-
nen von Industriegltern zu Uberwa-
chen. Im Handel sind eine grolte Anzahl
verschiedener Tracker verfligbar, wel-
che ausschliellich auf satelliten-
gestiitzter Ortung (GPS, Gali-
leo, Glonass) basieren.
Diese Tracker werden be-
worben, um Autos, Motorra-

der, Haustiere und sogar die
eigenen Kinder online nach-
verfolgen lassen. ,Solche Tra-
cker sind jedoch nicht dazu
ausgelegt, ihre Position in in-
dustriellen Umgebungen er-
mitteln und Ubertragen zu
konnen” stellt Dr. Lukas Natt-
mann fest. Der Griinder und
Geschaftsfihrer von Loc
Check macht das an zwei Be-
sonderheiten der Satellitenor-
tung fest:

+ Der Energiebedarf eines GPS-Moduls
ist so hoch, dass die Tracker nur Ak-
kulaufzeiten zwischen Tagen und
Wochen erreichen und so einer lang-
fristigen Uberwachung von Werkzeu-
gen im Ausland im Wege stehen.

- Da Satellitensignale sehr schwach
sind, benoctigen die Tracker in der
Regel eine freie Sichtlinie zum
Himmel, um eine Position ermitteln
zu kénnen und sind so auf AuBenbe-
reiche beschrankt. Da sich Werk-
zeuge und Maschinen fast aus-

STANDORTBESTIMMUNG

schlielllich Uber lange Zeitraume in
Innenrdumen befinden, ist eine
satellitengestltzte Ortung fir diese
lloT-Anwendung schwierig umzuset-
zen. Es ist also eine andere Technolo-
gie notwendig, um Werkzeuge zuver-
lassig lokalisieren zu konnen.

Anbindung an das lloT

Neben einem GPS-Signal bendtigen
aktuelle Asset Tracker auch eine mobile
Datenverbindung. Haufig werden dazu
neue Funkstandards wie 4G oder gar
5G eingesetzt. ,Der Ausbau dieser
jungen Technologien ist aber sowohl in
Deutschland als auch in vielen anderen
Landern noch weit von einer flachende-
ckenden Verfligbarkeit entfernt”, sagt
Dr. Peter-Christian Zinn, Managing
Partner bei der Industrial Analytics Lab
GmbH. Insbesondere viele nicht-
stadtische Gebiete leiden chronisch
unter einer Unterversorgung mit
schnellen mobilen Internetverbindun-
gen und somit ist auch die Funktions-

TIPP!

Tracking-Losungen haben spezielle Vor- und Nach-
teile, sodass die Auswahl des Trackers durch die zu ver-
folgenden Giiter beeinflusst werden sollte. Ein Haustier kdnnte
sinnvoll mit einer hohen Genauigkeit outdoor lokalisiert wer-
den konnen, wohingegen Industriegtiter mit langen Akkulauf-
zeiten indoor an unterschiedlichen Standorten getrackt wer-
den missen. In einer Industrieumgebung bietet sich daher
ein Tracker auf 2G-Basis an, um sowohl Indoor-Empfang
als auch lange Akkulaufzeiten zu realisieren.

tlchtigkeit vieler Tracker in diesen
Gebieten nicht sichergestellt. Zudem
sind breitbandige Datenverbindungen
energiehungrig, sodass flr einen
langen Betrieb auf Datennetze mit
geringerem Durchsatz zurlickgegriffen
werden sollte. Derzeit befinden sich
Netze wie Sigfox oder NB-loT im
Ausbau-Stadium, teilweise sind noch
ganze Lander von den Netzwerken
unerschlossen. Wenn beim Tracken der
Assets kein Abriss der Datenverbindung
akzeptiert werden kann, muss diese
Netzabdeckung berticksichtigt werden.

GSM als duale Lésung

Eine oft auler Acht gelassene Mdglich-
keit der Lokalisierung bieten altere Mo-
bilfunkstandards, welche flachende-
ckend Uber fast alle Lander der Welt
verteilt sind. Durch Messung der Sig-
nalstarke der Masten kann mit Hilfe der
bekannten Masten-Position ein Latera-
tionsverfahren genutzt werden, um die
Position eines Trackers zu berechnen.
Hier ist insbesondere das in den 90er
Jahren entstandene GSM-Netz (auch
2G genannt) interessant, denn dieses
ist das aktuell dichteste Funknetz welt-
weit. Nicht grundlos wird das GSM-
Netz in modernen Autos fir Notrufe
verwendet. Auch in landlichen Gebieten
ist die Netzabdeckung in Innenraumen
vielerorts gegeben, was eine durchgan-
gige Datenverbindung zwischen Tra-
cker und den Mobilfunkmasten erlaubt.
,Dabei ist die Technologie auch aul3er-
halb von Deutschland stark verbreitet
und bietet in fast allen Léndern einen
flachendeckenden Mobilfunkempfang,
sodass keine vorherige
Prifung des Einsatzberei-
ches notwendig ist" sagt
Dr. Lukas Nattmann von
Loc Check.

Vorteile von 2G
nutzen

In diesem Netzwerk-Merk-

mal sieht die Firma Loc
Check einen grof3en Vorteil
beiihrer eigenen Tracker-Lo-
sung auf dem Markt. Das
Stand-Alone-System braucht
keine weitere Hardware und ist fir
Plug&Play ausgelegt. Die Akkulaufzeit
gibt der Anbieter mit Uber zwei Jahren
an. Damit soll sich die Losung insbe-
sondere fiir das Tracken von Werkzeu-
gen und Betriebsmitteln Uber lange
Zeitraume und innerhalb von Gebauden
Uber das Internet eignen. [ |

Der Autor Dr. Lukas Nattmann
ist Geschéftsfiihrer
der Loc Check GmbH.

loc-check.com
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Einfiihrung von Industrial loT-Umgebungen

Dreisprung zu optimierten
Produktionsprozessen

Wollen Fertigungsunternehmen die Vorteile einer vernetzten Produktion erschlieen, kom-
men sie an der Einfiihrung eines firmenweiten lloT-Netzwerks kaum vorbei. Der Weg bis
zum Betrieb einer solchen zentralen Steuerungsinstanz lasst sich in drei Schritte gliedern.

er Produktionsprozess umfasst
D weit mehr als die Fertigung an

einer Linie. Soll dieser auf dem
Weg zur digitalisierten Fertigung opti-
miert werden, braucht es eine Ubergrei-
fende Betrachtung, die neben Produkti-
onsleitsystemen auch die ERP-Umge-
bung einschlielt. So lassen sich fir die
Produktion bendtigte Ressourcen Uber-
blicken und anhand von Kennzahlen or-
chestrieren, wenn es beispielsweise
um das Nachbestellen der Materialien,
die Lagerhaltung oder das Ersatzteil-
management geht. Um diesen Uber-
blick zu erhalten, setzen Industrieunter-
nehmen auf lloT-Netzwerke, in denen
alle Datenstrome aus den Applikatio-
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nen und vernetzten Maschinen zusam-
menlaufen. Doch bevor ein solche
Plattform in Betrieb genommen und
genutzt werden kann, mussen die Rah-
menbedingungen geschaffen werden.

Technologische
Voraussetzungen schaffen

Zunachst gilt es sicherzustellen, dass
die am Produktionsprozess beteiligten
Maschinen und das MES in der Lage
sind, relevante Daten zu erzeugen und
in das Netzwerk einzuspeisen. Da die
Anschaffung komplett neuer Anlagen in
den meisten Fallen zu teuer ist, setzen
Unternehmen in der Regel auf Retrofit-

ting, also das Nachrusten bestehender
Produktionsanlagen. Mithilfe von Senso-
ren und Edge Devices werden so lau-
fend Daten erhoben, die bestehende
Prozesse digital abbilden. Wichtig ist
hier vor allem, dass die Gerate anhand
kompatibler Protokolle mit der IloT-Um-
gebung kommunizieren konnen. Nur
wenn alle involvierten physischen und
virtuellen Maschinen die gleiche Spra-
che sprechen, entsteht ein realistisches
Gesamtbild der Fertigungsablaufe.
Zudem kommt es bei einer Nachris-
tung immer auf das notige Augenmalf}
an. Das bedeutet auch, zwischen wich-
tigen und unwichtigen Informationen
unterscheiden zu konnen. Nicht alle Da-



tenpunkte, die erhoben werden kdnnen,
sind fur lloT-L&sungen relevant — man-
che kosten ab einem gewissen Punkt
sogar mehr als sie nutzen.

Gemeinsame
Datenbasis entwickeln

Sind alle Produktionsanlagen horizontal
entlang der Fertigungslinie vernetzt,
folgt der zweite Schritt: die vertikale In-
tegration mit den IT-Systemen anderer
Unternehmensbereiche. FlieRen die Da-
tenstrome aus ERP-System, MES und
lloT- spezifischen Anwendungen zusam-
men, ergibt sich ein transparentes Bild
der Supply-Chain-Prozesse vom Buro bis
Produktion, also von Einkauf und Be-
schaffung Uber die Fertigung bis hin zur
Auslieferung und After-Sales-Services.
Diese Verzahnung der Abldufe kann inef-
fiziente Verfahren offenlegen und er-
maoglicht eine KPI-gesteuerte Produkti-
onsoptimierung. Kennzahlen geben Auf-
schluss Uber Ausschussquote, Produkt-
qualitat und die Gesamteffizienz der An-
lage (OEE). Anhand der an der Linie er-
hobenen Daten lasst sich feststellen,
welche Faktoren und Variablen wie
Druck, Temperatur und Materialqualitat
zu welchem Ergebnis gefihrt haben.
Diese Zusammenfihrung von Informa-
tionen auf einer IloT-Plattform ist Aus-
gangspunkt fUr eine zentrale Verwaltung
und Steuerung aller an der Produktion
beteiligten ERP- und MES-Prozesse.

dweERrmMA
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Durch Vernetzung der realen und virtuellen Maschinen und IT-Systeme kdnnen Datenstrome aus
unterschiedlichen Applikationen und Maschinen zentral auf einer Plattform zusammenlaufen
und ein ltckenloses digitales Bild aller Prozesse liefern.

Optimierung mit
cloudbasierten lloT-Services

Weiteres Potenzial einer IloT-gestitzten
Fertigung konnen Firmen durch unter-
schiedliche cloudbasierte Services er-
schlieRen. Daflr stehen auf dem Markt
konfigurierbare Anwendungen zur Verfu-
gung, die bereits eine Reihe von Tools,
etwa fur Analytics, mitbringen. Die Er-
gebnisse dieser Analysen konnen
zeigen, wo die Stellschrauben zur Pro-
zessoptimierung zu finden sind. Tau-
chen beispielsweise nachweislich redun-

-
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Frei konfigurierbares Ruf- und Meldesystem mit Quittierfunktion

t

Mit dem neuen Ruf- und Meldesystem AndonWIRELESS
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dante, monotone und zeitraubende Ta-
tigkeiten auf, eignen sich diese unter
Umstéanden fir eine Automatisierung
mit Robotic Process Automation (RPA).
In Summe haben Anwenderunterneh-
men somit alle Werkzeuge in der Hand,
um ihre Produktion der Vision einer In-
dustrie 4.0 immer weiter anzunahern. B

Autor Bjorn Bartheidel
ist Vice President Intelligent Industry Services

bei Syntax.
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KI-Projektierung richtig aufsetzen

Domanen- und Datenexpertise
zusammenbringen

Haufig sollen loT-Installationen in spateren Ausbaustufen Kl-Applikationen mit verschie-
denen Zielsetzungen aufnehmen. Doch viele Unternehmen scheitern daran, aus ihren Ki-
Projekten genug Mehrwert zu schopfen. Dabei schiitzt Zusammenarbeit mit Spezialisten
davor, bei der Datenanalyse in Fallen wie die Survivorship Bias zu tappen.

nieure der US Navy daran, wie sie die

Abschisse eigener Kampfflugzeuge
reduzieren und so die Uberlebensrate der
Besatzungen erhohen kdnnten. Eine Pan-
zerung der kompletten Flugzeuge kam
aus Gewichtsgrinden nicht infrage. Die
Konstrukteure entschlossen sich, die
Flugzeuge dort mit Panzerplatten zu ver-
starken, wo die haufigsten Einschusslo-
cher zu finden waren. Der Erfolg blieb
aus. Da die zusatzliche Panzerung an
sich funktionierte, ahnten die Konstruk-
teure einen Fehler in ihrer Datenbasis. Sie
beauftragten deshalb Adam Wald, einen

I m Zweiten Weltkrieg tlftelten Inge-

Maschinelles Lernen und tiefschichti-
ges Lernen (Deep Learning)
sind Teilmengen der
kinstlichen Intel-
ligenz.

Kunstliche

rumanisch-amerikanischen Mathemati-
ker. Dieser zog aus den Daten den
Schluss, dass nicht die Stellen mit den
meisten Einschussldchern verstarkt wer-
den mussten, sondern die Rumpfab-
schnitte mit den wenigsten Einschusslo-
chern. Denn dort getroffene Flugzeuge
hatten es wohl Uberproportional haufig
nicht zurtick zum Stitzpunkt geschafft
und entzogen sich so der Datenanalyse.
Der Erfolg gab dem Mathematiker recht.

Interdisziplindare Teams

Das Beispiel von Adam Wald gilt vielen als
Beleg, dass es fir erfolgreiche datenba-
sierte Projekte zwei Expertenprofile
braucht:  Branchen-
bzw. Produkt-
spezialis-
ten, die

Intelligenz

\WENIREIES
Lernen

Deep
Learning
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den Optimierungsbedarf erkennen und
|6sen, sowie Datenwissenschaftler (Data
Scientists), die mit Daten umzugehen wis-
sen. Doch noch heute kommen viele Data-
Science-Projekte nicht tber die Konzept-
phase hinaus oder werden mangels Erfolg
wéhrend der Umsetzung gestoppt, beob-
achtet Frank Miller in seiner Funktion als
Director Data Science bei Infoteam Soft-
ware. Das betrifft Projekte mit vergleichs-
weise einfachen Datenanalysen und -vi-
sualisierungen ebenso wie anspruchsvolle
KI-Losungen. ,Unternehmen fragen uns
haufig als Erstes, ob wir in ihrer Branche
und bestenfalls auch in exakt ihrer Spezi-
aldisziplin bereits Projekterfolge vorwei-
sen konnen’, sagt Muller. Dabei sind
Daten immer Daten — unabhangig von
der Branche, in der sie erfasst werden.
Viele komplett unterschiedlich klingende
Anforderungen aus sehr verschiedenen
Branchen lassen sich mit denselben
Werkzeugen und Technologien l6sen.
Diese Zusammenhange seien flir Nicht-
Datenwissenschaftler jedoch kaum er-
kennbar, schildert Muller.

Datenwissenschaftler
im Team

Zwei Beispiele unterstitzen diese Auf-
fassung: Das erste betrifft die Ausfall-
vorhersage fiir Geratekomponenten an-
hand von Temperatursensordaten. Das
zweite beschreibt die Software, die tele-
fonische Fehlermeldungen von Kunden
inhaltlich vorsortiert und dem verant-
wortlichen Service-Techniker vergleich-
bare Meldungen inkl. Lésungsweg aus der
Vergangenheit anbietet. Beide Aufgaben-

Bilder der Doppelseite: Infoteam Software AG
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Cognitive Analytics

Prescriptive Analytics

Entscheidungsautomation

Was ist die Losung?

Entscheidungshilfe

Entscheidung

Daten

Predictive Analytics
Was wird geschehen?

Diagnostic Analytics
Warum ist es geschehen?

Descriptive Analytics
Was ist geschehen?

| Aktion der Maschine

Aktion des Benutzers -

Data-Science-Projekte lassen sich in aufeinander aufbauende Stufen unterteilen. Jeder Schritt fihrt zu
hoherer Komplexitéat, aber auch zu hoherer Wertigkeit.

stellungen sind branchenunabhangig, klin-
gen vollig verschieden und lassen sich
doch auf eine ahnliche Datenstruktur redu-
zieren. In beiden Fallen bilden Zeitreihen
einen entscheidenden Faktor, denn es
geht darum, Muster in zeitlichen Abfolgen
zu finden. Als Losungsansatz kommen
deshalb in beiden Beispielen Technologien
zum Einsatz, wie sie auch beim ‘Natural
Language Processing’ (NLP), also in der
Computerlinguistik verwendet werden. Der
tatsachliche Unterschied und die Feinhei-
ten beider Aufgabenstellungen liegen
darin, auf die Individualitat der Daten mit
unterschiedlichen Werkzeugen aus dem
Portfolio der statistischen Verfahren und
dem maschinellen Lernen zu reagieren.

Schnittmengen der Ki

Der haufig in diesem Zusammenhang
verwendete Begriff ‘kiinstliche Intelli-
genz'ist nicht allgemeingtiltig definiert,
sondern beschreibt lediglich eine Hard-
oder Software, die in einer gewissen Art
und Weise menschliches Verhalten imi-
tiert. Ob dieses Verhalten auf klassisch
programmierten Wenn-dann-Regeln ba-
siert oder auf komplexeren Modellierun-
gen, macht dabei keinen Unterschied.
Eine Teilmenge der kunstlichen Intelli-
genz ist das datenbasierte maschinelle
Lernen, wozu auch Deep Learning mit
tiefschichtigen neuronalen Netzen zahit.
Es gliedert sich in drei Kategorien:

Supervised Learning (beaufsichtigtes
Lernen) — Darunter fallen Input-Output-
Paare, z.B. die Nutzungsart einer Ma-

schine (Input) und die dazugehdrige Tem-
peraturentwicklung einer Maschinenkom-
ponente (Output). Die KI beobachtet Uiber
einen langeren Zeitraum, wie Nutzungsart
und Temperaturentwicklung zusammen-
hangen, und ist anschlielend in der Lage,
Temperaturentwicklungen vorherzusagen
und darauf basierend auffallige Tempera-
turabweichungen zu erkennen.

Unsupervised Learning (unbeaufsichtig-
tes Lernen) — Hier untersucht eine Kl ohne
Vorwissen einen Datensatz dahingehend,
ob Zusammenhange erkennbar sind. Eine
solche Kl konnte beispielsweise einen bunt
gemischten Haufen aus Dreiecken, Vier-
ecken und Kreisen in verschiedene Cluster
sortieren (Anzahl der Ecken, GroRe, Farbe
etc.). Spannend ist eine Kl dieser Art fir
Daten, die ein Mensch aufgrund ihrer Kom-
plexitat nicht mehr analysieren kann.

Reinforcement Learning (bestarkendes
Lernen) — Das Kl-Modell trainiert sich
selbst und wird im Erfolgsfall belohnt. Eine
selbstlernende Kl fir das Spiel Vier ge-
winnt probiert unterschiedliche Vorge-
hensweisen und lernt aus Gewinnen und
Verlieren. Das funktioniert im Zusammen-
spiel mit einem Menschen und bei man-
chen Konstellationen auch im Training
gegen sich selbst. Auf diese Weise kann
Kl beispielsweise die Stromaufnahme von
Maschinenparks optimieren.

