m INDUSTRIE 4.0

Fertigungs-Cockpit

Produktionssteuerung = Use-Cases | 4.0

Praktische Umsetzung der
digitalen Transformation

Die umfassende Integration von Maschine, Software und Lieferkette gilt es bei Industrie 4.0

zu realisieren. Doch wo liegen die Potenziale der Vernetzung in der Fertigung? Gewatec zeigt

einige Beispiele fur Industrie 4.0-Ansatze aus der Praxis mit direktem Nutzgehalt.

von Reinhold Walz

ie Voraussetzung fiir eine intelli-
gente Fabrik (Smart Factory) ist
der kontinuierliche Datenaus-
tausch zwischen Planungs- und Pro-
duktionsebene. Das heiBt, fiir die intel-
ligente Fabrik ist die kompromisslose
Verschmelzung aller IT-Module von der
Datenerfassung von Prozess- und Qua-
litdtsdaten an der Maschine bis zur On-
line-Anbindung des Kunden unabding-
bar. Durch ein Hochstmaf an Integrati-
on von ERP- und MES-Software-Modu-
len und die Verschmelzung von Pro-
zess- und Qualitiatsdaten wird
Industrie 4.0 fiir den mittelstdndischen
Préazisionsteilehersteller realisierbar.
Viele der Ansitze zu Industrie 4.0
sind in der durch rasantes Entwick-
lungstempo gepragten IT-Welt bereits
Realitat und haben auf breiter Front
Einzug gehalten. Merkmale fiir Indus-
trie 4.0-Strukturen sind:
® Individualisiertes Produkt — Varian-
tenfertigung ab Losgrofie 1
» Werkstiick und Werkzeugmaschine
kommunizieren miteinander (Web-
Server und Leitstand)
= Verschmelzung von Informations-
technologie mit der Produktion
= Kontinuierlicher Informationsaus-
tausch zwischen der Planungs- und
Produktionsebene (Regelkreis-
funktion)
= Kompromisslose Integration von
betriebswirtschaftlichen Ablaufen bis

1 Alle Sensoren und Aktoren sind miteinander vernetzt und werden iiber die Gewatec-

Software miteinander logisch verkniipft. Die physikalische Welt verschmilzt so mit der

virtuellen Welt (© Gewatec)

zur Maschine

= Eindeutige Identifizierbarkeit der
Werkstiicke und Erzeugnisse

= Kenntnis iiber den aktuellen Produk-
tionsort und den Fertigungszustand
des Produktes

= Stindige Bewertung der Wertschop-
fungskette und halbfertiger Teile

= Entstehungshistorie der Produkte

= Optimale Fertigungsorganisation/-

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

prozesse und IT-Infrastruktur
= Erfassung der Produktionsdaten in
Echtzeit in einer heterogenen Pro-
duktionsumgebung
Wie die Digitalisierung bereits heute
bei Prazisionsteileherstellern umgesetzt
werden kann und welchen Nutzen sie
bringen, zeigen einige Beispiele von In-
dustrie 4.0-Ansétzen aus der Praxis, die
auf Basis eines integrierenden Produk-
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tionsiiberwachungssystems realisiert
wurden. Entscheidend dabei ist das
konzertierte Zusammenspiel der einzel-
nen Module und Funktionalititen des
ERP/MES-Systems.
Containermanagement, ProVis-
Navigator: Zu Industrie 4.0 gehort vor
allem das Wissen iiber den geografi-
schen Ort und den aktuellen Ferti-
gungszustand des Produktes. Das Con-
tainermanagement verkniipft die gefer-
tigten LosgroBen eines Fertigungsauf-
trages mit dem Behélter.
Lieferabrufe online: Fertigung,
Montage und Logistik sind eng mitei-
nander verbunden. Liefereinteilungen
und Lieferabrufe werden taglich online
vom Kunden direkt in das Computer-
netzwerk iibertragen und an den Ferti-
gungsprozess weitergeleitet.
Begleitende Kalkulation in Echt-
zeit: Wihrend der Produktion werden
sédmtliche betriebswirtschaftliche Para-
meter wie etwa Prozesslaufzeit, Werk-
zeugverbrauch oder Materialverbrauch
nach jedem Teil berechnet und mit den
Sollwertvorgaben aus der Kalkulation
verglichen. Bei Abweichungen werden
entsprechende MaBnahmen ausgelost,
die in einem Workflow festgelegt sind.
Prozesssteuerung durch Prozess-
ampel: Auf einen Blick immer zu wis-
sen, was in der Produktion gerade