Data-Science-Projektablauf

Doch wie funktioniert in der Praxis der
Weg vom Datenhaufen zur KI? ,Schritt fur

Schritt”, lautet die Antwort von Frank MUl-
ler, ,obgleich das groRe Ziel stets die Rich-
tung vorgibt” Ein Ziel kdnnte beispiels-
weise eine Software sein, die den Ausfall
von Geratekomponenten vorhersagt, auto-
matisiert Ersatzteile bestellt und den Tech-
nikereinsatz koordiniert. Im ersten Schritt
beschaftigen sich die Datenwissenschaft-
ler mit einer rein deskriptiven Bestandsauf-
nahme der verfligbaren Daten. Zusam-
menhange zwischen Daten und eine Ana-
lyse, warum ein Ereignis eingetreten ist,
entstehen im zweiten Schritt. Sobald die
Ursachen bekannt sind, kdnnen die Daten-
wissenschaftler Modelle erstellen, die im
dritten Schritt Vorhersagen ermoglichen.
Darauf baut Schritt vier auf, der Hand-
lungsempfehlungen anhand der Vorher-
sage ermoglicht. Diese Empfehlungen las-
sen sich im fiinften Schritt automatisieren.
Die Software bestellt beispielsweise das
Ersatzteil und informiert den Service-Tech-
niker. Ebenso ist auch eine automatisierte
Abschatzung dahingehend maglich, ob
der Techniker kurzfristig eine Wartung
durchfiihren muss oder ob es ausreicht,
wenn er die Reparatur im Zuge einer ohne-
hin geplanten Wartung in zwei Wochen
durchfihrt. ,Das Schéne an Data-Science-
Projekten ist”, so Frank Mdller, ,dass wir je-
derzeit in Projekte einsteigen und sie an-
schieben kdnnen — ganz gleich auf wel-
cher Stufe sie sich derzeit befinden.” Ein
Pluspunkt, den sich vor Jahrzehnten auch
die US Navy in der Zusammenarbeit mit
Adam Wald zu eigen machte. Die Militar-
experten waren damals auf eine kognitive
Verzerrung hereingefallen, die Statistiker
heute als Survivorship Bias beziehungs-
weise Uberlebenden-Verzerrung bezeich-
nen. Auch heute ist sie allgegenwartig, bei-
spielsweise wenn uns die Existenz alter
Gebéude glauben lasst, friher sei die Bau-
qualitat vergleichsweise hoher gewesen.
Tatsachlich handelt es sich jedoch ledig-
lich um qualitativ oder asthetisch hoch-
wertige Gebaude, die seltener abgerissen
und zugleich intensiver gepflegt werden
als andere langst verschwundene Ge-
baude aus dieser Zeit. |

Die Autoren: Dr. Stefano Signoriello ist Lead
Data Scientist und Patrick Kraus ist Marketing
Communications Manager bei der

Infoteam Software AG.

www.infoteam.de
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Digitalgesteuerte Handgalvanik

Oberflachen
prozesssicher veredeln

In seiner digitalen Transformation hat Galvanikspezialist C. Jentner ein neues Verfahren
zur Oberflachenveredelung entwickelt. Dabei kann die Firma die Beschichtungsprozesse
von Warenein- bis -ausgang liickenlos steuern und iiberwachen. Damit riickt das Unterneh-
men zum Dienstleister fiir Hochtechnologie-Segmente auf.

ei der JentnerGroup dreht sich

B alles um Galvanik: Wahrend Jent-

ner Plating Technology Gerdte

und Chemikalien herstellt, sind C. Jentner
und Jentner IPP {Interational Plating Pro-
ject) auf Lohngalvanik spezialisiert. Eine
Besonderheit ergibt sich aus dem Zusam-
menspiel beider Bereiche. So bhefinden
sich Labor, Analytik und Galvanisierungs-
strallen mit zugehdrigem Knowhow am
gleichen Standort, um ein autarkes Agie-
ren zu ermdglichen. Zwar beschéftigt be-
schaftige sich Chris Jentner bereits seit
2015 intensiv mit den Chancen der Digita-
lisierung, aufgrund fehlender Marktverfig-
barkeiten zunachst aber hauptséchlich
mit Blick auf rein hauseigene Ansdtze,
schildert der geschaftsfiilhrende Inhaber.

IT&Production 9/2021

Start mit BDE-Funksteuerung

Einen ersten Schritt in die funkgestiitzte
Prozessautomatisierung unternahm die
Firma im Sommer 2019, als RFID-Tech-
nologie (Radiofrequenzidentifikation) in
das eigenentwickelte System zur Be-
triebsdatenerfassung (BDE) integriert
wurde, um zuvor handisch gesteuerte
Produktionsprozesse abzuldsen. So
konnten die Durchlaufzeiten halbiert,
der Einsatz teuren Edelmetalls um
zwolf Prozent reduziert und die Liefer-
treue um 25 Prozent verbessert wer-
den. Auf 18 Prozent bezifferte sich die
erzielte Effizienzsteigerung aus opti-
mierter Anlagenplanung, Auslastung
und Fehlervermeidung.

Durch Erfolg motiviert

Der messbare Erfolg spornte die Verant-
wortlichen an, den angelegten Kurs wei-
terzugehen. Aufsetzend auf der BDE-
Funksteuerung sollte unter der Bezeich-
nung IPS 5.0 (Intelligent Plating Surveil-
lance) ein umfassenderes Verfahren
den weiteren Weg in die digitale Galva-
nik ebnen. Das Ziel lautete, Uber das
blofke Dokumentieren aller Ablaufe hi-
naus ein ganzheitliches Verfahrenssys-
temn zu etablieren, das die Veredelung
der angelieferten Rohprodukte vom Wa-
reneingang bis zur Rickfihrung an den
Kunden steuert, unter Einbezug von Kl
(Kinstliche Intelligenz)-Methoden [i-
ckenlos tiberwacht und die Ergebnisse

B der der Diopye se te: Jeriner P at ng Techno ogy: GmbH
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fur die Kunden jederzeit nachvollziehbar
minutios kontrolliert. Bei der Konzeption
von IPS 5.0 in Eigenregie wurde Chris
Jentner von seinem Prozessingenieur
Marcel Scheidig unterstltzt. Fiur die
fachliche Expertise sorgten punktuell
extern hinzugenommene Spezialisten
flr die digitale Transformation und Ro-
botik, Software-Architekten und Web-
Entwickler. Bei einem vorgelagerten Re-
trofit-Projekt wurden die bislang an
jedem Bad vorgehaltenen Gleichrichter
in zwei Schranken zusammengefihrt.
Der Umbau erforderte das Verlegen von
je sechs Kilometern Kupferkabel und
sechs Kilometern LAN-Kabel. Des Wei-
teren wurden in der Produktionshalle
zwei separate Netzwerke aufgebaut, die
das RFID-System und die SPS-Steue-
rung verwalten und verkntpfen.

Geschlossenes Verfahren

Seit Mitte 2020 nun befindet sich IPS
5.0 im Pilotbetrieb. Der Closed Loop be-
ginnt schon mit Empfang der zu ver-
edelnden Ware. Hier wird die komplette
Charge einer optischen Eingangspru-
fung unterzogen. Dazu wird die Roh-
ware aus dem Tray genommen und zu-
nachst Uber ein Kamerasystem gefihrt,
das mehrere Fotos erstellt und in eine
Microsoft Azure Cloud ladt. ,Werden
spater bei der Qualitatskontrolle am
Ende des Veredelungsprozesses Mén-
gel festgestellt, lasst sich so nachvoll-

e |

ziehen, ob sie auf Produktionsfehler
oder bereits schadhaftes Rohmaterial
zurlckzuflhren sind”, sagt Chris Jent-
ner. Im Rahmen eines Hochschulpro-
jekts werde aktuell daran gearbeitet,
hierflir schon bald einen Cobot (Kolla-
borierender Roboter) einzusetzen. Die-
ser solle den Mitarbeitenden nicht etwa
ersetzen, sondern unterstitzen. Im glei-
chen Arbeitsgang sortiert der Cobot
etwa Werkstlcke prazise und positions-
dokumentiert in das Warengestell. Im
Auftrag hinterlegt sind alle Artikel mit

Sie miissen kein Wahrsager sein,
um Zuverlassigkeit und Kontinuitat zu garantieren

-l

Fir die Arbeiten an der Infrastruktur wurden mehr als zwdlf Kilometer Kabel verlegt und Komponenten
per Retrofit vernetzt und teilweise zusammengefiihrt.

ihren Beschichtungsanweisungen. Von
den Badern 1-n dbernimmt IPS 5.0 da-
raus schrittweise und chronologisch
den Workflow mit den im Stamm hin-
terlegten Einstellwerten. Das sind
beispielsweise Verweilzeiten, Strom-
starken und Spannungen oder die
Schaltoptionen fir Warenbewegung, Ul-
traschall und Pumpendurchfluss. Da-
raufhin durchlaufen die bestlickten Ge-
stelle den Prozess, getrackt vom RFID-
System. Per Human Machine Interface-
Panel (HMI) wird den Galvaniseuren

| INTERNET OF THINGS NG
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vom System mitgeteilt, welche Tatig-
keiten wo durchzufiihren sind. Die
Rickmeldung erfolgt automatisiert
via RFID. Schon bald werden sie ihre
Anweisungen per Push-Nachrichten
auf einer Smartwatch erhalten, wie
Marcel Scheidig durchblicken lasst,
,mit besserer Ubersicht und voraus-
schauenden Erinnerungen, was
wann konkret zu tun ist. Uber die In-
formation, wann ein Gestell fertig
prozessiert ist, bis hin zu bevorste-
henden Wartungen und Ergénzun-
gen ist der Galvaniseur somit voll-
umfanglich integriert.”

Intelligente
Qualitatskontrolle

Der komplette Durchlauf — je nach
Werkstick sind das durchschnittlich
finf bis zehn Aktivbader plus Spulun-
gen mit Faktor 3 — wird getrackt und
in vordefinierten Messintervallen mithilfe
von Algorithmen Uberwacht. Liegen die
im Prozess ermittelten Werte aufRerhalb
vordefinierter Bereiche, fihrt das zu
Alarmen oder Produktionssperren. Am
Ende der Prozesskette wird am (Cobot-)
Arbeitsplatz die Fertigware abgehangt
und vor dem ZurUckfUlhren ins Tray wie-
der Uber die Kamera gefiihrt. Bei der ein-
gehenden Priifung beurteilt eine KI-Lo-
sung die Ist- mit den hinterlegten Soll-
werten. Entsprechende Trainingsdaten
mit annotierten galvanischen Defekten
wurden zuvor im Probebetrieb sukzes-
sive Uber mehrere Monate gesammelt
und verfeinert. Bei ermittelten Mangeln
wird die Produktion gesperrt. Bei der an-
schlieBenden Fehlersuche werden alle
im Prozess gesammelten Daten inklu-
sive der erfassten Rohwarenqualitat he-
rangezogen, um den konkreten Grund
fur die Fehlproduktion zu ermitteln. ,Die
KI muss iterativ lernen, wie Aufbauten,
Kratzer oder Dellen aussehen, um sie
spater Uberhaupt als Muster erkennen
zu konnen’, erlautert Marcel Scheidig.
,2Je groller die Datenbasis, desto hoher
der Automatisierungsgrad und genauer
die Erkennung.” Auch die finale Qualitats-
kontrolle wird fir die Kunden Gber ge-
schitzte Bereiche in der Cloud bereitge-
stellt. Diese konnen ihre eigenen Waren-
eingangskontrollen somit immerhin teil-
weise einsparen.

IT&Production 9/2021

Die Patentanmeldung fir das digitalunterstiitzte Galvanik-
Verfahren lauft.

Patent bereits angemeldet

Steuerung, Kontrolle, Kl-Tracking mit
Mustererkennung und Datastreaming-
Analytics: Im Ergebnis erzielt IPS 5.0 eine
deutlich verbesserte Qualitat und macht
samtliche Prozesse von Warenein- bis -
ausgang detailliert riickverfolgbar — pro
Auftrag und Werkstiick, aber auch auf-
tragsunabhangig fiir jedes einzelne Bad.
Den rund 18-monatigen Pilotbetrieb hat
C. Jentner im Juli 2021 in den Echtbe-
trieb Uberflhrt. Inklusive Hardware und
Programmieraufwand sind bis dahin
Kosten in Hohe von einer Million Euro
aufgelaufen — das Verfahren wurde be-
reits zum Patent angemeldet. ,Dank IPS
5.0 wissen unsere Kunden zu jeder Zeit
genau Uber jedes gefertigte Teil Bescheid
und erhalten zudem automatisch er-
stellte Werksprifzeugnisse, die eine
hundertprozentig normgerechte Verede-
lung dokumentieren®, sagt Chris Jentner.
,Die Ganzheitlichkeit des Ansatzes mit
dem sehr hohen Digitalisierungsgrad
macht unser Verfahren mindestens
deutschlandweit im Bereich der Lohngal-
vanik vergleichslos.”

Neue Kundensegmente in Sicht
Damit IPS 5.0 zweckgemaR funktioniert,

ist eine Anlernphase flr das Einrichten
und Optimieren der KI-Komponenten er-

forderlich. Mit dieser Riistzeit erhoht
sich auch das Anfangsinvestment fir
neue Produktionslinien. Auf lange
Sicht jedoch und gerade bei Werkstu-
cken, die hohe Prazision mit Iicken-
loser Ruckverfolgbarkeit erfordern,
ist das Verfahren deutlich glinstiger
— und ohnehin sicherer. Damit er-
schlielt die JentnerGroup neue Ziel-
gruppen aus dem Hochtechnologiebe-
reich wie Medizintechnik, Luft- und
Raumfahrt und Verteidigung. Neukun-
den haben aktuell eine besondere
Maoglichkeit: Derzeit entsteht am zen-
tralen Standort in Pforzheim in einem
Neubau zusatzliche Produktionsflache
in einer GroRenordnung von 3.600m?,
das Investitionsvolumen hierfr belduft
sich auf 12 Mio. Euro. ,Wer zum Start
unserer neuen Produktionslinien im
Herbst 2022 mit dabei sein mdchte,
kann seine individuellen Anforderun-
gen schon in der Bauphase einbrin-
gen’, schildert Chris Jentner.

Projekte auf Microsoft-Stack

Bis dahin will er auch eine neue ERP-
Software eingeflihrt haben. Auf eine
On-Premise-Losung folgt Microsoft Dy-
namics Business Central als Cloud-Ap-
plikation — dem Microsoft-Stack im Un-
ternehmen folgend und der einher-
gehend hohen Standardisierungsrate.
Geplant ist auBerdem eine mathemati-
sche Fertigungsoptimierung. Hieruber
lassen sich Fertigungstage in ihre Ele-
mente wie einzelne Bader, Auftrage, Ar-
beitsplatze und Mitarbeitende herunter-
brechen. Dies ermdoglicht zum einen,
die Planung flexibler und unabhéngig
von Personen zu gestalten. Durch die
Automatisierung sollen zum anderen
die Ablaufe schneller, effizienter und si-
cherer werden. DarUber hinaus ver-
spricht sich Marcel Scheidig von der
Fertigungsoptimierung, sprichwortlich
auf Knopfdruck Neuberechnungen bei
Ausféllen von Produktionsteilen sowie
Simulationen fur Neuauftrage erstellen
zu konnen. |

Der Autor Andreas Becker
ist Fachredakteur bei ARS Publicandi.

www.jentner.de
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SAP Digital Manufacturing Cloud:
Wege in die digitalisierte Fertigung

Der allgemeine Trend zu immer komplexeren Fertigungsprozessen wird sich in den nachsten Jahren noch
verstarken. Um ihnen gerecht zu werden, braucht es digitalisierte und integrierte Prozesse. Idealerweise sollte
die Produktion horizontal und vertikal vernetzt sein, iiber Cloud-Anbindung verfiigen, Automatisierung
ermoglichen und in eine Kl-unterstiitzte Unternehmenssteuerung eingebunden sein.

verfligbar sind. Per Drag&Drop werden Auftrage
den einzelnen Maschinen zugeordnet. Aber die
DMC bietet auch eine automatisierte Planung
bis hin zur komplett automatisierten Fertigung
Uber die grafische Steuerung der Produktions-
prozesse.

Integriert ist auch eine visuelle Personaleinsatz-
planung, um Schichten und Mitarbeiter zu
verwalten. Dort getatigte Planungen werden
integrativ mit der grafischen Kapazitatsplanung
synchronisiert. Fur einen Auftrag oder einen
Einsatzort bendtigte Qualifikationen und
Zertifikate bericksichtigt das System dabei
ebenso, wie Abwesenheiten oder krankheits-
bedingte Ausfalle. Umgekehrt greifen auch die
Werker in der Fertigung auf das System zu: Sie

Zunéachst ist die Transparenz zwischen den produktionsnahen
Systemen wichtig. Tools zur Planung, Analyse, Steuerung und
Optimierung (APS & PPS), Manufacturing Execution Systeme
(MES) und naturlich das ERP-System missen fir eine durch-
gangige vertikale Integration sorgen. Zugleich braucht es die
horizontale Integration durch angebundene Kunden und
Lieferanten. All das vereinen soll die noch recht junge SAP
Digital Manufacturing Cloud (DMC).

Mit SAP Digital Manufacturing Cloud
die Fertigung digitalisieren

Die DMC versteht sich als unternehmensweite Analyse- und
Planungszentrale — auch in einer Uber viele Werke verteilten
Produktion. Alle Werte und Informationen laufen hier zusammen
und ermaoglichen eine vergleichende Auswertung und die
harmonisierte Planung und Steuerung.

Tools fir die Fertigung tiber SAP DMC

Den Kern bilden zwei Module: Manufacturing Execution und
Manufacturing Insights. Das Execution-Modul tberwacht den
gesamten Fertigungsprozess, beispielsweise lber grafische
Plantafeln. Die Reihenfolge von Auftragen und Vorgangen lasst
sich komfortabel planen, und es ist immer erkennbar, ob die
dazu notwendigen Ressourcen, Maschinen und Fachkrafte

erhalten alle relevanten Informationen zu einem
Auftrag, kénnen diesen auf der Maschine
anmelden oder Nacharbeiten anstof3en.

Bessere Analysen durch Insights

Manufacturing Insights sorgt fur transparente Prozesse und
Entscheidungshilfen, die auf Reportings und der Analyse von
Kennzahlen fulen. Uber vorgefertigte oder selbstdefinierte KPIs
kann die Fertigungsleistung mit Echtzeitdaten Uberwacht
werden. Weil das System leicht skalierbar ist, lassen sich stand-
ortunabhangig beliebig viele Werke analysieren und nach frei
wahlbaren Parametern vergleichen. Schwachstellen kdnnen so
leicht identifiziert werden. Zudem setzt Insights Machine-
Learning-Modelle ein, erkennt friihzeitig Fertigungsfehler und
stoldt Korrekturprozesse automatisiert an.

NTTDATa
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NTT DATA Business Solutions AG
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Visible Light Communication in der Intralogistik

FTS kooperieren auf Sicht

Mobile Systeme ermdglichen innovative
Losungen in Produktion und Logistik.

Da in WiFi-Kanalen gelegentlich mit hohen Latenzzeiten und Paketverlusten zu rechnen ist,
lassen sich kooperative FTS kaum allein iiber diesen Funkstandard betreiben. Als Ergan-
zung bietet sich Visible Light Communication an, bei der zusatzlich sichtbares Licht genutzt
wird. Zumal die Technik als sehr zuverlassig gilt.

ahrerlose Transportsysteme
F(FTS) und andere Mobilsysteme

werden immer ofter in den Fabri-
ken eingesetzt. Kommunikation und Ko-
operation spielen dabei ein wichtige
Rolle. Beférdern beispielsweise zwei
oder mehr FTS gemeinsam eine Last,
missen sie Steuerungsinformationen
zur Formationssteuerung austauschen.
Bei diesem Austausch konnte eine
hohe Latenz eine unerwinschte Relativ-
bewegung in der Formation verursa-
chen. Daher erfordern kooperierende
FTS eine besonders zuverlassige Kom-
munikation mit geringer Latenz — oft
bezeichnet als ultra Reliable Low La-
tency Communication (URLLC). Interfe-
renzreiche Bereiche des Spektrums
mussen umgangen werden, um uRLLC
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zu ermdglichen. Sichtbares Licht ist ein
solches interferenzarmes Spektrum.

Zuverlassig und schnell

Als Kommunikationstechnologie hierfir
wahlte SEW-Eurodrive Visible Light Com-
munication. VLC ist ein drahtloses Peer-
to-Peer-Kommunikationssystem flr kurze
Reichweiten im Frequenzbereich 400 -
800THz (750 - 375nm). Es bietet die erfor-
derliche niedrige Latenz und hohe Zuver-
lassigkeit. VLC kann die Kommunikation
zwischen kooperierenden, benachbarten
FTS mit niedriger Latenz unterstitzen.
Um neben der lokalen Kommunikation
auch die globale Kommunikation mit
hohem Durchsatz zu erlauben, ristete der
Automatisierer die FTS mit zwei Kommu-

nikationsschnittstellen aus. Eine weitere
WiFi-Schnittstelle ist flir die Kommunika-
tion mit der Infrastruktur und fir andere
Zwecke verbaut. Demnach muss ent-
schieden werden, welche Pakete an wel-
che Schnittstelle gesendet werden sollen.
Einen Wechsel der Schnittstelle gilt es
moglichst zu vermeiden, da es so zu La-
tenzspitzen kommen konnte.

Lokale Cluster

Aus kooperierenden FTS wurden lokale
Cluster erstellt, die intern ber VLC und ex-
tern Uber WiFi kommunizieren. Die Ent-
scheidung, welche Pakete Uber welche
Verbindung gesendet werden, trifft ein
SDN-Switch. Diese Netzwerksteuerung er-
moglicht das Routing auf Grundlage von
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globalen Systeminformationen wie koope-
rativen Aufgaben, deren Dauer und Teilneh-
mern. Die Steuerung des Netzwerks mit-
tels SDN hat den Vorteil, dass diese globa-
len Kenntnisse Uber die FTS-Flottensteue-
rung genutzt werden konnen, um das Rou-
ting zu planen. Interferenzen zahlen zu den
groliten Herausforderungen fir die Kom-
munikation innerhalb dichter Netzwerk-
cluster. Da Lichtsignale jedoch durch die
Netzwerkteilnehmer selbst vollstandig blo-
ckiert werden, verringert das die effektive
topologische Dichte im System.

Ubertragung nur auf Sicht

Die ausgewahlte VLC-Schnittstelle, eine
proprietare Implementierung durch SEW-
Eurodrive, verwendet ein Array aus wei-
Ren LEDs zur Ubermittlung des Signals
und vier unabhangige Empfanger fir
dessen Empfang. Jedes FTS ist mit vier
VLC-Modulen mit einem Offnungswinkel
von 120° ausgestattet. Dadurch konnen
Fahrzeuge im Bereich von 5m VLC-Sig-
nale in alle Richtungen senden und emp-
fangen. Fur die Signallbertragung ist
eine direkte Sichtverbindung erforderlich.
Die Latenz einer Verbindung zwischen
FTS wurde gemessen, wobei mehrere
Verbindungen in raumlicher Nahe aktiv
waren, um einem realen Anwendungsfall
naher zu kommen. Eine gegenseitige Be-
einflussung wurde nicht beobachtet und
die Umlaufzeiten waren in weit mehr als
99 Prozent der Falle klrzer als 40 ms.

Die Anordnung von modularen VLC Schnittstellen
und den Sende-/Empfangseigenschaften der Mo-
dule erzielt eine 360°-Abdeckung.

VLC Sender (1 Kanal)
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Routen kooperativ ermittelt

Weil mehrere Kommunikationstechno-
logien auf dem FTS vorhanden sind,
missen die Regeln fir die Schnittstel-
lenauswahl und die Verteilung dieser
Regeln auf die Netzwerkknoten (FTS)
festgelegt werden. Wenige Wechsel der
Kommunikationstechnologien  sind
dabei die ZielgroBe. Auch sollte VLC
grundsatzlich bevorzugt werden, um
WLAN-Ressourcen zu schonen. In
Tests erhohte sich die Latenz bei er-
zwungenen, nicht geplanten Wechseln

>120

L

der Kommunikationstechnologie teils
um das Zehnfache. Daher sollten mog-
lichst Routen mit einer langen Lebens-
dauer ausgewahlt werden. Die Strategie
besteht darin, die VLC-Routen auf
Grundlage von aktiven kooperativen
Aufgaben auszuwahlen, um die koope-
rierenden FTS zu gruppieren. Dadurch
entstehen VLC-Cluster.

Lebensdauer messen

Durch empirische Untersuchungen und
Simulation zeigte sich, dass kooperative

VLC Modul

(), L

/
b

AGV top view

»

Abdeckungs-

bereich

VLC Empféanger (4 Kanale)
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Aktuell verfigbare Kommunikationstechnologien

IEEE 802
Beim weit verbreiteten IEEE 802.11 (WiFi) handelt es sich um eine nicht-deterministische Technologie, bei der Latenzwerte iber 50 ms und Paketverluste auftreten. Daher
eignet es sich nicht fiir kritische Echtzeit-Anwendungen. AuBerdem werden die ISM-Bander in modernen Fabriken bereits zur Génze genutzt.

LTE und 5G

LTE und 5G als Mobilfunktechnologien haben den generellen Vorteil, in lizenzierten Frequenzbéndern zu arbeiten und somit der drahtlosen Kommunikation in Fabriken
zusétzliche Bandbreite zur Verfiigung zu stellen. Sie bieten eine native Unterstiitzung von Mobilitét. Mit 56 wird eine Ubergabe ohne zusétzliche Latenz erwartet.
Umfassenden Messungen bestétigten, dass bereits Standard-LTE mehrere Anwendungsfalle von Industrie 4.0 ermdglicht.

Peer-to-Peer, Mesh, Ad-hoc

Im untersuchten Anwendungsfall miissen Informationen von einem FTS an ein anderes FTS ibertragen werden. Ad-hoc-Netzwerke ermdglichen eine solche direkte D2D-
Kommunikation. Verglichen mit infrastrukturgebundenen Netzwerken wird die Ubertragungsstrecke um einen Zwischenschritt verkiirzt. Ad-hoc-Netzwerke gewinnen im
industriellen Umfeld an Bedeutung, insbesondere im Kontext der drahtlosen Sensormetzwerke. Sie kdnnen Informationen von statischen Sensorknoten sammeln und ver-

teilen. Die Integration von Mesh-Technologie in FTS ermdglicht die Peer-to-Peer-Kommunikation zwischen mobilen Endgeréten.

Software Defined Networks

In SDN wird der Betrieb der Switches durch eine tibergeordnete Steuerung orchestriert und tiberwacht. Sie gibt Routing-Regeln an die untergeordneten Switches weiter.
Daher sind Netzwerksteuerung und Daten in diesen Netzwerken entkoppelt.

Clustering in der Kommunikation

In mobilen Ad-hoc-Netzwerken stellen Cluster die Skalierbarkeit fiir groe Netzwerke bereit. GroRe Ad-hoc-Netzwerke ohne Cluster kmpfen mit der Zahl der Clients und
ihrer Mobilitét. Durch die Verwendung von Clustern werden Skalierbarkeit und Mobilitat verbessert.

Aufgaben im Mittel einhundert Mal lan-
ger dauern als die Verbindung in einem
Peer-to-Peer-Netzwerk zwischen FTS.
Es wird angenommen, dass wahrend
der Ausflihrung einer kooperativen Auf-
gabe zwischen FTS die VLC-Verbindun-
gen nicht unterbrochen werden, weil die
Sichtverbindung zwischen den Fahrzeu-
gen aufgrund der engen Zusammenar-
beit nicht abreil’t. Wahrend der Sichtver-
bindung gibt es keinen Paketverlust. Bei
VLC-Verbindungen, bei denen Sender
und Empfanger nur geringe Relativbe-
wegungen erfuhren, kam es auch bei
Dauertests nicht zu Paketverlusten.

Routingregeln an
mobile Clients

Es gibt verschiedene Strategien fir die
Verteilung von Routing-Regeln an
Clients. Bei der dezentralisierten Erstel-
lung dieser Regeln generiert und pflegt
ein Client eigene Routingtabellen. Alter-
nativ kann das Routing von einer zentra-
len Einheit organisiert und geplant wer-
den und die daraus resultierenden Re-
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geln an die Clients verteilen. Diese Lo-
sung ist oft vorteilhaft, weil die imple-
mentierte Strategie auf globalen Infor-
mationen basiert. Das Clustering wird
dabei mithilfe von SDN implementiert.
Eine zentrale SDN-Steuerung gewinnt
Informationen zu geplanten Aufgaben
aus dem FTS-Flottenmanagementsys-
tem. Diese Informationen werden durch
die Steuerung in Routinginformationen
(Flow Table Entries) umgewandelt und
an die SDN-Switches (das heilt die
FTS) libertragen. Mittels des Click-Mo-
dular Routers wurde das beschriebene
Verhalten in einer Implementierung
nachgewiesen.

Lichtkommunikation ist
praktisch und flexibel

Kooperierende FTS in Industrieumgebun-
gen sind ein vielversprechender Ansatz
fur die Fabrik der Zukunft. Industrielle
WiFi-Implementierungen reichen haufig
nicht aus, um die Anforderungen hinsicht-
lich niedriger Latenz und hoher Zuverlas-
sigkeit bei kooperativen Aufgaben zu er-

fillen. VLC stellt eine vorteilhafte Alterna-
tive dar. Ein FTS-Clustering auf Grundlage
dieser Kommunikationstechnologie kom-
biniert die Vorteile beider Schnittstellen.
Die vorgeschlagene Architektur wurde
mithilfe von SDN implementiert, in dem
alle Fahrzeuge Software-Switches enthal-
ten, die durch eine zentrale SDN-Steue-
rung konfiguriert werden. Die lokale Kom-
munikation in dieser Architektur erwies
sich den gestellten Anforderungen an die
Kooperation als sicher gewachsen. |

Autoren:
Eike Lyczkowski ist Mitarbeiter des
Fachkreises ‘Funk und Navigation’,
Christian Sauer ist Mitarbeiter der
Innovationsprojektgruppe fiir Navigations- und
Kommunikationstechnik, beide SEW-Eurodrive.

Die Autoren danken Professor Dr. Wolfgang
Kiess von der Hochschule Koblenz
fiir die Unterstiitzung.

www.sew-eurodrive.de/
schaufensterfabrik
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loT Middleware Codabix

Codabix ist eine plattformunabhangige 14.0 Middleware, die zur
Datenkommunikation, -erfassung und -verarbeitung verwendet
wird. Es beherrscht die wichtigsten proprietaren Kommunikat-
ionsprotokolle, die im industriellen Umfeld im Einsatz sind.
Damit lassen sich SPS-Familien neuer und alter Generationen
von Siemens, Mitsubishi, Allen Bradley, Bosch, Beckhoff, AEG,
OMRON, WAGO und Gerate mit OPC Classic und OPC UA
anbinden. Ebenso konnen Datenbanken (SQL, ...) und Dateien
(CSV, XML, ...) integriert werden. Die Kommunikation ist immer
bidirektional moglich. Samtliche Verbindungen, Einstellungen
und Maschinendaten stehen in abstrahierter Form als Node-
Graph zur Verfligung. Unabhéngig von Maschinentyp und
Hersteller kdnnen Variablen in Bezeichnung und Struktur je
nach Anforderung der Anwendung harmonisiert und normiert
werden. Alle Daten lassen sich adhoc per OPC UA Server und
REST/JSON verdffentlichen.  Codabix ldsst sich als
Datensammler, aber auch als Kommunikations-Gateway
einsetzen. Die Anbindung an MES, PPS, ERP ist gleichermaflen
wie an 14.0 Clouds z.B. per OPC UA, MQTT realisierbar. Mit Hilfe
von Scripting lassen sich event-basiert und flexibel Daten-
erfassung, -verdichtung und Automationen implementieren
(z.B. OEE, Rule Sets, ...). Codabix kann sowohl auf Edge-Devices
(z.B. Raspberry Pi) an der Maschine, auf einem Server im
Rechenzentrum oder als Docker-Container in der Cloud aus-
geflihrt werden. Die Konfiguration erfolgt per Web-Interface
oder REST bzw. mit XML-Strukturen.

Freie Datenstrukturen

Der Anwender kann die Datenstruktur unabhangig von den
zugrundeliegenden Daten frei modellieren. Heterogene Maschinen
lassen sich so harmonisieren, vereinheitlichen und an den
firmeninternen Industrie 4.0 Standard anpassen. Weiterhin sind
dadurch die tatséchlichen Schnittstellen der Maschinen und die
Systeme, die auf Maschinendaten zugreifen, voneinander
entkoppelt. Das ermdglicht das Umrlisten von Maschinen, ohne
bestehende Applikationen zu beeintrachtigen und abhéngige
System anpassen zu mussen.

Codabix’
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Nutzen fiir den Anwender

Anwender kdnnen, ohne selbst entwickeln zu missen, auf eine
ausgereifte, schlisselfertige und hochgradig anpassbare Industrie
4.0 Losung zurtickgreifen. Durch ihre Plattformunabhéangigkeit
ist sie auf allen Ebenen der Produktions- Infrastruktur einsetzbar
und bietet damit Portabilitat und Kompatibilitat von Applikationen.
Die Integration in bestehende Infrastruktur und die Anhebung
von Legacy-Kommunikationsstrukturen auf Industrie 4.0
Standards kann Schritt fiir Schritt stattfinden, da die Software
modular und im laufenden Betrieb erweiterbar ist. Die Risiken
und die Investitionskosten flr die Umsetzung der eigenen
Industrie 4.0 Applikation sind somit gut kalkulierbar. Weiterhin
kann per Knopfdruck fir jeden Datenpunkt eine historische
Datenerfassung aktiviert werden. Auf diese historischen Daten
lasst sich zur OEE-Auswertung oder zur Visualisierung in der
integrierten Dashboards Applikation zugreifen.

Anwendungsbereiche

Codabix wird in vielen Industriebereichen erfolgreich eingesetzt:
Automobilhersteller und -zulieferer, MES-Hersteller, Pharma-
industrie, Verfahrenstechnik, Maschinenbau, Glasindustrie,
Lebensmittel Chemie und Logistik. Neben einfachen Anwendungs-
fallen wie event-basierte Datenerfassung und OPC UA Serverag-
gregation, nutzen Anwender Codabix u.a. zur Datenverdich-
tung, Ermittlung der OEE, Anbindung von Altmaschinen (z.B.
S5, AEG-120, Bosch CL-Steuerungen) und zur Adaption firmen-

interner Kommunikationsstandards zu

SPS und OPC UA. Sps

smart production solutions

Halle 6 | Stand 150P

"= TRAEGERoe
Kontakt

Traeger GmbH

Sollnerstralle 9 « 92637 Weiden
Tel.: +49 961 48230-0

Fax.: +49 961 48230-20
info@traeger.de « www.traeger.de
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Edge Computing fiir Analytics, Klund Co.
Architekturen zur

IT- und OT-Integration

Geht es um Datenspeicher und ihre Verarbeitungsoptionen, gibt es zahlreiche Plattformen:
Edge-, On-Premise- oder Cloudbasierte Server sollen den unterschiedlichen Anforderungen
gerecht werden. Doch was erfiillen diese Anséatze im Fabrikumfeld besonders gut, und wie

setzen Firmen diese um?

eben einer besseren Konnektivi-
N tat von Geraten auf Anlagen-

ebene ermdglichen es digitale
Tools, Daten an andere Systeme weiter-
zuleiten und Maschinen aus der Ferne,
tiefergehender, Uber gréRere Entfernun-
gen und langere Zeitrdume zu Uberwa-
chen, als es in der Vergangenheit moglich
war. Ein Beispiel: Die meisten Unterneh-
men haben Riickverfolgbarkeit in der Fer-
tigung traditionell Uber papierbasierte
Chargenprotokollierungen realisiert.
Rickverfolgbarkeit auf Produktebene ist
ohne digitale Unterstitzung kaum vor-
stellbar Predictive Maintenance, also vo-
rausschauende Wartung, ware theore-
tisch zwar maoglich, allerdings nur, wenn
Geréte periodisch Uberwacht wiirden. Die
Digitalisierung bietet Firmen zweifels-
ohne hilfreiche Funktionen, die sich Daten
zunutze machen, die in den meisten Pro-
duktionslinien zwar bereits vorhanden
sind, allerdings in unterschiedlichen Sys-
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temen vorliegen und konventionell nicht
miteinander in Verbindung gesetzt wer-
den konnten. Im einfachen Sinn ist digita-
lisierte Produktion die Integration von be-
stehenden Systemen und Maschinen, um
so Informationen zu gewinnen, die bei
der Behebung von Problemen helfen. Zu-
gleich lassen sich uber die Datenvisuali-
sierung deutlich bessere Einblicke in die
Produktivitat und Effizienz der gesamten
Wertschopfung gewinnen.

Barrieren Giberwinden

Das grofte Hindernis bei der Einflih-
rung digitaler Technologien besteht
haufig darin, dass die Betriebstechnik
(OT) oft vorrangig auf Maschinenopti-
mierung ausgerichtet war und daher Ar-
chitekturen und Netzwerke verwendet
wurden, die zuerst der Maschinenleis-
tung dienen. Um die IT- und OT-Welt
miteinander zu verschmelzen, muss die

Integrationsfahigkeit der OT-Ebene wei-
terentwickelt werden. Neuere Maschi-
nensteuerungslosungen bingen solche
IT-Funktionalitat bereits meistens mit.
Die Sysmac-Steuerung von Omron ver-
flgt etwa Uber eine SQL-Datenbankan-
bindung und ist auBerdem mit OPC-UA-
sowie MQTT-Option erhéltlich. Dies ver-
einfacht die Weitergabe der Betriebsin-
formationen von der Maschinenebene
an die IT-Umgebung und umgekehrt
deutlich. Inzwischen gibt es auch
Middleware-Losungen, die als Gateway
Alt-Gerate mit der IT-Welt verbinden.

Tipps fiir das Datenhandling

On-Premise-Server kdnnen eine gute Lo-
sung darstellen, wenn es um schnelle Da-
tenzugriffe geht. Die Krux: Ist eine Verbin-
dung der OT-Umgebung mit anderen An-
wendungen geplant, missen Fragen der
IT-Sicherheit bericksichtigt werden. Soll-

Bild: ©Eisenhans/stock.adobe.com



ten die Daten nur auf dem On-Premise-IT-
Server analysiert und gespeichert werden,
dirfte die werksweite Firewall nebst
Sicherheitsinfrastruktur ausreichen. Da
aber jeder Verbindungspunkt ein poten-
zielles Sicherheitsrisiko darstellen kann,
sollten weitere Vorsichtsmalnahmen
erwogen werden. Omron verwendet
daher vertrauenswiirdige Zertifikate (Trus-
ted Certificates) fur OT-Geréte, die so IT-
Server eindeutig identifiziert werden.

On-Premise-Servern kdnnen nicht unend-
lich viele Daten speichern. Muss eine An-
wendung groflle Datenmengen verarbei-
ten, ist die Verwendung eines Cloud-ba-
sierten Servers oft die bessere Losung,
auch wenn das noch strengere Sicher-
heitsvorkehrungen erfordert. Die Cloud
bietet skalierbare Datenspeicherung, die
quasi unbegrenzt ist und keine Anderun-
gen der Architektur erfordert, wenn sich
der Speicherbedarf dndert. Der Nachteil
von Cloud-basierten Servern: Sie ermdgli-
chen keine Echtzeit-Verbindung im Sinne
eines diskreten Produktionsumfeldes. Es
wird daher immer eine gewisse Latenzzeit
geben, wenn es um die Verarbeitung und
Reaktion auf Informationen geht. Als Da-
tenspeicherplattform eignen sich ver-
schiedene Losungen fur unterschiedliche
Anwendungsszenarien. Aufgaben wie die
Produktionsvisualisierung sind beispiels-
weise gut bei On-Premise-Servern aufge-
hoben, da geringere Mengen an Daten ge-
speichert werden mussen und weniger
Datenverarbeitung erforderlich ist. Fir
Predictive Maintenance sind wiederum
groRe Datenmengen und eine hohe Re-
chenleistung erforderlich. Daher bietet
sich hier die Cloud an, um diese Informa-
tionen zu verarbeiten und aussagekraftige
Ergebnisse zu erhalten. Rickverfolgbar-
keit in der Fertigung eignet sich ebenfalls
flr die Cloud, da hier groRe Mengen an
Datenséatzen gespeichert werden mus-
sen. Und auch Projekte zur Verbesserung
der Produktqualitat finden in der Cloud
einen guten Platz, da ein Echtzeit-Zugriff
nicht zwingend erforderlich ist.

Viele Unternehmen setzen aktuell auf die
Datenverarbeitung auf Maschinenebene

INFRASTRUKTUR-AUSWAHL

(at the edge), dass sich so Echtzeit-sensi-
tive Anwendungen auf der Fabrikebene
ausfiihren lassen. Hierzu hat Omron den
Sysmac-Controller im Portfolio. Die inte-
grierte Engine ermoglicht die Echtzeit-Ana-
lysen, wahlweise auch mit KI-Algorithmen.
Die Einschrankung der Edge-Technologie
ist wie bereits ausgefiihrt, dass sich mit
ihr keine gréReren Datenmengen verarbei-
ten lassen. Oft ist der zielfUhrende Ansatz
fur ein Datenmanagement, das OT-und IT-
Umgebungen einschliellt, eine Hybridlo-
sung: Daten werden auf Maschinenebene
verarbeitet und dann zur Speicherung und
weiteren Analyse an On-Premise- oder
Cloud-basierte Server gespielt, um dort fr
Nachverarbeitungszwecke genutzt zu wer-
den. Dies wird moglich, wenn die Daten
mit einem Zeitstempel versehen sind, so-
dass sie sich in verschiedenen Anwendun-
gen referenzieren und synchronisieren las-
sen. Fur die Datensicherheit ist es au3er-
dem hilfreich, Controller einzusetzen, die
Daten spoolen kdnnen, so dass im Falle
eines Verbindungsproblems oder einer Da-
tenbeschadigung

um zundachst einen Datenzugriff zu er-
maglichen. Wenn im Werk bereits ak-
tuelle Steuerungen genutzt werden,
geht die Realisierung noch schneller.
Mit verschiedenen kostenglnstigen
Softwarelosungen lassen sie dann
erste  Analyseergebnisse erzielen.
Wichtig ist dabei, im Vorfeld eine um-
fassende und stimmige Digitalisie-
rungsstrategie zu entwickeln. Digitali-
sierung ist kein Selbstzweck. Sie erfor-
dert auch keine grundsétzliche Ande-
rung der Fertigungsmethode. Ihr
Zweck ist nur das Sammeln und Verar-
beiten von Daten. Also ein weiteres
Werkzeug in den Handen der Inge-
nieure und Entscheider, um einen bes-
seren Einblick in Prozesse zu verschaf-
fen und deren Effizienz zu erhohen.

Der Autor Dr. Lucian Dold ist
General Manager Tactics and Operations
bei Omron Europe.

immer ein Backup
zur Verfligung steht
- ein sehr wichtiges
Thema vor allem in
der Konsumgtter-
Branche, in der
Compliance  und
Produktrickverfolg-
barkeit unerlasslich
sind.

UNL

Fir die meisten
Unternehmen ist
eine On-Premise-
Serverldsung ein
guter erster Schritt
in Richtung Digita-
lisierung, da er
sich recht einfach
einrichten  lasst.
Haben Unterneh-
men bereits ein
gewisses Mal an
IT-Infrastruktur in
den Fabrikhallen
installiert,  lasst
sich diese Losung
vor Ort platzieren,
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DATENANALYTIK

Predictive Maintenance

In den aktuellen IT-Projekten der Produzenten geht es
haufig um die Datenanalyse auf der Suche nach bislang
unbekannten, weil komplexen Zusammenhangen. Eine He-
rangehensweise per Advanced Analytics kann helfen.

ann ist der richtige Zeitpunkt

fur die Maschinenwartung?

Diese Frage wurde bislang oft
anhand von Erfahrungswerten beantwor-
tet. Werden Maschinen allerdigs zu spat
gewartet, kann dies zu Produktionsaus-
fallen fihren. Werden Teile zu frih aus-
getauscht, entstehen unndtige Kosten.
Heute werden fir die Beantwortung die-
ser Frage Daten herangezogen, auf deren
Basis sich die Wartung vorausschauend
steuern lasst. Dieser Predictive Mainte-
nance-Ansatz basiert auf Advanced Ana-
lytics. Bei dieser Big-Data-Technologie
lassen sich anhand von Vergangenheits-
daten und speziellen Vorhersagemodel-
len Zukunftsszenarien ableiten. Dadurch
konnen auch komplexe Zusammen-
hange schnell analysiert werden. Basie-
rend darauf lassen sich fundiertere Ent-
scheidungen treffen. Doch wie genau
funktioniert die Technologie?

Grundlage fur Advanced Analytics ist
die Erhebung von Daten. Diese werden
analysiert und in mathematischen Mo-
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dellen erfasst. Dabei gibt es zwei Vari-
anten: Die zeitbasierte Vorhersage gibt
einen Ausblick darauf, wie sich ein
Wert in Zukunft verhalten wird. Die
wertbasierte Vorhersage zeigt, wie sich
ein Wert verhalt, wenn ein anderer ver-
andert wird. Dieses Modell kann bei-
spielsweise ermitteln, wie viel Energie
eine Anlage bei einer veranderten Pro-
duktionsmenge verbrauchen wird.
Basis flr die Berechnung solcher Prog-
nosen sind mathematische Modelle, so
genannte Predictive Models, die entwe-
der mit statistischen Regressionsana-
lysen funktionieren oder auf maschinel-
les Lernen mittels neuronaler Netze zu-
ruckgreifen.

Der richtige Wartungszeitpunkt einer Ma-
schine hangt von verschiedenen Parame-
tern ab, beispielsweise wie alt die Ma-
schine ist, wie stark sie belastet wird oder
zu welchem Zweck sie im Einsatz ist. Zur
Berechnung werden Daten aus dem lau-
fenden Betrieb bendtigt. Auf Basis dieser
Datensétze lernt das System bestandig

dazu und ermdglicht es, Live-Daten Uber
ein Modell zu interpretieren und indivi-
duelle Instandhaltungstermine zu definie-
ren. Denn die Wartung richtet sich dann
nach der tatsachlichen Beanspruchung
der Maschine. Unnotige Kosten und Still-
stande werden vermieden.

Neben der vorausschauenden Wartung
wird Advanced Analytics auch im Res-
sourcen-Management sowie in der Pro-
duktionsplanung und -kontrolle eingesetzt.
Aus den Daten einer Fertigungsanlage
|asst sich ein Bild Uber den Ressourcen-
verbrauch erstellen. Und das nicht nur fr
die Vergangenheit, sondern als Hochrech-
nung auch bis zum Ende des Abrech-
nungszeitraums. Ein weiteres Einsatzge-
biet ist die Prozessoptimierung: Wenn be-
kannt ist, wie sich einzelne Parameter auf
den Herstellungsprozess auswirken, kann
das Produktionsergebnis einer Maschine
verbessert werden. Advanced-Analytics-
Anwendungen sind in der Lage, Korrelatio-
nen zwischen einzelnen Werten und Da-
tenpunkten zu ermitteln. Auf diese Weise
l&sst sich der Prozess beschleunigen.

Der Autor Waldemar Pelowski
ist Senior Technical Consultant Reporting
Services bei der Copa-Data GmbH.
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ANS Serie - Advanced Network Solutions

Geringe Latenzzeit - Hohe Datenverarbeitung - Hohe Bandbreite,
Mehr Konnektivitat - PoE-Unterstutzung und IP-Sicherheit

Die Advanced Network Solutions Familie basiert auf Intel Atom-Prozessoren und ist ideal fiir SD-WAN-Systeme in Rechen-
zentren oder als Edge Device geeignet. Die Plattformen bietet hohen Durchsatz und die Konnektivitat, die erforderlich ist, um
die anspruchsvollen Anforderungen von 5G-Mobilfunk- und Wi-Fi® 6-Anwendungen zu erfullen. Sowohl das ANS-2141/42
als auch das ANS-8A64P sind kompakte Rack-Einheiten - zwei finden nebeneinander in einem 1U Steckplatz Platz. Die neu-
en IPC-Plattformen, bieten Softwareunterstitzung, um die Implementierung in SD-WAN-Systemdesigns wie DPDK, Open
vSwitch und eine PoE + -API zu vereinfachen. Die Portwell ANS Familie eignet sich auch als Plattform fir Edge-Computing-
Anwendungen in Fabriken, Buros, Rechenzentren und anderen Einsatzgebieten.

Das neue ANS-8A64P basiert auf dem Intel Atom Die ANS-2141 basiert auf der Apollo Lake x5-E3940-
Denverton-Prozessor(Serie C3000) mit vier oder \Jersion mit vier Kernen, die ANS-2142 auf dem
acht Kernen. x5-E3930 mit zwei Kernen.
Zu den Hauptmerkmalen des ANS-8A64P gehoren: Die ANS-2141/42-Plattformen bieten zudem:
« Zwei SFP + 10GbE-Ports = Zwei oder acht Gigabit-Ethernet-RJ45-Ports (GbE) mit op-
= Bis zu 12 GbE Ports, optional als PoE / PoE + Ports tionaler Unterstltzung fir Power-over-Ethernet + (PoE +)
= RJ45-Konsole = RJ45-Konsole
» Bis zu 32GB 2x DDR4-SO-DIMM-Module mit ECC = Einen HDMI und zwei USB3.0 Anschliisse
bis zu 2400MT/s = Bis zu 8GB 1x DDR3L SO-DIMM-Modul
= Zwei USB 3.0-Anschliisse mit ECC bis zu 1866MT/s
= TPM 2.0-Modul = 16GB eMMC zur Datenspeicherung
«  Mini-PCle-Schnittstelle (PCle / USB 2.0) = TPM2.0-Modul
= M.2 Key-B-Steckplatz fur PCle / USB3.0 = Mini-PCle-Schnittstelle (PCle / USB 2.0)
= SATA llI-Anschluss = M.2 Key-B-Steckplatz fir PCle / USB3.0

= SATA llI-Anschluss
= Zwei Micro-SIM-Steckplatze

SOFTWARE DEFINED WIDE
Weitere Informationen zur ANS Serie erhalten sie hier:
AREA N ETWO RK | SD_WAN www.portwell.eu/products/know-how/ans-series

Das Management der Netzwerktechnologie wird zunehmend auf
Software - SDN - Software Defined Networking umgestellt, welches
die Daten- und Steuerebenen voneinander trennt und die Aufgabe der

Netzwerkadministration viel dynamischer und flexibler macht. SD-WAN PO rtWEII
ist ein softwarebasierter Ansatz fiir Weitverkehrsnetzwerke - ein virtuelles
WAN basierend auf SDN-Technologie. Es kann verwendet werden, Portwell Deutschland GmbH

um Verbindungen jeglicher Anwendung Gber mehrere Netzwerktypen Otto-Hahn-Str. 48 | D-63303 Dreieich

hinweg herzustellen, z. B. MPLS, 4G, 5G und Breitband Internet. Email: info@portwell.eu | Internet: www.portwell.de
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FACTORY EDGE

Das Thema Factory Edge steht auch bei der Initiative OMP (Open Manufacturing
Platform) auf dem Plan. Die von der BMW Group und Microsoft gegriindete OMP, der
auch Red Hat angehdrt, will durch Open Source und offene Standards die Digitalisie-
rung der Produktion forcieren, gerade auch im Kontext der Factory Edge.

Foboric g, =
n
g Performance

Das Factory-Edge-Konzept von Red Hat

Beim Edge Computing wer-
den Daten vor dem Versand
an das Rechenzentrum ana-
lysiert, was etwa bei gerin-
ger Bandbreite sehr niitzlich
ist. Der Factory-Edge-An-
satz des IT-Dienstleisters
Red Hat reicht noch einen
Schritt weiter in die Ferti-
gung hinein: Dabei stehen
Rechenressourcen direkt
am Device - etwa einem
Roboter - zur Verfiigung.

eim Edge Computing wird die
Datenverarbeitung von zentrali-
sierten Rechenzentren an ent-
fernte verteilte Standorte verlagert.
Daten konnen somit vor der Ubertra-
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gung an ein Rechenzentrum vor Ort
konsolidiert und analysiert werden. Pro-
bleme durch niedrige Bandbreite oder
hohe Latenz konnen so adressiert wer-
den. Durch die Reduzierung von Uber-
tragungsverzogerungen werden auch
Serviceausfalle vermieden.

Viele Edge Computing-Projekte spielen
sich derzeit im Telekommunikationsbe-
reich ab, bei der 5G-Einfiihrung. Ser-
vice-Anbieter modernisieren ihre Netz-
werke, indem sie ihre Workloads und
Services aus den Kernnetzen in Re-
chenzentren zum Edge verschieben.
Aber auch in der verarbeitenden Indus-
trie ist Edge Computing eine aufstre-
bende Technologie. Immer haufiger
werden Rechenressourcen direkt an
einem Device, etwa einem Roboter, in
der Fabrikhalle bendtigt. Treiber fir

Factory Edge im produzierenden Ge-
werbe sind vor allem Projekte, in denen
es schnell groRe Datenmengen zu ana-
lysieren gilt. Diese Aufgabe fallt zu
einem grol3en Teil direkt an der Produk-
tionslinie mit der Vernetzung der IT mit
den Anlagen oder Steuersystemen an,
Red Hat nennt diese Infrastrukturebene
die Factory Edge. Dadurch konnen etwa
potenzielle Fehler an der Montagelinie
entdeckt, die Produktqualitat verbessert
und Anlagenstillstande durch voraus-
schauende Wartung reduziert werden.
Auch wenn die Kommunikationsverbin-
dung mit einem zentralen Standort be-
eintrachtigt ist, kdnnen Fertigungsanla-
gen weiter betrieben werden.

Bei der Umsetzung des Factory Edge-
Ansatzes entsteht eine zunehmend
komplexe Systemlandschaft: mit Senso-

ckadobe.com

Blue Planet Studio/sto

Bild



ren, drahtlosen Gateways, Dashboards,
Backend-Systemen und Tablets fir die
Wartungsteams, um das System zu
diberwachen. Um diese Komplexitat
softwareseitig im Griff zu behalten, set-
zen viele Anwenderunternehmen auf
Container-Technologie wie Kubernetes
und agile Projektmanagement-Metho-
den. Diese Technologien finden sich
auch oft in einer offenen Hybrid-Cloud-
oder Multi-Cloud-IT-Infrastruktur. Beim
Hybrid Cloud-Ansatz betreibt eine Firma
eine Plattform fiir Bare-Metal- und vir-
tuelle Umgebungen sowie fir Private
und Public Clouds. Diese offene Hybrid-
Cloud-Plattform sollte auch die Edge-
Implementierungen unterstttzen.

FACTORY EDGE

Daten fallen iiberall an, wo Computer ihren Dienst verrichten: auf der internationalen Raumstation, auf hoher
See oder in vernetzten Fahrzeugen. Viele Entscheidungen miissen ohne die Hochleistung eines Rechenzen-
trums getroffen werden kdnnen, also an der Edge. Edge Computing oder auch Fog Computing beschreibt
demnach eine [T-Infrastruktur, die eine Datenverarbeitung abseits zentralisierter Rechenzentren ermdglicht.
Im Fall einer produktionsnahen Losung sprechen manche Systemanbieter auch von der Factory Edge.

Plattform konnen Applikationen zudem
portiert werden. Dies ist wichtig, da
Fachapplikationen oft zentral entwickelt
werden und dann in den verschiedenen
Cloud-Umgebungen bis hin zu den
Edge-Komponenten ausgerollt werden
mussen. Dabei haben sich im Edge-
und loT-Umfeld Container-Technologie
und Kubernetes als Orchestrierungs-
Framework bewahrt.

Hebel in der Fabrik fir effizientere Ge-
schaftsprozesse sorgen. Als dariber
gelagerte Infrastruktur eignet sich be-
sonders eine offene Hybrid-Cloud-Archi-
tektur, wenn sie die einheitliche Erstel-
lung und Ausfiihrung von Losungen in
Cloud-, On-Premises- und Edge-Umge-
bungen unterstutzt.

EDGE COMPUTING

Mit einer Uber alle Umgebungen hinweg
einheitlichen Plattform kann eine kon-

Der Autor Wolfram Richter
ist Manager Solution Architects Deutschland

sistente Entwicklungs- und Betriebser- ~ Ein Factory Edge-Ansatz kann die bei Red Hat.
fahrung vom Core bis zum Edge etab-  werksnahe Basis fir Industrie-4.0- und
liert werden. Mittels einer Hybrid-Cloud-  loT-Szenarien sein, die tUber zahlreiche
- Anzeige -
ADLINK Technology GmbH

ADLINK bringt 80-Kern Ampere Altra COM-HPC-Modul fiir robuste
Embedded-Edge-Anwendungen auf den Markt

ADLINK Technology Inc.,
ein  weltweit flhrender
Anbieter von modularen
Computer- und Edge-
Plattformen, stellt COM-
HPC Altra vor, das
weltweit erste 80-Kern-
COM-HPC-Servermodul,
das energiebezogene
Leistungsbeschrankungen eliminiert. Das neue Server-Modul
zielt auf Edge-Plattformen ab, die rechenintensivste Arbeitslasten
zuverlassig und vorhersehbar verarbeiten mussen. Es beseitigt
normalerweise durch Speichercaches und Systemspeicher-
grenzen auf Edge-Geraten verursachte Engpasse und Einschran-
kungen. Der COM-HPC Altra-Kern ist ein A Altra SoC basierend
auf der Arm® Neoverse™ N1-Architektur, der erstklassige Perfor-
mance in einem relativ kleinen thermischen Bereich, niedrigere
Gesamtbetriebskosten im Vergleich zum herkémmlichen x86-
Design und einen deutlich geringeren Energieverbrauch bietet.

Der COM-HPC Altra mit beispiellosem Performance-Energiever-
brauch-Verhaltnis von bis zu 80 ARM v8.2 64-Bit-Kernen mit bis

zu 2,8GHz bei nur 175W bietet zudem drei PCle Gen4 x16 Lanes
mit einer homogenen Architektur und wertvoller Rechen-Power
fur anspruchsvolle Arbeitslasten durch Echtzeit-/Fast-Echtzeit-
Anwendungen der Bereiche autonomes Fahren, stationare und
mobile Robotik, medizinische Bildgebung und Roboterchirurgie,
Test- und Messverfahren sowie Videolbertragungen. Dariiber
hinaus eignet er sich hervorragend als natives
arm64-Entwicklungs- und Kompilierungssystem fiir strom-
sparende arm64-Designs.

Weitere Informationen zum COM-HPC Altra-Modul finden Sie
auf www.adlinktech.com
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Erich Barnstedt ist Chief Architect, Standards &
Consortia, Azure loT bei Microsoft.

rich Barnstedt setzt fiir seine Minimallésung auf C# und
eine .NetCore-Konsolenanwendung. Andere Program-
miersprachen und Frameworks fihren zu dhnlichen Er-
gebnissen. .NetCore hat den Vorteil, dass es plattformiibergrei-
fend ist und Docker-Container unterstitzt. Der Microsoft-Chief-

Architect nutzt zudem folgenden Quellen:

- Als OPC-UA-Stack verwendet er den Referenz-Stack der OPC
Foundation, der als Open-Source auf GitHub verfligbar ist
und als vorgefertigtes NuGet-Paket erhaltlich ist.

- Als MQTT-Client dient M2Mqtt NuGet fir .NetCore, wobei
nichts gegen andere MQTT-Clients spreche, so Barnstedt.

+ Zudem bendtigt er einen Zugang zu einem OPC-UA-Server,
um Daten auszulesen, und zu einem cloud-basierten MQTT-
Broker, zu dem die Daten gesendet werden. Dazu nutzt er
den Azure 10T Hub von Microsoft.

Zuerst wird ein neuer .NetCore-Konsolenanwendungs-Pro-
jekt in Visual Studio erstellt. Danach gilt es, die beiden
NuGet-Pakete M2MqttDotnetCore und OPCFoundation.Net-
Standard.Opc.UA zum Projekt hinzuzufligen. Es folgt eine
OPC-UA-Client-Konfigurations-XML-Datei, die ebenfalls auf Git-
hub herunterzuladen ist und unter dem Namen Mqtt.Publis-
her.Config.xml verwendet werden kann. Der ApplicationName
in der Datei wird in MQTTPublisher geandert. Als Nachstes
kommt die Konfiguration des OPC-UA-Clients tber die config-
xml-Datei. Zudem wird ein einfacher OPC-UA-Zertifikatsvali-
dator hinzugeflgt:

// create OPC UA client app
ApplicationInstance app = new ApplicationInstance

{

ApplicationName = "MQTTPublisher",
ApplicationType = ApplicationType.Client,
ConfigSectionName = "Mqgtt.Publisher"

bi
app.LoadApplicationConfiguration (false) .GetAwaiter () .Ge
tResult () ;

app.CheckApplicationInstanceCertificate (false, 0).GetA-
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Cloud-Anbindung mit OPC UA und MQTT

Oft heilt es, Gateways zwischen lloT-Geraten und Clouds wie Azure
seien mit OPC UA und MQTT schwer umzusetzen, es fehle an Do-
kumentation und Tutorials. Erich Barnstedt von Microsoft halt mit
einem selbst geschriebenen Programm entgegen: Die Minimall6-
sung einer Gateway-App zwischen lloT und Cloud kommt auf rund
100 Codezeilen — und passt samt Howto auf zwei Heftseiten.

waiter () .GetResult () ;

// create OPC UA cert validator
app.ApplicationConfiguration.CertificatevValidator =
CertificateValidator();
app.ApplicationConfiguration.CertificateValidator.Cer—
tificateValidation += new CertificateValidationEvent-
Handler (OPCUAServerCertificateValidationCallback) ;

new

Dann ist die Konfiguration des MQTT-Clients dran — unter Ver-
wendung eines verschlisselten TLSv1.2-Transports:

// create MQTT client
string brokerName =
string clientName =
string sharedKey =
string userName = brokerName +
"/?api-version=2018-06-30";

wo,
7
wo .
i
nu .
7

"/" 4+ clientName +

MgttClient mgttClient = new MgttClient (brokerName,
8883, true, MgttSslProtocols.TLSvl_2, MQTTBrokerCerti-
ficateValidationCallback, null);

Fir die Integration von Azure IoT Hub missen Anmeldedaten
eingegeben werden. StandardmaRig lautet der Name <hub-
name>.azure-devices.net. Der Clientname ist der Name des loT-
Hub-Geréts, das fir die App Uber das Azure-Portal erstellt wer-
den muss. Der Schlissel schlieBlich ist der Primarschlissel des
Gerats, der beim Erstellen des Gerats generiert wird. Die beiden
Zertifikats-Validierer, auf die im Code verwiesen wird, konnen
so aussehen — und durch zusétzliche, hier nicht aufgefiihrte
Uberpriifungen erganzt werden:

private static void OPCUAServerCertificateValidation-
Callback (CertificateValidator validator, CertificateVa-
lidationEventArgs e)
{

// always trust the OPC UA server certificate

if (e.Error.StatusCode == StatusCodes.BadCertifica-
teUntrusted)

{

e.Accept = true;

}

}

private static bool MQTTBrokerCertificateValidation-
Callback (object sender, X509Certificate certificate,




X509Chain chain,
{
// always trust the MQTT broker certificate
return true;

}

SslPolicyErrors sslPolicyErrors)

Néchster Schritt: Generierung eines Passworts, das der MQTT-
Broker erwartet. Im Fall von Azure |oT Hub ist dies ein SAS-
Token, das wie folgt generiert wird:

// create SAS token

TimeSpan sinceEpoch = DateTime.UtcNow - new Date-
Time (1970, 1, 1);
int week = 60 * 60 * 24 * 7;

string expiry = Convert.ToString((int)sinceEpoch.Total-
Seconds + week) ;

string stringToSign = HttpUtility.UrlEncode (brokerName
+ "/devices/" + clientName) + "\n" + expiry;
HMACSHA256 hmac =
HMACSHA256 (Convert.FromBase64String (sharedKey) ) ;
string signature = Convert.ToBase64String (hmac.Compute-
Hash (Encoding.UTF8.GetBytes (stringToSign))) ;

new

string password = "SharedAccessSignature sr=" + HttpU-
tility.UrlEncode (brokerName + "/devices/" + clientName)
+ "&sig=" + HttpUtility.UrlEncode (signature) + "&se=" +
expiry;

Jetzt lasst sich tber Usernamen und Passwort eine Verbindung
zum MQTT-Broker herstellen:

// connect to MQTT broker

byte returnCode = mgttClient.Connect (clientName, user-
Name, password) ;
if (returnCode != MgttMsgConnack.CONN_ACCEPTED)

{
Console.WriteLine ("Connection to MQTT broker failed
with " + returnCode.ToString() + "!");

return;

}

Es folgt die Verbindung zum Test-OPC-UA-Server und zum Start
einer neuen Session:

// find endpoint on a local OPC UA server
EndpointDescription endpointDescription = CoreClientU-
tils.SelectEndpoint ("opc.tcp://localhost:61210",
false);

EndpointConfiguration endpointConfiguration = Endpoint-
Configuration.Create (app.ApplicationConfiguration) ;
ConfiguredEndpoint endpoint =
ConfiguredEndpoint (null, endpointDescription,
Configuration) ;

new
endpoint-

// Create OPC UA session

Session session = Session.Create (app.ApplicationConfi-
guration, endpoint, false, false, app.ApplicationConfi-
guration.ApplicationName, 30 * 60 * 1000, new UserIden-
tity(), null) .GetAwaiter ().GetResult();

if (!session.Connected)

{

Console.WritelLine ("Connection to OPC UA server fai-
led!");

return;

}

Im vorangegangenen Codeblock wird eine Verbindung zu
einem OPC-UA-Server hergestellt, der lokal auf Port 61210 lauft.
Der OPC-UA-Stack wahlt aulRerdem einen Endpunkt auf dem
OPC-UA-Server aus. Jetzt ist das Programm bereit, OPC-UA-
PubSub-Daten an die Cloud zu senden. Dafiir verwendet der
Code eine JSON-Kodierung, die ohne Konvertierung von Cloud-
Analyse- und Datenbanksoftware genutzt werden kann. Um si-
cherzustellen, dass die JSON-Daten mit der OPC-UA-Spezifika-
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tion Ubereinstimmen, nutzt der Code den JSON-Encoder der
OPC Foundation, der im Referenz-Stack integriert ist:

// send data for a minute, every second
for (int 1 = 0; 1 < 60; i++)
{

int publishingInterval = 1000;

// read a variable node from the OPC UA server (for
example the current time)

DataValue serverTime =
session.ReadValue (Variables.Server_ ServerStatus_Cur-
rentTime) ;

VariableNode node = (VariableNode)session.ReadNode (Va-
riables.Server ServerStatus CurrentTime);

// OPC UA PubSub JSON-encode data read
JsonEncoder encoder = new JsonEncoder (session.Messa-
geContext, true);

encoder.WriteString ("MessageId", i.ToString());

encoder.WriteString ("MessageType", "ua-data");

encoder.WriteString ("PublisherId", app.Application-
Name) ;

encoder.PushArray ("Messages") ;

encoder.PushStructure ("") ;

encoder.WriteString ("DataSetWriterId", endpointDe-

scription.Server.ApplicationUri + ":" + publishingIn-
terval.ToString()) ;

encoder.PushStructure ("Payload") ;

encoder.WriteDataValue (node.DisplayName.ToString (),
serverTime) ;

encoder.PopStructure () ;

encoder.PopStructure () ;

encoder.PopArray () ;

string payload = encoder.CloseAndReturnText () ;

// send to MQTT broker

string topic = "devices/" + clientName +
"/messages/events/";
ushort result = mgttClient.Publish (topic,

Encoding.UTF8.GetBytes
MqttMsgBase.Q0S LEVEL AT LEAST ONCE,

(payload),
false);

Task.Delay (publishingInterval) .GetAwaiter () .GetRe—

sult () ;
}

Das Verschicken von Daten in die Cloud wird anhand der OPC
UA Variable ‘Current Time' vom OPC-UA-Server realisiert. Dafir
gibt es zwar eine effizientere Moglichkeit: Uber das Erstellen
einer OPC-UA-Subscription und das Versenden von Daten nur
dann, wenn sie sich gedndert haben. Fir die Demonstrations-
zwecke im Rahmen dies Projekts reicht die beschriebene Vari-
ante aber aus. Wenn die App Daten eine Minute lang gesendet
hat, schlielt sie automatisch die Verbindungen:

session.Close();
session.Dispose () ;

mgttClient.Disconnect () ;

Ziel erreicht: Die letzte geschweifte Klammer tragt die Zeilen-
nummer 124, aber das lielle sich durch das Entfernen von Leer-
zeilen und Kommentaren noch reduzieren. Die gut 100 Zeilen
zeigen, wie einfach es ist, OPC UA sowie MQTT in eine indus-
trielle loT-Gateway-App zu integrieren und so die Vorteile zu
nutzen, die sich aus der Verwendung internationaler Standards
fur digitale Transformationsprojekte ergeben — ohne sich an
einen Anbieter zu binden, nicht einmal an Microsoft.

Der Autor Erich Barnstedt ist Chief Architect,
Standards & Consortia, Azure loT bei Microsoft.
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Planungstools flir die Produktion

Lernen, besser zu planen

Lieferketten waren in der letzten Zeit von gleich mehreren unvorhersehbaren Ereignissen
mit solcher Tragweite betroffen, dass vielerorts die Produktionsplanung darunter leidet
oder die Fertigung sogar zum Stillstand kommt. Solche Ereignisse konnen Algorithmen
zwar nicht vorhersagen, wohl aber wie Firmen bestmoglich darauf reagieren konnen.

as Fehlen eines Bauteils kann eine
D ganze Branche ausbremsen, wie

die deutsche Automobilindustrie
derzeit belegt. In ihren Fahrzeugen Uber-
wachen und steuern mehr und mehr
Computerchips die einzelnen Komponen-
ten und Funktionen, doch die wichtigen
Bauteile sind seit Monaten knapp. Die gro-
Ren Fahrzeughersteller mussten bereits
ihre Produktion herunterfahren und sogar
teilweise stoppen. Verscharft wurde die
Chipkrise in der ersten Jahreshalfte noch
von einem heftigen Wintersturm im texa-
nischen Austin und einem Corona-Aus-
bruch im malaysischen Malakka, die die
Produktion bei wichtigen Halbleiterherstel-
lern lahmlegten. Solche unvorhersehbaren
Ereignisse, zu denen auch die Blockade
des Suezkanals durch das Containerschiff
‘Ever Given' und die Staus an gro3en sud-
ostasiatischen Containerhafen zahlen,
haben zuletzt immer wieder die Lieferket-
ten auf die Probe gestellt. Unternehmen
versuchen daher, sich durch zusatzliche
und regionale Lieferanten unabhéngiger
zu machen. Eine dauerhafte sichere Ver-
sorgung garantiert dies jedoch auch nicht,
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da auch im Inland unvorhersehbare Ereig-
nisse eintreten konnen.

Fehlende Teile, groe Wirkung

Oft bestehen Produkte aus zahlreichen
Einzelteilen. Hersteller fertigen sie in
aufeinander aufbauenden Produktions-
schritten, noch dazu haufig in unter-
schiedlichen Varianten. Die Materialdis-
position, Kapazitatsplanung, Transport-
und Produktionssteuerung ist entspre-
chend komplex, und bereits kleine Un-
genauigkeiten oder Abweichungen kon-
nen zu erheblichen Verzogerungen fiih-
ren. Planungs- und Steuerungsprozesse
konnen jedoch in mathematischen Mo-
dellen abgebildet werden, die vorhan-
dene Ressourcen und verflighare Kapa-
zitdten aufeinander abstimmen und
dabei Abhangigkeiten und Termine be-
rucksichtigen.

Tools fiir die Planung

Planungstools nutzen mathematische
Modelle, um Ressourcen und Prozesse

in Echtzeit zu optimieren, Auftrage bei
Bedarf neu zu priorisieren und bei ver-
anderten Anforderungen schnell ver-
schiedene Handlungsszenarien durch-
zuspielen — die Auslastung von Maschi-
nen und Anlagen verbessert sich.
Zudem wird die Termintreue erhoht und
vorhandene Bestande gut genutzt.
Zwar konnen auch die Algorithmen
keine Ereignisse wie Pandemien oder
einen Brand bei einem Zulieferer vorher-
sagen, doch sie konnen Unternehmen
bei der Reaktion darauf unterstitzen.
Sie berechnen fir die jeweilige Situation
die besten Szenarien, um beispiels-
weise mit den noch verfligharen Lager-
bestanden moglichst viele oder strate-
gisch wichtige Auftrage fertigzustellen.

Oft unterschatzt

Haufig unterschatzen Unternehmen die
Bedeutung digitaler Planungstools oder
wissen zu wenig Uber deren Mdéglich-
keiten. Stattdessen setzen sie auf ma-
nuelle Verfahren oder Tools wie etwa
Microsoft Excel. Doch Menschen kon-



GmbH

3

Bild: Inform

nen die zahlreichen Abhangigkeiten
immer haufiger kaum Uberblicken oder
richtig bewerten. Das zeigt sich bei-
spielhaft in der Produktionsplanung,
wenn Fristen knapp bemessen sind
und Menschen intuitiv wichtige Auf-
trage hoher priorisieren. Ein Planungs-
tool wirde dagegen vorschlagen, ein-
zelne Auftrage gezielt zuriickzustellen,
um insgesamt mehr Auftrage termin-
gerecht abzuschlieRen. Auch ein von
Inform entwickeltes und auf Machine
Learning basierendes Prognoseverfah-
ren fur die Wiederbeschaffungszeiten
von Waren zeigt die Mdglichkeiten, die
Algorithmen bieten. Seine Prognosen
sind bis zu 70 Prozent genauer als die
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internen Stammdaten im ERP-System
oder die Angaben der Lieferanten
selbst. So konnen Unternehmen nicht
nur genauer planen und Termine bes-
ser einhalten, sondern sich auch Si-
cherheits- und Uberbestdnde sowie
kurzfristige Notkaufe zu hoheren Prei-
sen ersparen.

Historische Daten
und Eigenheiten

Das Prognoseverfahren bezieht in die
Analyse neben historischen Daten aus
friheren Bestellungen auch lieferanten-
bezogene Informationen wie Bestellfre-
quenzen und Bestellmengen ein. Dazu

kommen saisonale Daten wie feiertags-
bedingte Abweichungen und héndler-
spezifische Eigenschaften. Zu diesen
zahlen beispielsweise die Unterneh-
mensgrolRe und die Gréle der Fahr-
zeugflotte. Durch die Date kann der Al-
gorithmus eine prazise Wiederbeschaf-
fungszeit vorhersagen. Dabei werden
auch Eigenheiten von Lieferanten be-
rucksichtigt, etwa wenn diese regelma-
Rig mehrere kleine Bestellungen zu-
sammenfassen.

Mitarbeiter gezielter einsetzen

Planungslosungen kdnnen auch bei der
Personaleinsatzplanung unterstitzen.
Wahrend der Pandemie
war es beispielsweise
maoglich, unndtigen Per-

FERTIGUNGSBEREICH 1 FERTIGUNGSBEREICH 2 FERTIGUNGSBEREICH 3 sonenkontakten zu re-

Maschine 1 Maschine 3 Maschine 5 duzieren, um so Anste-

ckungsrisiken zu mini-

A=T Tag! 02 L \/ mieren. Uber die Pande-
Tag3 mie hinaus erlaubt es

bt die Software fir die Per-

sonaleinsatzplanung

Maschine2 . Maschine 4 .. Maschine6 den Unternehmen,

R — Tag1 o x schneller auf Mitarbei-
terausfalle zu reagieren

[E C ==1--1 Tag2  --=e--- T Tag3  ---o--- '“X und starker die Win-

Prioritdten: A>B>C
Kapazitat:

Der Mensch wiirde intuitiv oft anders planen als ein Algorithmus. Nachdem durchaus mensch-
lichen Vorgehen ware zwar Auftrag B wie gewtinscht vor Auftrag C fertiggestellt — beide aber

max. 1Arbeitsgang pro Tag

Durchlaufzeit: 3+4+5 =12 Tage

sche der Mitarbeiter zu
berlcksichtigen. Flexi-
ble Arbeitszeitmodelle
erstrecken sich oftmals
nicht bis in die Ferti-
gungshallen - dort

aulerhalb der Frist. (berwiegen starre Ar-
beitszeit- und Schicht-
FERTIGUNGSBEREICH 1 FERTIGUNGSBEREICH 2 FERTIGUNGSBEREICH 3 systeme, die mithilfe
Maschine 1 Maschine 3 Maschine 5 von Algorithmen aller-
[— A B — E— dings flexibler gestaltet
29 a0 %9 \/ werden konnten, was
Tag3 zur Mitarbeitermotiva-
i b tion beitragt. |
Maschine 2 Maschine 4 Maschine 6
i_ B oscofusssont Tag 2 Der Autor Matthias Berlit
; ] x ist Geschéftsfiihrer
[E C =-=f=== Tag1 o Tag2 Tl SEE SEE Tag3 \/ der Inform GmbH

Prioritdten: A>B>C

Kapazitdt: max. 1Arbeitsgang pro Tag

Der Algorithmus empfiehlt daher, Auftrag B zurtickzustellen, damit wenigstens

Auftrag C termingerecht fertig wird.

Durchlaufzeit: 3+4+3 =10 Tage

www.inform-soft-
ware.de
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Neue Planungsfunktionen in Fauser Core MES

Automatisiert feinplanen,
manuell nachsteuern

ittelstandische Hersteller und
M Zulieferer missen Fertigungs-
auftrage mit allen dazugehori-

gen Prozessen, Ressourcen und Termi-
nen sorgfaltig planen und an interne wie
externe Anderungen anpassen. Dabei
hilft den Mitarbeitern eine Lésung, wel-
che die Supply Chain erfassen, abbilden
und optimieren kann. In umfassenderen
ERP- und MES-Systemen bilden Module
fir Advanced Planning and Scheduling
einen Kern, der besonders genau auf die
jeweilige Zielgruppe zugeschnitten ist.
Andernfalls geraten Lohnfertiger und Zu-
lieferer schnell in ein Dilemma zwischen
Flexibilitat oder Planungssicherheit: Sie
brauchen zur Feinplanung oft eine Lo-
sung, die Eilauftrage zuldsst — aber die
dabei ublichen Fehler verhindert.

Komplexe Vorgange darstellen

Um dieser Aufgabe gerecht zu werden,
verbindet die APS-Losung von Fauser
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auf einstellbaren Strategien basierende
automatische Planungsroutinen mit
Handeingaben per Drag & Drop. Die
Auftragstbersicht zeigt, an welchen
Stellen Handlungsbedarf besteht und
wie sich die Terminsituation darstellt.
Wahlt der Bediener einen Auftrag an,
werden zugehdrige Arbeitsgange ange-
zeigt. Ein Zeitstrahl bildet den geplan-
ten Durchlauf ab. Zur Optimierung be-
trachtet der Benutzer die ausgewahlten
Arbeitsgéange in der grafischen Planta-
fel. Dort gewinnt er den Uberblick tber
die Kapazitaten der Fertigungsstatte.
Mit der Maus verschiebt er nun ein-
zelne Arbeitsgénge, um auf Basis des
gewahlten Workflows ein neues Pla-
nungsszenario zu erstellen. Ebenso ein-
fach lassen sich Engpasse an bestimm-
ten Arbeitsplatzen beseitigen, Fremd-
vergaben simulieren oder neue Auf-
trage priorisieren. Als weitere Moglich-
keiten der Plantafel lassen sich Kapazi-
tatserhohungen durch Eingabe der

Im Fokus von Advanced-
Planning- and Scheduling-
Systemen steht die Ferti-
gungsfeinplanung innerhalb
der gesamten Lieferkette
eines Produktionsunterneh-
mens. Die Anforderungen
kleiner und mittelgroBer
Herstellungsbetriebe adres-
siert Fauser Core MES jetzt
mit neuen Routinen, Work-
flows und Addons.

Mit Fauser Core MES lassen sich Engpésse an
Arbeitsplatzen beseitigen, Fremdvergaben simu-
lieren oder Auftrage priorisieren.

Uberstunden durchfiihren oder Arbeits-
gange splitten, um Kapazitatslicken an
bestimmten Maschinen zu fllen.

Automatische Terminierung

Mit der automatischen Terminierung
lassen sich alle Arbeitsfolgen fur eine
erste Grobplanung auf die geeigneten
Arbeitsplatze verteilen. Durch die Ein-
gabe von Start- und Endterminen lasst
sich die automatische Planung mit der
vorhandenen manuellen kombinieren.
Eine Netzplandarstellung erleichtert die
Bearbeitung komplexer, mehrstufiger
Projekte. An jeder Stelle der Bildschirm-
maske lassen sich weitere, auf den Kon-
text bezogene Informationen einblen-
den. Die Auslastung bestimmter Res-
sourcen, Terminkollisionen und Still-
stande aufgrund fehlenden Materials
oder Storungen sind in Ubersichtlichen
grafischen Auswertungen abrufbar. In-
nerhalb von Sekunden werden neue Vor-

adobe.com

stock

Bild: @Monkey Business/



gaben mit dem aktuellen Planungs-
stand und dem tatsachlichen Ferti-
gungsstand abgeglichen. Neue Szena-
rien lassen sich auf bestimmte Zeit-
raume, Arbeitsplatze oder Maschinen
begrenzen. Freigabe-Routinen sorgen
dafir, dass nur genehmigte Planungs-
stande umgesetzt werden. Individuell
anpassbare Workflows propagieren die
Anderungen im Betrieb.

Mensch - Maschine - Material

Mit einer neuen Funktion flir die An-
zeige von Mitarbeiterkapazitdten wéh-
rend der Planung der Maschinenbele-
gung sollen Fertigungsplaner ihre Effi-
zienz weiter erhohen konnen. Dazu
werden die Mitarbeiter einer Maschine
oder Maschinengruppe zugeordnet, die
sie Ublicherweise betreuen. Das neue
Modul Personal-Einsatzplanung (PEP)
stellt dann das Kapazitatsangebot der
Mitarbeiter dem Bedarf der Maschinen

- Anzeige -
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gegenuber. Verschiedene Ansichten er-
leichtern schliel8lich den Ausgleich von
Uber- und Unterkapazitaten. Der Perso-
nalbedarf lasst sich dadurch besser
ausgleichen, die Auswirkungen von Ur-
laub und Krankheit werden schneller
erkannt. So wird die Fertigungsplanung
effektiver und Iasst sich verbindlicher
umsetzen. Das Modul zur Palettenpla-
nung bezieht nicht nur Rustvorrichtun-
gen in die Planung mit ein — es bildet
auch Mehrfach-Aufspannungen glei-
cher oder verschiedener Werkstlucke
ab. Bei der Palettenplanung werden
Werkstiicke aus verschiedenen Auftra-
gen fir einen Arbeitsgang zusammen-
gefasst. Dies geschieht auch in der
Blechbearbeitung, wenn verschiedene
Teile aus einer Tafel gestanzt werden,
bei der Beschickung von Ofen, Klima-
kammern oder bei additiven Ferti-
gungsverfahren. Ein Modul zur Box-Pla-
nung organisiert solche Arbeitsschritte
Ubergreifend.

Planung dokumentiert

Die Entstehung der Planung lasst sich
zeitlich zurickverfolgen, sodass jeder ein-
zelne Schritt plausibel bleibt. Durch vorein-
gestellte Routinen und abgespeicherte, in-
dividuell anpassbare Regeln legt sich die
halb- oder vollautomatische Planung
passgenau Uber den Betrieb, ohne ma-
nuelle Planungseingriffe auszuschlieRen.
Meister, Betriebsassistenten oder Grup-
penleiter kdnnen so die Fertigungsfeinpla-
nung ausflihren. Ohne Vorkenntnisse un-
terschiedlicher Fertigungsphilosophien
oder Planungsstrategien werden anhand
individueller Arbeitsablaufe die téaglichen
Aufgaben geldst: Eingeschobene Eilauf-
trage, Ruckstellungen wegen Material-
mangel oder Umplanungen auf andere
Fertigungseinrichtungen lassen sich zlgig
durchorganisieren. [ |

Nach Material der Fauser AG.
www.fauser.ag

LF Consult GmbH

Der Weg zur Termintreue & Transparenz in Echtzeit mit 3Liter-PPS®

Die LF Consult bietet mit dem Produktionssystem PiT®-Produzieren im Takt einen ganzheitlichen Ansatz fiir
die effiziente Kapazitatsplanung und Steuerung von Auftragen und Projekten.

Bild: LF Consult GmbH

Das 3Liter-PPS® ist die einzige Software, die
den Ansatz der Taktorientierten Planung ab-
bildet und unterscheidet sich so von am
Markt verfligbaren APS- und MES-Systemen,
die durch einen hohen Detaillierungsgrad
gekennzeichnet sind. Der Takt als zentrales
Element von PiT®- Produzieren im Takt ermdglicht die Entkopp-
lung der zentralen, tibergeordneten Grobplanung von der dezen-
tralen Feinplanung in den Organisationseinheiten.

Mit 3Liter-PPS® haben Sie jederzeit die
richtigen Informationen am richtigen Ort.

3Liter-PPS® ermdoglicht eine kapazitatsgeprifte Planung in
Echtzeit, mit der jederzeit der Uberblick tber die Wertschop-
fungskette gewahrleistet werden kann. Ob Informationen zum
Auftrag, der Abruf von Material, die Steuerung der Reihenfolgen,
Kommissionierung und Transport, mit dem 3Liter-PPS® vernet-
zen sich die Mitarbeiter und erhalten die fur eine termingerechte
Abarbeitung relevanten Informationen.

Kennzahlen geben einen Uberblick wo Abweichungen auftreten.
Es wird im digitalen Shopfloormanagement sofort sichtbar,
welche MalRinahmen zur Zielerreichung notwendig sind sowie
deren Einfluss auf das Ergebnis. Fir Storungen und Aufgaben
konnen Tickets angelegt und nachverfolgt werden. Viele nam-
hafte Unternehmen haben PiT®-Produzieren im Takt erfolgreich
umgesetzt und dadurch ihre Auftragsdurchlaufzeiten um bis zu
50% und Bestande um bis zu 30% reduziert, sowie ihre Liefer-
termintreue auf Uber 98% gesteigert.

CONSULT

Vorsprung fdr |hr Unternehmen

(LF
Kontakt

LF Consult GmbH

Im Himmelsberg 16 « 70192 Stuttgart
Tel.: +49 711 614078-46
info@Ifconsult.de

www.Ifconsult.de
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Produktionsplanung bei Wecubex Rohrtechnik

In Takten statt
Sekunden geplant

82
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Bei der Produktionsplanung setzt die Wecubex Rohrtechnik auf die Software 'PiT -
Produzieren im Takt' der LF Consult. Zusammen mit der Umstellung auf die taktbasierte
Planung gelang es dem Unternehmen mit Sitz in Burgbernheim so unter anderem, seine
Liefertermintreue auf 90 Prozent zu erhohen.

ecubex Rohrtechnik produziert
WléngsnahtgeschweiBte Edel-
stahlrohre, gelochte Rohre und

Profile sowie Rohrkomponenten aus ge-
beiztem Stahl und Edelstahl. Die 150 Mit-
arbeiter des Standortes Burgbernheim tra-
gen entscheidend zum Erfolg der Unter-
nehmensgruppe bei. Die Kunden aus den
Bereichen Medizintechnik, Ladenbau, Ma-
schinen-, Anlagen- und Gehausebau sowie
Nahrungsmittel- und Sanitarindustriestel-
len hohe Anforderungen an eine verbindli-
che Termineinhaltung. Um als verlassli-
cher Partner zu agieren, reichen die Um-
setzung der Lean-Gedanken sowie die Ein-
flihrung eines durchgangigen Shopfloor-
Managements alleine nicht aus. Zur Ein-
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haltung verbindlicher Termine bedarf es
einer funktionierende Planung,die wesent-
licher Bestandteil desShopfloor-Manage-
ment sein muss. Bevor das Unternehmen
auf eine Software setzte, die wirklich zu
den alltéglichen aber spezifischen Anfor-
derungen passte, lag greifbares Verbesse-
rungspotenzial offen.

Neuer Planungsansatz

Mit dem Ansatz PiT - Produzieren im
Takt der LF Consult hat Wecubex Rohr-
technik eine Mdglichkeit gefunden, die
Herausforderungen am Markt anzuge-
hen. Das System vereint den Lean-Ge-
danken mit dem Prinzip der dezentralen

Verantwortung sowie schnellen Regel-
kreisen auf Werksebene, und beinhaltet
den richtigen Planungsansatz. Dem zu-
folge wird gegentiiber vielen anderen Pla-
nungssystemen nicht versucht, die Zu-
kunft mit minutengenauer Planung vor-
herzusagen. Im Vordergrund der taktori-
entierten Planung, dem das Produktions-
system PIiT zugrunde liegt, steht eine
Synchronisation und Taktung von Ar-
beitspaketen Uber die Ressourcen des
Unternehmens hinweg. In einer Uberge-
ordneten Planung werden auf Basis der
definierten Takte Ecktermine vorgegeben
innerhalb derer die Teams eigenverant-
wortlich Ihre Reihenfolgenplanung und
Abarbeitung der Auftrage durchfihren.

— o



Liefertreue problematisch

,Dem Anspruch einer moglichst hohen Lie-
fertermintreue, konnten wir auch mit SAP
und angebundenen Planungstools nicht
gerecht werden’, sagt Dieter Popp aus der
Fertigungsplanung und -steuerung von We-
cubex. Der bisherige Aufwand in der Pla-
nung und Steuerung, fehlende Transparenz
und Aktualitat bei der Planung von Bau-
gruppen in unterschiedlicher Fertigungs-
tiefe und LosgroRen, waren zudem Krafte
im Unternehmen, die Veranderungen erfor-
derlich machten. Der Losungsansatz und
die dazugehdrige Planungssoftware 3Liter-
PPS schien den Verantwortlichen bei We-
cubex das passende Werkzeug zu sein, um
das Fertigungs-Portfolio mit den unter-
schiedlichen Anforderungen abzudecken.
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durchgéangigen Planung auf Basis von de-
finierten Takten verbindliche Ecktermine
vorzugeben. Die Teams Ubernehmen die
Verantwortung fir die termingerechte Ab-
arbeitung. Durch die taktorientierte Pla-
nung im Softwaresystem gelang es, die er-
forderliche Transparenz iber Termine und
Kapazitaten fur die am Produktionspro-
zess Beteiligten zu schaffen. Die Planung
hat sich vereinfacht. So kdnnen nun kom-
plexe Baugruppen per Drag&Drop umge-
plant werden. Diese Transparenz ist mit-
hilfe des Einsatzes der digitalen
Dashboards von 3Liter-PPS fester Be-
standteil des Shopfloor- Managements
und ermoglicht durch das gezielte Mana-
gen der Ressourcen und tdglich stattfin-
denden  Regelkommunikationen  viel
schnelleren Reaktionszeiten und eine ho-

che hinweg signifikante Erfolge, bis hin
zu den Kunden der Firma. ,Durch die po-
sitive Entwicklung der Liefertermintreue
wurde auch bei Mitarbeitern sehr schnell
eine hohe Akzeptanz erzielt”, berichtet
Stephan Reuther, Betriebsleiter bei Wecu-
bex. Seit Einfiihrung der PPS-Anwendung
stieg die Liefertermintreue von 60 Pro-
zent auf 90 Prozent. Rainer Bodendorfer,
der Geschaftsfihrer bei Wecubex Rohr-
technik, bestétigt die hohere Zufrieden-
heit im Vertrieb aufgrund von ,weniger
Stress mit Kunden und Fokussierung auf
das Wesentliche.” Dabei ist oft nicht die
Lieferzeit, sondern die Liefertermintreue
das Mal} der Dinge. [ |

Der Autor Ulrich Farber

here Produktivitat.
Verbindliche Ecktermine

ist Geschaftsfiihrer
der LF Consult GmbH.

90 Prozent termintreu

Mit der Einfihrung des Produktionssys-
tems war es moglich, den Mitarbeitern
oder Teams in einer ibergeordneten und

- Anzeige -

Bereits ein Jahr nach der Einflihrung zei-
gen sich uber alle Unternehmensberei-

www.lfconsult.de

DUALIS GmbH IT Solution

Aus digital wird smart: Zukunftssichere Produktion
durch webfahige Auftragsfeinplanung

GANTTPLAN macht die digitale Fabrik B\\d©Gorodenkoﬁ/shuﬁerstockI:'Qm/DuahsGmbHHISo\ut\on

planbar. Das interaktive Advanced Planning &
Scheduling (APS)-System plant Fertigungs-
auftrdge in Abhédngigkeit der tatsachlich
vorhandenen Ressourcen und Kapazitaten
optimal ein, berlcksichtigt dabei sowohl
Termin- als auch alle Kostenfaktoren und
visualisiert das Ergebnis transparent im grafischen Leitstand. Da-
durch erreichen Fertigungsunternehmen unterschiedlicher
Branchen und GroRen einen reibungslosen Auftragsdurchlauf,
kurze Lieferzeiten und permanente Kostenoptimierung — Kennzei-
chen der smarten und effizienten Fabrik von heute und morgen.

Die Verfligbarkeit von aktuellen Daten und umfangreichen
Planungsfunktionen unabhangig von Ort und Zeit gewinnt stetig
an Wichtigkeit. Deshalb ermoglicht die DUALIS GmbH IT Solution
mit der neuen Einsatzmaglichkeit GANTTPLAN Hybrid den Sprung
von der digitalen zur smarten Produktionsplanung.

Mit GANTTPLAN Hybrid steht Planern nun, zuséatzlich zu den von
der Desktopversion gewohnten, vollumfanglichen Planungs-
funktionen, der neue Web Client zur Verfligung. Dieser bietet eine
Betrachtungsmaglichkeit fiir den Operator in der Fertigung, im

Controlling oder im Management. Aktuell
kann der Kunde damit auf das Beste aus
zwei Welten zurlickgreifen: vertraute Funkti-
onsweise und eine zukunftssichere
Architektur mit moderner Visualisierung.
,Der Web Client befindet sich in der
kontinuierlichen Entwicklung und wird
sukzessive um bekannte Funktionen aus dem Desktop Client
erweitert. Ziel ist es, den Kunden die Web-Anwendung zukunftig
mit einem kompletten Funktionsumfang als Hauptarbeitsplatt-
form anzubieten’, erklart Dr. Kirsten Hoffmann, Produktmanagerin
bei DUALIS fir die GANTTPLAN-Produktfamilie.

k53 DUALIS

Kontakt

DUALIS GmbH IT Solution
Breitscheidstralle 36 + 01237 Dresden
Tel. +49 351 47791-0

Fax +49 351 4779-99
dualis@dualis-it.de « www.dualis-it.de
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Anzeichen flr mangelhafte Stammdatenverwaltung

Wenn Materialstamme
zum Problem werden

Fehlerhafte Stammdaten und zu langsamer Umgang mit ihnen ist eine haufige Ursache in
Firmen fiir schleichenden Verlust der Wettbewerbsfahigkeit. Vier Merkmale mangelhafter
Stammdatenverwaltung und mogliche Folgen, die bei realen Unternehmen so vorkamen.

utomatisiertes und digitalisier-
Ates Stammdatenmanagement
verbreitet sich zunehmend - in
seiner Relevanz, aber auch in seiner
Komplexitat. Immer mehr Personen

sind an immer mehr Prozessen betei-
ligt und ohne digitale Unterstutzung
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konnen Organisationen schon einmal

den Uberblick verlieren. Stellen Unter-
nehmen als Antwort darauf auf eine di-

gitalisierte Stammdatenverwaltung um,

haben sie eine Reihe von Herausforde-

rungen bewaltigt. Um diese geht es im
folgenden Artikel.

Lange Durchlauf-
und Wartezeiten

Vor der Digitalisierung eines Unterneh-
mens machen beispielsweise komplexe
Materialanlageprozesse Probleme: Wer
Materialantrage per Papier quer durchs




Unternehmen reicht, kann die Wege der
Prozesse kaum schnell genug nachver-
folgen. Aus dieser Intransparenz entste-
hen wiederum lange Durchlauf- und
Wartezeiten. Ein Unternehmen der
Stahlindustrie stand vor dieser Heraus-
forderung. Wahrend das Papier unter-
wegs war, wussten die Absender nicht
mehr, wie der aktuelle Stand war. Dabei
gab es bereits ein ERP-System im Un-
ternehmen. Auf dieses hatte jedoch nur
ein kleiner Teil der Prozessbeteiligten
Zugriff. Das verzogerte den Prozess
weiterhin, da bei nachtraglichen Fragen
erneut aullersystemische Wege notig
wurden. Zusatzlich fehlten oft Status-
Updates oder die Kommunikation zu
der Person, die den Prozess urspriing-
lich gestartet hatte. Durchlaufzeiten
von zwei Wochen oder mehr waren
keine Seltenheit. Mit der Einfihrung
einer abteilungstbergreifenden digita-
len Losung verschwanden diese Pro-
bleme. Alle Beteiligten eines Prozesses
arbeiteten fortan im selben ERP-Sys-
tem. Die relevanten Informationen und
Dokumente sind seitdem digital am
Materialstammsatz hinterlegt und zu
jeder Zeit abrufbar. Ein entsprechender
Workflow regelt, wann wer flr welchen
Schritt des Prozesses zustandig ist.

Medienbriche
und Abkilrzungen

Bei vielen Unternehmen gibt es keine
eindeutige Aufteilung und Zuweisung
der Materialaufgaben zwischen den Ab-
teilungen. Wenn die Ubergange zwi-
schen den Prozessschritten ver-
schwommen sind, beginnen die Mitar-
beitenden haufig, ihre eigenen Prozesse
zu erfinden. Haufig wird dabei kurzfris-
tige Zeitersparnis zu langfristigem
Chaos. Die Freiheit fehlender definierter
Prozesse fuhrte auch bei einem Unter-
nehmen der Pharmaindustrie dazu,
dass Mitarbeitende zu improvisieren
anfingen. Sie nahmen Abklrzungen, die
sich auf lange Sicht als Umwege ent-
puppten: Ohne klaren Workflow erfolgte
prozessrelevante Kommunikation mal
per E-Mail, mal per Telefon, mal spon-
tan auf dem Gang. War ein Prozess ein-
mal auf diese Weise entgleist, wurde es
schwer, ihn wieder einzufangen. Denn
niemand protokollierte die Entscheidun-
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gen, die wahrend der Pause am Kaffee-
automaten entstanden. Ein ganzheitlich
genutztes ERP-System war auch fir
diese Medienbriche die Losung. Das
Unternehmen merkte: E-Mails oder Te-
lefon allein sind heute nicht mehr der
richtige Weg, wenn es darum geht, Ge-
nehmigungen oder andere Entscheidun-
gen zu dokumentieren — das ERP-Sys-
tem ist daflr ein sehr geegneter Ort.
Ein integrierter Workflow, der die Aufga-
ben individuell, logisch und sequenziell
einteilt, kann schnell fiir Ordnung sor-
gen. Mit Kommentarfunktion oder
durch das Versenden automatisierter E-
Mails bleibt der Kanal fiir Rtckfragen
bestehen, was ebenfalls dokumentiert
wird. Schriftliche Antrédge oder Geneh-
migungsworkflows Uber andere Sys-
teme wurden beim Pharmaproduzenten
Uberflissig.

Hunderte Einzelfelder

Jede Person, die schon einmal einen
Stammdatensatz in einem System wie
SAP ERP angelegt hat, weifl: Da steckt
viel Arbeit dahinter. Hochwertig ge-
pflegte Stammdaten sind keine Selbst-
laufer. Teilweise hat ein einziger
Stammdatensatz nach SAP-Standard
mehrere hundert Felder, die es auszu-
flllen gilt. Diese Eingaben flieRen aus
diversen Unternehmensbereichen zu-
sammen — auch bei einem Hersteller
flr Fahrzeugteile. Verschiedene Abtei-
lungen waren in der Firma nebenbei an
den Materialprozessen beteiligt, hatten
aber nur selten tiefes Fachwissen tber
die ERP-Systeme. Der Umstieg auf eine
individualisierbare und zugangliche
Oberflache vereinfachte die Zusam-
menarbeit signifikant. Seitdem zeigt
das System von den hunderten Einga-
bekriterien nur noch die, die tatsachlich
flr die jeweiligen Prozessbeteiligten re-
levant sind. Standardfelder sind bereits
vorbelegt, um den manuellen Aufwand
noch weiter zu reduzieren. Die Mitarbei-
tenden haben das System gut ange-
nommen und kommen schneller durch
den Workflow.

Wackelige Konstruktionen

Ein anderes Unternehmen derselben
Branche versuchte, ein dhnliches Pro-

blem auf eine andere Weise zu I6sen:
Im SAP-Standard fehlte auch diesem
Unternehmen der engere Bezug zu den
eigenen Aufgaben. Sie informierten sich
bei SAP selbst, ob es ein passendes
Add-On fir ihr Stammdatenmanage-
ment gdbe, doch die aufgerufenen
Preise schreckten sie ab. Das Unterneh-
men entschloss sich deshalb dazu, die
Sache selbst in die Hand zu nehmen.
Sie verstarkten ihre eigene IT-Abteilung
und modifizierten die verwendeten Rou-
tinen. Kurzfristig erhielten sie so Work-
flows, die perfekt an ihre Aufgaben an-
gepasst waren. Wenige Monate spater
jedoch entschlossen zwei SchlUsselper-
sonen des Projekts, das Unternehmen
zu verlassen. Plotzlich fehlten ihre spe-
zifischen Programmierkenntnisse
sowie ihr Durchblick durch das Projekt
der Marke Eigenbau. Als dann ein Sys-
tem-Update anstand, konnte niemand
die Prozesse detailliert an das neue Re-
lease anpassen. Letztendlich entschied
sich das Unternehmen, bei weiteren IT-
Anbietern nach einer geeigneten An-
wendung zu suchen. Letztlich schaffte
das Unternehmen eine Software fir
Materialmanagement an, mit der sich
individuelle Workflows in SAP integrie-
ren und per Low-Coding selbststandig
anpassen lassen. So lielen sich Pro-
zesskosten reduzieren und auch weite-
ren System-Updates kann die Firma ge-
lassen entgegensehen. Probleme wie in
diesen vier Beispielen sind keine Selten-
heit. Nahezu jede Organisation mit
komplexeren Material- und Stammda-
tenprozessen dirfte friiher oder spéter
auf diese oder &hnliche Hirden stollen.
Der Effizienzgewinn einer professionell
eingerichteten digitalen Losung fir Ma-
terialmanagement zahlt sich sehr hau-
fig schon wenige Monate nach der In-
vestition aus. |

Der Autor Pascal Grasshoff
ist Corporate Communication Specialist
bei der Easy Software AG

www.easy-software.com
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Customer Relationship Management

Losungen fiir
Menschen gestalten

Mit Kl und Mixed-Reality gibt es vollkommen neue Maglichkeiten, wie Firmen und Kunden
interagieren. Um diese Technologien jedoch sinnvoll einzusetzen, muss zunachst der
Mensch in den Mittelpunkt geriickt werden.

igitale Systeme helfen Men-
D schen im Auto, im Haushalt, am
Arbeitsplatz dabei, Entscheidun-

gen zu treffen und nehmen ihnen Routi-
netdtigkeiten ab. Dabei ist der Umgang
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mit diesen Technologien fiir viele so all-
taglich, dass sie oft nicht mehr bewusst
wahrgenommen werden. Auch im Pro-
duktionsbereich haben digitale Innova-
tionen in den |etzten Jahren vieles ver-

andert und einiges ermdglicht, was frii-
her technisch nicht zu l6sen war. Zu

den Bereichen mit der héchsten Dyna-

mik gehdren der digitale Verkauf und
der digitale Service.

B d Egooduz/stock adobe oo



Ginstiger Zugriff moglich

Lange war es so, dass CRM-Systeme in
der Wertschopfung eines Unterneh-
mens lediglich assistierten. Heute ist
weithin anerkannt, dass Informationen
den Rang von Produktionsmitteln ein-
nehmen. |T-gestitztes Management
von Kundenbeziehungen ist fundamen-
taler Bestandteil der Unternehmensin-
frastruktur und damit der Wertschop-
fungskette geworden. Die Sammlung,
Aggregation und Verarbeitung von Kun-
dendaten ist ein entscheidender Faktor
fir die Wettbewerbsfahigkeit. Dabei
senken Cloud-Plattformen die wirt-
schaftlichen Hirden flir den Zugang zu
innovativen Technologien deutlich.

DIGITALE TRANSFORMATION | PRODUKTIONSMANAGEMENT [N

Mehr auf Menschen
zugeschnitten

Nachdem in frilheren Phasen der digita-
len Transformation vor allem die Tech-
nologien im Vordergrund standen, etwa
um Daten fir den Sales- und After-
Sales-Prozess zu nutzen, denken heute
viele anders. Technologische Entwick-
lungen sind als Treiber der Digitalisie-
rung kein Selbstzweck, sondern sollen
den Anwendern dienen. In der Vergan-
genheit wurde das mitunter vergessen.
Die Rlckbesinnung auf diesen Gedan-
ken wirkt sich direkt auf das Design
neuer Kundenwerkzeuge aus. Im Zen-
trum stehen sowohl deren Bedienober-
flachen als auch ihre Funkticnalitaten.

Kundenbedarf antizipieren

Auch der Erfolg von kinstlicher [ntelli-
genz hangt damit zusammen, dass sich
viele verstarkt auf eine menschliche
Technologie konzentrieren. Berlicksich-
tigen mathematische Modelle Experten-
wissen sowie historische und aktuelle
Unternehmensdaten, werden Systeme
mdaglich, die sich wie menschliche As-
sistenten verhalten. Einige Konzepte fiir
die vorausschauende Wartung von Ma-
schinen basieren auf dieser Idee. In
Bezug auf den Vertrieb kénnen solche
Systeme helfen, den Bedarf eines Kun-
den besser zu erkennen als dieser
selbst. Ein weiteres Beispiel fir innova-
tive Technologie ist Mixed Reality: Damit
lassen sich Produkte in einer virtuellen
3D-Umgebung prasentieren. Unterneh-
men kénnen selbst komplexe Wartungs-
jobs, fiir die friher ein Experte anreisen
musste, mit technischer Fern-Unterstit-
zung in Eigenregie durchfiihren.

Digitalisierung auf zwei Saulen

Digitale Werkzeuge sollen Menschen
starken. Das betrifft gerade Interaktio-
nen mit Kunden tber die wohl wichtigs-
ten Schnittstellen Verkauf und Service.
Anwender konnen von CRM-Losungen
verlangen, Kundenbeziehungen okono-
misch und auf menschlicher Ebene zu
unterstitzen. Dabei darf der Einsatz di-
gitaler Werkzeuge die Mitarbeiter nie-
mals Uberfordern. An dieser Stelle gibt
es Nachholbedarf. Aktuelle Losungen
sind zwar bereits auf einfache Erlern-
barkeit ausgerichtet, aber die Digitalisie-
rung hetrifft auch Arbeitsablaufe, Hierar-
chien und ganze Arbeitsmodelle. Daher
fihren jene Digitalisierungsprojekte zum
Erfolg, die sowohl Technologie als auch
die Menschen verstehen. a

Der Autor Patrick Weilch
ist General Manager
bei Cosma Consult.

www.cosmoconsult.com
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Unerwinschte Folgen der Vernetzung

Keine Angriffsflac

Cyber-Kriminelle

Mit der Vernetzung ihrer Maschinen und Anlagen 6ffnen Un-
ternehmen auch Angriffsvektoren fiir Cyber-Kriminelle.
Diese nehmen haufiger Hersteller ins Visier, erpressen
Losegeld, stehlen Daten und sabotieren Fertigungsprozesse.
Tanja Hofmann, Lead Security Engineer bei McAfee Enter-
prise, spricht iiber den Schutz vor solchen Vorfallen.

Ur das letzte Jahr schatzen Mc-
FAfee Enterprise und das Center of

Strategic and International Studies
(CSIS) in einer aktuellen Studie die von
Cyber-Kriminalitat verursachten Kosten
weltweit auf Uber eine Billion US-Dollar.
Diese Zahl umfasst von Unternehmen be-
zahlte Losegelder nach einem Angriff, um
wieder Zugang zu ihren Daten zu erhalten,
sowie Kosten, die durch beschadigte An-
lagen und Betriebsausfalle entstanden
sind — letztere dauern in Deutschland
durchschnittlich immerhin 16 Stunden.
Die Ausgaben fUr SicherheitsmalRnahmen
werden ebenfalls miteinbezogen. Dariiber
hinaus verursachen Cyber-Attacken aber
auch indirekte Kosten, beispielsweise
durch den entstandenen Imageschaden,
Daten- und Patentdiebstahl und BuRgel-
der aufgrund von DatenschutzverstéRen.

Folgen der Vernetzung
In der Fertigungsindustrie bietet die stei-
gende Anzahl an Systemen, Anwendun-

gen und vernetzten Geraten Kriminellen
eine grolie Angriffsflache, wenn sie unzu-
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reichend gesichert sind. Weitere
Schwachstellen konnen durch den Ein-
satz von Cloud-Servern oder Edge-Re-
chenzentren entstehen. Um Daten zentral
zur Verfiigung zu stellen und sie intern
und extern mit Partnern und Zulieferern
zu teilen, bietet es sich fiir Produktionsun-
ternehmen an, diese teilweise sensiblen
Informationen in der Cloud zu speichern,
wahrend Edge Computing durch die
schnelle Verarbeitung von Echtzeitdaten
die Automatisierung von Prozessen im
Betrieb ermdglicht. Ist die Datenubertra-
gung in die Cloud oder das Edge-Rechen-
zentrum und wieder zurlck nicht ausrei-
chend abgesichert, konnen Kriminelle
sich diesen Zugriffspunkt zunutze ma-
chen, um Daten abzugreifen, ohne in das
lokale Netzwerk vordringen zu mussen.

Multi-Cloud absichern

Fertigungsbetriebe bendtigen demnach
Sicherheitslosungen, die ihnen ein hohes
Mal’ an Schutz bieten. Wer auf die Cloud
- und dabei insbesondere auf eine Multi-
Cloud-Umgebung - setzt, sollte die Ver-
wendung eines Cloud Security Posture
Mangement (CSPM)-Tools in Betracht zie-
hen. Dieses untersucht und tUberwacht
verschiedene  Cloud-Konfigurationen
sowie -Dienste automatisch anhand von
Best Practices und bietet zentrale Einbli-
cke in die Sicherheitsverwaltung. Dadurch
konnen Fehlkonfigurationen friih erkannt
und die IT-Abteilung informiert werden.

he fiir

Unternehmen konnen so Sicherheitsli-
cken schliellen, bevor Kriminelle diese fin-
den und ausnutzen konnen.

Social Engineering

Neben der Technologie geraten auch die
Mitarbeiter eines Unternehmens oft in den
Fokus von Angreifern. Bei Social Enginee-
ring-Angriffen werden die Opfer manipu-
liert, um an vertrauliche Informationen wie
Benutzernamen und Passworter zu gelan-
gen. Dafiir nutzen Kriminelle Hintergrund-
informationen, die sie zuvor zusammen-
getragen haben, um ihrem Anliegen
Glaubwdrdigkeit zu verleihen. Die wohl be-
kannteste Form des Social Engineering ist
das Phishing: Mitarbeiter erhalten fingierte
E-Mails, die zum Teil tauschend echt wir-
ken und sie dazu verleiten sollen, auf ge-
féalschten Webseiten Zugangs- oder Fi-
nanzdaten einzugeben. Um dies zu verhin-
dern, sollten Unternehmen regelmallig Se-
curity-Schulungen mit ihren Mitarbeitern
durchflhren, sie Uber neue Angriffsmetho-
den informieren und eine einfache Mog-
lichkeit schaffen, verdachtige E-Mails,
Nachrichten oder Anrufe zu melden. Dann
konnen Unternehmen mit einem bedeu-
tend geringerem Risiko die Vorteile neuer
Technologien fir sich erschliellen. |

Die Autorin Tanja Hofmann ist Lead Security
Engineer bei McAfee Enterprise.

www.mcafee.com

Bild: McAfee Enterprise
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Industrielle Bildverarbeitung

Turboaggregate in
Highspeed gepriift

Auf Basis einer PC-basier-
ten Automatisierungsplatt-
form hat Cretec bei einem
deutschen Automobilzulie-
ferer die Taktraten bei Prii-
fungen von Turboaggrega-
ten deutlich gesenkt. Inklu-
sive vollstandiger Riickver-
folgbarkeit der Produkte.

inmal erstellte Anwendungen
Eoder Anderungen an Parametern

konnen mit dem System unab-
hangig von den momentanen Einstel-
lungen jederzeit zentral kontrolliert und
verandert werden. Durch die Verwen-
dung von Highend-IPCs auf Basis von
Windows 10 loT sind jederzeit Anpas-
sungen am Priifsystem auch ohne Sys-
temintegrator moglich. Hierflr hat Cre-
tec zusammen mit dem Kunden die in-
dustrielle Bildverarbeitungslosung Hal-
con in das TurboPCS-System integriert.
Darauf folgte in der Fabrik Schritt fir
Schritt die Inbetriebnahme verschiede-
ner Vision-Applikationslosungen fir
eine ganze Fertigungslinie, die komplett
im Kundensystem integriert sind.

Von acht auf 0,021 Sekunden

Der Automobilzulieferer bekommt seine
Produkte von unterschiedlichen Liefe-
ranten, die mittels verschiedener Laser
markiert werden. Die bisher eingesetzte
Smart-Kamera konnte nur die Data Ma-
trix Codes eines Lieferanten lesen. Das
PC-System von Cretec liest dagegen
die Codes aller Lieferanten und das in
einem Bruchteil der vorherigen Zyklus-
zeit. In der bisherigen Einrichtung wur-
den zudem mit der Smart-Kamera an

Priifung aus 3,5m Hohe von zwolf Merkmalen eines Turboaggregats eines Automobilzulieferers. Rot
eingekreist: die Detektion eines 3mm breiten Kunststoffsteges, das Typenschild des Aggregats sowie
ein 5x5mm kleiner DM-Code.

einem rotierenden Bauteil 2D-Codes
eingelesen und die Rotationsposition
ausgegeben. Die Markierungen erfolgen
teils gelabelt und teils gelasert. Die

neue Losung reduzierte die Lese-/Takt-
zeit von acht auf 0,021s. Die am Dom
montierte Kamera steuert dabei die
Dombeleuchtung fiir die Code-/Klar-

IT&Production 9/2021
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LOS= DMC Typenschild = AB540901401 ALODBZWKS 03365 74001 26(

0= DMC Steverdose = 16540901401 203170007 520702000 1200000( )

. - Stopfen Wasserkanal RG/HD vorhanden (170 453)(39.6748)
'
O - Stopfen E-Steller vorhanden (221.157)(6.19019

10} = Stopfen VGIND vorhanden (177.615)(31.9214

L0 = E-Steller Clip vorhanden (40,5314 )(2 93544
1.0= E-Steller Stecker Rand vorhanden (227834 )(10.6511

LO: - E-Steller Stecker Mitte vorhanden (48 727)(4 067 5]

Bis zu zwolf Merkmale werden bei der abschlieBenden Kontrolle im Verpackungszustand gepriift.

schriftlesung und hat durch eine Kom-
bination von Dom- und Dunkelfeldbe-
leuchtung eine deutlich hohere Lese-
performance erreicht. Das Bildverarbei-
tungssystem wurde in die Anlagensta-
tion integriert und eine hochauflosende
GigE-Kamera mit dem Anlagenrechner
verbunden, so dass das Vision-System
die Daten direkt an das Kundensystem
liefert. Somit ist die zuverldssige Ana-
lyse der Codequalitat moglich,
die Zuordnung in entspre-
chende Qualitatsstufen, die
Abspeicherung der Ergebnisse
und die Integration in die in-
terne bzw. externe Unterneh-
menskommunikation maglich.
Die Verifikation erfolgt kon-
form zu gangigen internatio-

nalen Normen von 1D-
(1S015416) und 2D-
(1IS015415, 1S029158,

AIM/DPM) Codes. Die Daten
des DM-Code mit der Verifika-
tions-Klassifikation und die
Klarschrift werden im Kunden-
system gespeichert. Die Sys-
temlosung lauft bereits seit
dber drei Jahren zuverlassig
im wochentlichen Dreischicht-

list bei dem Automobilzulieferer: “Die
mit dem neuen Bildverarbeitungsprojekt
verbundenen Gesamtinvestitionen
waren gegenuber den vormaligen indi-
viduellen Vision-Einzelldsungen mit
Smart-Kameras, nur etwa halb so
hoch.” Zudem konnte die Stabilitat an
den Montagestationen und deren
Durchsatz deutlich gesteigert werden.

Die Automobilhersteller
interessiert nur, dass zu-
gekaufte Produkt absolut
fehlerfrei sind. Die kom-
pletten Turbo-Aggregate
werden daher nach der
Produktion in Boxen mit
formangepassten Kunst-
stoff-Trays fur den Ver-
sand abgelegt, und ver-
bleiben darin bis zum Ein-
gang beim Endkunden.
Vier Boxen bilden eine
Ebene und drei Ebenen
werden auf einer Palette

untergebracht. Theore-
tisch konnte es aber pas-
sieren, dass Stopfen

nicht montiert wurden
oder das Steckergehduse fir den An-
schlussstecker beschadigt sind. Daher
ist eine finale Dokumentation der Pri-
fungen notigt. Die etwa 1Tm Hohendiffe-
renz zwischen der ersten und dritten
Lage auf der Palette musste die Bildver-
arbeitungslosung bei der Kontrolle der
verschiedenen Merkmale automatisiert
bewaltigen. Das Vision-System musste
sich zudem auBerhalb des Handlings-
und Kranbereiches befinden, was eine

betrieb ohne ein Problem.
Frank Sperling, Vision-Spezia-
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Z-Ring Kontrolle des Turboaggregats auf Anwesenheit und
3D-Hohe mittels eines LED-Projektors und einer 20MP-Zoomkamera.

Cretec GmbH

oppelseite: Kamillo Weil

Bilder der Dx



Platin Sponsor:

Mindesthohe von 3,5m notwendig
machte. Gelost wurde die Aufgabe mit
einem Highend-IPC und der kompletten
Integration der Systemldsung in die
Software-Umgebung des Kunden. Un-
terhalb der Hallendecke wurden vier
LED-Ringbeleuchtungsmodule mit inte-
grierter Kamera jeweils zentral Uber der
Position einer Box installiert. Uber die
Kamera erfolgt zudem synchronisiert
die Steuerung der Blitzbeleuchtung. Die
hohe Auflésung der vier Zoomkameras
mit 20MP und Autofokusobjektiv sor-
gen fir die sichere Erkennung eines nur
3mm dicken Kunststoffsteges bei dem
Turboaggregat, und das aus bis zu
3,5m Hohe. Auch der kleine Data Matrix
Code (5x5mm) und das Typenschild
mit Kundendaten werden absolut sicher
gelesen. Zu den insgesamt zwolf zu
prifenden Merkmalen gehort auch die
Kontrolle des Vorhandenseins und der
korrekte Sitz der Stopfen. Um die letzt-
genannte Aufgabe um Farbauswertun-

Register now.
Watch later.

November 30, 2021

Cameras

Cameras
Optics & Lenses
High-Speed Vision
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EEH J’% emva
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gen zu erweitern, kénnen — mit der
20MP Monochromkamera und dem se-
quenziellen Schalten der rot/grtin/blau-
Farbkanale der Beleuchtung — die Bilder
zu einem RGB-Farbbild zusammenge-
flgt werden. So erfolgt die eindeutige
Detektion auch farblich unterschiedli-
cher Stopfen oder anderer Merkmale.
Die physische Auflosung des zusam-
mengefligten Bildes entspricht der
einer vergleichbaren 60MP Farbkamera.

Wenn ein Merkmal des Turboaggregats
im verpackten Tray fehlerhaft ist, wird
es am Monitor im Aufnahmebild rot
markiert. Parallel dazu werden die
Boxen entsprechend grin oder rot be-
leuchtet, so dass die Werkerin oder der
Werker — unabhangig vom Monitor —
sofort eine Fehlermeldung vor Ort vi-
sualisiert bekommt. Die Daten und Bil-

der jeder Box werden zudem gespei-
chert. Damit sichert der Automobilzu-
lieferer die fehlerfreie Beschaffenheit
jedes einzelnen Turboaggregats, wenn
es im Tray verpackt an die Kundinnen
und Kunden geht. So wurde beispiels-
weise eine Kundenreklamation fir eine
Lieferung von 24 angeblich fehlerbe-
hafteten Aggregaten auf Grund der
100%igen Rickverfolgbarkeit mit Bil-
dern der fehlerfreien Bauteile und der
korrekten Verpackung abgelehnt. Das
System lauft seit Januar 2021 und hat
bereits innerhalb von sechs Monaten
ein Vielfaches seiner Investitionskos-
ten eingespart.

Der Autor Kamillo Weil}
ist Fachjournalist.
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2022 startet die For- Climate Bowl

q o]
schungskooperatlon Its Immer mehr Unternehmen streben  riber hinaus werden durch Daten-
OWL sieben neue Pro- nachhaltige und klimaneutrale Pro-  analyse automatisiert Malnahmen
jekte. In den Fokus rii- dukte oder Herstellungsprozesse an.  zur Reduzierung der Treibhausgas-
q Grinde fir diese Entwicklung sind  emissionen erstellt. Dadurch sollen
cken die Partner unter . el .

neben Imagewirkungen vor allem die  in Unternehmen nachhaltige Wert-
anderem das Thema steigenden Kosten fir Energie und  schépfungsnetzwerke entstehen
Nachhaltigkeit. Hier die die Treibhausgasemissionen (THGE)  und Unternehmen unterstitzt wer-
sowie gesetzliche Bestimmungen. den, Klimaschutzmalnahmen um-
Im Projekt 'Climate neutral business  zusetzen. Projektpartner sind die
in OWL (Climate Bowl) " wird ein As-  Universitat Paderborn, die Universi-
1 3 Projekte hatten sich sistenzsystem entwickelt, das durch  téat Bielefeld sowie die Unternehmen

Projekte im Kurzportrat.

UG SIEINCEIEIGVAIEE | die Analyse von Energiedaten, die  NTT DATA Business Solutions,
schreibung des Lan- Verursacher von Treibhausgasemis-  Phoenix Contact, Miele und GEA
des Nordrhein-Westfalen fir das sionen in Unternehmen ermittelt. Da-  Westfalia Separator. |
kiinftige Programm der Forschungs-

kooperation ‘Intelligente Technische - T ) g ¥ NS |G S

Systeme OstWestfalenLippe', kurz R 3
its OWL, beteiligt, Sieben davon ZirkuPro EcoTwin

wahlte ein Gutachtergremium zur

Forderung aus. In den Projekten ent- Die Herstellung von mechatroni-
wickeln 15 Unternehmen und acht schen Produkten wie Halbleitern
Forschungseinrichtungen zukunfts- zeichnet sich durch einen hohen
trachtige Anséatze und Losungen fir | S=aCIGe]SlolteElaie I NTaIEIvATe N Iis
die Produktion. Dabei geht es etwa tischen Rohstoffen und aufwendi-

Das Projekt ,Entwicklung und
Transformation zur Nachhaltig-
keit mit digitalen Zwillingen
(EcoTwin)‘ beschaftigt sich mit
einem nachhaltigeren digitalen

um kiinstliche Intelligenz, den gri- | gen Fertigungsbedingen aus. Ein # Zwilling. Die Vernetzung von Ent-
nen digitalen Zwilling, Small Data Ansatz, um dieses Problem zu & wicklungs-, Produktions- und Be-
oder das Aufsptiren von Treibhaus-  § |6sen, ist die Kreislaufwirtschaft. triebsdaten durch den Digitalen [
ORI A (NN O (R lo . Dabei werden Abfalle durch Wieder- ! Zwilling hat dabei Einfluss auf die =
£ len im Marz 2022 starten und kom- verwendung und Reparatur beste- [ Nachhaltigkeit. Beispielsweise
Q; men auf ein Gesamtvolumen von hender Produkte vermieden. Ist | konnen Unternehmen, durch die
g 13,8Mio.€. Das Land NRW plant, die dies nicht moglich, werden die Pro- == Auswertung der Daten von digita-
; Projekte mit bis zu 8,2 Millionen Euro © dukte wieder in ihre Ausgangs- len Zwillingen den Ressourcen- | l
§ zu fordern. ,In den Projekten entste- stoffe, also Rohstoffe, zerlegt, um verbrauch von einzelnen Teilsys- \
2 hen Schlusseltechnologien, Lo6- sie wieder zu verwerten. Diesen ™% temen reduzieren. Herausforde- 5
9 sungsmuster und Methoden, die wir Grundgedanken gilt es auch im Pro- rungen wie die Erfassung von Re- =
fur unsere Clusterunternehmen ver- 8 zess der Produktentstehung umzu- cyclingquoten, Quoten fir Sekun- —
fligbar machen. Kleine und mittlere setzen. Das Projekt ZirkuPro hat dar-Rohstoffe oder eine Produkt-
Unternehmen konnen die Ergebnisse sich zum Ziel gesetzt, eine Systema- Rucknahmepflicht fir Hersteller
beispielsweise durch unsere Trans- tik zur ganzheitlichen zirkularen Pro- konnen ebenfalls durch die Da-
ferprojekte nutzen,” sagt it's OWL-Ge- duktentstehung fr intelligente tech- tenauswertung von digitalen Zwil-

schéftsflhrer Giinter Korder. | nische Systeme zu entwickeln. W o lingen begegnet werden. |



| Al for Scarce Data

Small Data statt Big Data: Mit kiinst-
licher Intelligenz konnen Unterneh-
men grolte Datenmengen (Big Data)
analysieren. Der KlI-Einsatz stellt al-
lerdings kleine und mittlere Unter-
nehmen (KMU) vor Herausforderun-
gen, etwa fehlendes Wissen. Hinzu
kommt, dass KMU oft tber kleinere
Datenmengen (Small Data) verfi-
gen. Die Entwicklung von Small-
Data-Anwendungen, insbesondere
flr Scarce Data (spérliche Daten)
bildet den Schwerpunkt des Projekts
‘Al for Scarce Data — Maschinelles
Lernen und Informationsfusion zur
nachhaltigen Nutzung von Labor-
und Kundendaten'. |

i
14.0AutoServ

Maschinen- und Produktionsdaten
zu erfassen und aufzubereiten wird
fiir Unternehmen immer wichtiger.
Etwa um Wartungs- und indivi-
duelle Serviceangebote von ihnen
abzuleiten. Fir das Sammeln, Ana-
lysieren und Aufbereiten der Daten
sind [T-Plattformen notwendig.
Diese mussen auf einzelne Maschi-
nen oder Komponenten zuge-
schnitten werden. Das fallt KMU
aufgrund der Komplexitat und des
bendtigten  Fachwissens  oft
schwer. Ziel des Projektes ,Indus-
trie-4.0-Okosystem fiir den auto-
matisierten Einsatz von datenge-
triebenen Services (14.0AutoServ)’
ist daher die Automatisierung die-
ser Schritte. Diese sollen in einem
Okosystem bereitgestellt werden.
Das Okosystem hat den Effekt,
dass Unternehmen die Moglichkeit
haben, datengetriebene Services
fur ihre Produktion eigenstandig zu
entwerfen und kontinuierlich wei-
terzuentwickeln. Da die Unterneh-
men sich keine Gedanken um den
technologischen Rahmen machen
missen, konnen auch KMU einfa-
cher mit der Entwicklung von wert-
schopfenden Services beginnen. ®

.

————

™ 4

Explain

Ob Bilderkennung oder virtueller As-
sistent: Maschinelles Lernen (ML)
wird von Unternehmen bereits viel-
seitig genutzt. Doch es gibt auch Un-
ternehmen, die aufgrund situations-
bedingter Fehler, fehlender Nachvoll-
ziehbarkeit und Beeinflussbarkeit der
kinstlichen Intelligenz kein Vertrauen
in diese Technologie setzen. Dabei
handelt es sich bei den aufgezahlten
Problemen im Grunde genommen
nicht um Schwaéchen der kiinstlichen
Intelligenz an sich, sondern um
Schwachen bei der Kontrolle der ein-
gesetzten Anwendung. Das Ziel des
Projekts ,Erklarbare kiinstliche Intel-
ligenz fir sichere und vertrauenswir-

Support

Die Produktionsplanung und -steue-
rung (PPS) in Unternehmen beein-
flusst sowohl die Wirtschaftlichkeit
als auch die Materialstrome, die Ma-
schinenbelegungen sowie den kon-
kreten Einsatz der Beschaftigten. Ak-
tuelle Verfahren zur Planungsopti-
mierung stollen bei hoher Komplexi-
tat an ihre Grenzen und fokussieren
sich zumeist auf die Steigerung der
Produktivitat eines Fertigungs-
prozesses. Das Ziel des Projekts
,Sustainable and Human-centered
Production Planning and Control
Based on Reinforcement Learning
Techniques (Support)’ ist es, die
komplexe Produktionsplanung zu
vereinfachen. Dazu werden Unter-
nehmen in die Lage versetzt, KI-Me-
thoden in der Produktionsplanung
und -steuerung einzusetzen, ohne
selbst KI-Experten beschéftigen zu
mussen. Konkret werden in dem
Projekt die automatisierte Erstellung
von Simulationsmodellen und der
Einsatz von Reinforcement Learning
zur Produktionsplanung entwickelt.
Reinforcement Learning (bestérken-
des Lernen oder verstarkendes Ler-
nen) ist eine Form des maschinellen
Lernens. Dabei werden im Unter-

.

dige industrielle Anwendungen (Ex-
plAIn) ist es, vorhandene und neue
Verfahren flir maschinelles Lernen
fir die Anwenderbetriebe nachvoll-
ziehbarer und sicherer zu machen.
Daflr wird ein System auf Basis von
Explainable Artificial Intelligence
(XAl, erklarbare Kinstliche Intelli-
genz) entwickelt. XAl setzt sich aus
Prozessen und Methoden zusam-
men, die es Nutzerinnen und Nutzern
ermaoglichen, die durch maschinelles
Lernen erzeugten Ergebnisse zu ver-
stehen und ihnen zu vertrauen. Das
XAl-System soll sichere und nach-
vollziehbare KI-Anwendungen in der
Praxis etablieren helfen. |

schied zu anderen Methoden im Vor-
feld keine Daten benétigt. Stattdes-
sen beobachtet die K| verschiedene
Kausalitaten und lernt durch ‘Trial-
and-Error’ zunehmend, in Zukunft
unbekannte Probleme zu |6sen. Der
KI wird nicht gezeigt, welche Aktion
in welcher Situation die beste ist,
sondern sie erhalt zu einer bestimm-
ten Zeit eine Belohnung, die auch
negativ sein kann. Durch Reinforce-
ment Learning soll es moglich sein,
ohne menschliches Vorwissen kom-
plexe Steuerungsprobleme zu l6sen.
Die Innovation des Projekts soll auf
die nachhaltige und zielgerichtete Pro-
duktionsplanung und -steuerung ge-
richtet sein, um okologische und oko-
nomische Ziele sowie die Ziele der Be-
schéftigten zu berticksichtigen. |

Mit Material von it's OWL.

www.its-owl.de
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Erwartung vs. Realitat

KI-Technologie steckt noch
in den Kinderschuhen - und
kommt schon heute auf
iiberraschende Losungsan-
satze. Wie die Chatbots, die
im gegenseitigen Training
flugs eine eigene Sprache
entwickelten. Oder die KiI-
Belegverarbeitung von AFI
Solutions, die zur Verwunde-
rung des Unternehmens ver-
anderte Mehrwertsteuer-
satze eigenstandig erkannte
und anwendete.

unstliche Intelligenz wird oft als
Klnnovationstreiber und Heilmittel

flr verschiedenste Probleme ge-
handelt. In anderen Darstellungen nimmt
sie eine Gefahr fir die Menschheit ein.
Dabei verrichten kunstliche Intelligenzen
schon in vielen in sich geschlossenen
Umgebungen zuverlassig ihren Dienst,
etwa bei der Steuerung von Roboterar-
men in der Automobilindustrie, in medizi-
nischen Assistenzsystemen oder in Spiel-

zeugrobotern. Doch nicht Uberall war oder
ist sie erfolgreich, ermittelte eine IDC-Stu-
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die. Gescheiterte Experimente sind haufig
und existieren durch alle Branchen sowie
Zielvorgaben hinweg. Auch der Mensch
spielt dabei eine entscheidende Rolle.

Vom Menschen abhangig

KI-Systeme oder intelligente Maschinen
sind bis dato noch sehr von ihren
menschlichen Lehrern abhangig, die
ihnen die Fragestellung, das Ziel oder
ihren Zweck vorgeben. Von ihnen werden
die Systeme mit ausgewahlten, stark an
die Aufgabe gebundenen Datensatzen ge-
futtert, mit denen sie innerhalb von eng
determinierten System- und Parameter-
grenzen trainieren dirfen. Bei zu viel Spiel-
raum fUr die Kl lassen sich ansonsten die
Ergebnisse nur noch schwer bis gar nicht
mehr auswerten. Und auch beim Ergebnis
wird der Mensch bendtigt — den Data
Scientist bzw. auf Daten spezialisierten
Analysten, der die Ergebnisse interpretie-
ren und so nutzbar machen muss.

Ressourcen und Daten fehlen

Schaut man sich nach KI-Projekten um,
sind die heutigen Anwendungsfalle vor
allem im B2B-Umfeld oft eher ernlichternd
oder zumindest stark an einen speziellen
Anwendungsbereich gebunden. Die bei-

Bild: ©vegefox.com/stock.adobe.com

den von IBM entwickelten KI-Systeme
‘Deep Blug' (1996 Sieger im Schach gegen
Gary Kasparow) und dessen Weiterent-
wicklung ‘Watson' (2011 Gewinner im Jeo-
pardy gegen zwei menschliche Gegner)
sind beispielsweise nur innerhalb einer be-
stimmten Regelwelt oder mit entspre-
chend trainierten Datensatzen ‘intelligent’.
Komplexere Aufgaben sind fir eine kiinst-
liche Intelligenz noch schwer zu I6sen. Oft
mangelt es in B2B-Projekten auch an Res-
sourcen und der fUr ein umfassendes Trai-
ning notwendigen Datenmenge.

Uberraschende Ergebnisse

Es existieren sogar einige KI-Projekte, die
beunruhigende Ergebnisse vorbrachten.
In einem Kommunikationsexperiment
eines bekannten Social-Media-Riesen un-
terhielten sich zwei Kl-gestutzte Chatbots
plotzlich in einer Geheimsprache, die die
menschlichen Forscher nicht mehr ver-
stehen konnten. Die Bots entwickelten
eine effizientere Sprache aus den
menschlichen Begriffen, um schneller ver-
handeln zu konnen. Dabei sind durch Ki
optimierte Sprachen in der Forschung
keine Seltenheit. Die Geheimsprache war
auch nicht der Grund fiir den Abbruch des
Experiments. Da die Kl in ihrem spateren
Einsatzgebiet mit Menschen interagieren

Sel

Bilder der Doppe



sollte, musste sie hierfur selbstverstand-
lich die menschliche Sprache verwenden.
Die Wissenschaftler hatten es jedoch ver-
saumt, diese Einschrankung fir die bei-
den Bots festzulegen. Letztendlich han-
delt es sich bei diesem Beispiel um eine
Versuchsanordnung unter Laborbedin-
gungen, in denen sich Mdglichkeiten und
Grenzen intelligenter Systeme und Ma-
schinen ausloten lassen. Diese Experi-
mente sind wichtig, da hier oft Uberra-
schende Ergebnisse herauskommen, die
die menschlichen Denkprozesse in Frage
stellen und Schwachen darin offenlegen.

Selbststandig lernen

Kinstliche Intelligenz soll Maschinen
dazu befahigen, Lernprozesse selbststan-
dig in Gang zu setzen, adaquat auf neue
Informationen zu reagieren und Aufgaben
zu erfillen, die menschendhnliches Den-
ken sowie einen menschlichen Werteka-
non voraussetzen. Das Training der Kl ist
dabei vergleichbar mit dem menschlichen
Lernprozess. So entscheidet sich, wie gut
eine intelligente Maschine unter den vor-
gegebenen Rahmenbedingungen per-
formt — oder eben nicht. Dazu werden
Technologien wie Machine und Deep
Learning, natdrliche Spracherkennung
usw. eingesetzt, um wiederkehrende Mus-
ter zu erfassen und nach bestimmten
Wahrscheinlichkeiten zu ordnen — die K

KUNSTLICHE INTELLIGENZ | INDUSTRIE 4.0 IIIEIEGE

lernt. Doch erst wenn die Datenmenge fir
das Training grof} genug ist, lassen sich
auch verlassliche Paradigmen erkennen,
die interpretiert werden kdnnen. Hier be-
ginnt dann sozusagen der Verstandnis-
bzw. der autonome Lernprozess.

Wer hat die
Mehrwertsteuer angepasst?

Im Juli 2020 kam es zu einer Umstellung
der bestehenden Mehrwertsteuersatze
von 19 auf 16 und von 7 auf 5 Prozent.
Nach diesen Anderungen mussten
Firmen teilweise flinf verschiedene
Steuersatze berticksichtigen, je nachdem,
ob die Rechnungen vor oder nach der An-
passung ausgestellt wurden. Unterneh-
men und deren Dienstleister befiirchteten
hohen Mehraufwand bei der Rechnungs-
verarbeitung. Bernd Kullen, KI-Spezialist
bei AFI Solutions, hat dabei ein Uberra-
schendes Phanomen im Cloud-Service
des Unternehmens festgestellt: ,Im
cloudbasierten AFI DocumentHub wer-
den Belege mit Hilfe unserer AFI Kl verar-
beitet” Bei den Kunden habe man festge-
stellt, dass die Mehrwertsteuersatze be-
reits richtig erkannt wurden, obwohl die
Erganzung der neuen Séatze in der Erken-
nung noch gar nicht vorgenommen
wurde, schildert Kullen. War hier etwa die
kunstliche Intelligenz am Werk? ,Dadurch,
dass wir im DocumentHub unsere AFI Kl
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im Einsatz haben, gibt es fir viele Rech-
nungen Kandidaten, die sich auch fir die
Erkennung von Rechnungssummen an-
wenden lassen’, erlautert Kullen. ,Dort
werden keine Inhalte gespeichert, son-
dern geografische Informationen - also
was befindet sich wo auf dem Dokument.
So konnen sich die Inhalte eines trainier-
ten Werts unterscheiden bzw. andern,
was eben zu dieser automatischen Uber-
nahme der neuen Mehrwertsteuersatze
geflhrt hat" Ein Uberraschendes Ergeb-
nis, denn niemand hat der K| gesagt,
dass sie das tun soll. Aber uber das auto-
matische Belegtraining hat sie es sich
selbst beigebracht.

Argumente fir
andere Bereiche

Durch solche Ergebnisse erhalten KI-Sys-
teme eine Daseinsberechtigung und lie-
fern gleichzeitig Argumente daflr, auch in
weiteren Produkten und Anwendungsbe-
reichen eingesetzt zu werden. Nicht um-
sonst gilt die Kl als Schlusseltechnologie,
beispielsweise flr selbstfahrende Autos
oder intelligente Operationsroboter. W

Der Autor Marian Spohn ist Redakteur
bei der AFI Solutions GmbH.

www.afl-solutions.com
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Top-Technologie fur die Digitalisierung in der Produktion, in drei kompakten Blécken
pro Stunde erklart — das sind die ITP TechTalks. Drei Technologieanbieter prasentieren
jeweils ihre Lésungen und stellen sich lhren Fragen. Wir freuen uns auf Sie!

Patrick C. Prather,
Redaktion
IT&Production

Marco Steber,
Redaktion
IT&Production

Kostenlos anmelden unter
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UNSERE THEMEN IM NACHSTEN HEFT

Montage- und

Assistenzsysteme

n der Fertigung sollen Montagepro-
zesse moglichst fehlerfrei laufen.
Damit die Beschéftigten auf dem

Shopfloor

wissen, welcher Montage-

schritt auf den vorherigen folgt, gibt es
Assistenzsysteme, die die Mitarbeiter an-
leiten. Uber solche Lésungen erfahren Sie
mehr im kommenden Dezember-Heft.

Mit Simulations-Tools zur Marktreife

u wissen, wie sich ein Produkt ver-

halt bevor es in der Realitat exis-

tiert, bringt fir Fertiger enorme Vor-
teile mit sich. So kénnen Fehler beispiels-
weise von vornherein vermieden werden.
Dabei sind Simulations-Tools keineswegs
nur auf die Produktion festgelegt. Welche
Maoglichkeiten Simulationssoftware tber
die gesamte Wertschopfungskette bietet,
zeigen wir in der nachsten Ausgabe.

Die Lieferkette tiberblicken

com

e

S

ktuell haben viele Branchen mit
Lieferproblemen zu kdmpfen. In
der Automobilindustrie fehlen
beispielsweise Chips — so hat Opel sein
Werk in Eisenach bereits bis Jahres-
ende schliellen missen und auch an-
dere Autobauer haben ihre Mitarbeiter
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