lauft — das ermoglichen der Industrie-
PCIC901 in Verbindung mit der
Prozessampel und entsprechender Soft-
ware. Die Prozessampel signalisiert auf
der Basis von relevanten Kennzahlen
den aktuellen Zustand von Werkzeug-
maschinen. So gibt die Overall-Equip-
ment-Effectiveness-Kennzahl (OEE)
Auskunft iber Nutzungsgrad, Leis-
tungsgrad und Qualititsrate der jeweili-
gen Maschine. Uber den statistischen
Wert der Prozessfahigkeit informiert
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der CPK-Wert. Die Qualitatsdatenerfas-
sung (QDE) gibt beispielsweise an,
wann wieder ein Messzyklus zur Quali-
tatsilberwachung ansteht. Das System
informiert auf der Basis von Standzei-
ten und Einsatzzeiten auch, wann wel-
che Werkzeuge gewechselt werden miis-
sen, was am Display des Terminals an-
gezeigt wird: Etwa »Wendeplatte von
Werkzeug 4 wechseln«.

Korrelation von Prozess- und
Qualititsdaten: Das MDE-System
erfasst Prozessparameter wie Druck
und Temperatur (Prozessdatensamm-
ler). Werden bei einem Merkmal die
Eingriffsgrenzen verletzt, so sind sofort
(je nach Prozess innerhalb von Sekun-
den oder Minuten) entsprechende MaB3-
nahmen einzuleiten, um den Prozess
wieder unter Kontrolle zu bekommen.
Zwangshalt, Maschinen-Stopp:
Ein Beispiel fiir die Verkniipfung von
Produktionsabldufen ist das Zusam-
menspiel von Qualitdtsmanagement
und Produktionssteuerung. Das MDE-
Terminal stoppt die Maschine, wenn
eine Qualitatskennzahl auBerhalb vor-
gegebener Grenzen liegt.

Wartung, vorbeugende Instand-
haltung: Funktionssicherheit und Zu-
verlassigkeit komplexer Anlagen und
Fertigungsressourcen und damit deren
Verfiigbarkeit werden mit einem konse-
quenten vorbeugenden Instandhal-
tungskonzept auf einem gleichmaBig
hohen Produktivititslevel gehalten.
Automatischer Auftragswechsel
an einer Maschine: Bei Fertigmel-
dung des letzten Arbeitsganges eines
Fertigungsauftrages wir automatisch
der neue Auftrag angestempelt, der
vom Planer mit der grafisch interakti-
ven Kapazitatsplanung auf die Maschi-
ne gelegt wurde.
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2 Auf einen Blick
signalisiert die
Prozessampel
wichtige Kennzah-
len wie OEE oder
CPK (© Gewatec)

3 Eine ganze Palette wird per Foto-App auf

einen Klick eingebucht (© August Weckermann)

Automatisierter Buchungsvor-
gang mehrerer Auftrige per Tab-
let: Die Grundidee war, eine Palette
mit mehreren Auftragskorben an einem
Arbeitsplatz komplett an- bzw. abzubu-
chen und nicht alle einzelnen Auftrage
umsténdlich per Hand ummelden zu
miissen. Die Losung ergab bei einem
Kunden eine Einsparung von 800 Stun-
den Arbeitszeit im Jahr. Eingesetzt wird
dazu ein Android-Tablet, das per App
alle QR-Codes der Laufkarten auf ei-
nem Foto identifizieren kann und den
Buchungsvorgang automatisch vor-
nimmt.

Energiemanagement, Licht und
Kompressor ausschalten: Das
BDE/MDE-System kennt iiber Senso-
ren den genauen Zustand (Stiickzahl,
steht/lauft) simtlicher Maschinen in
der Produktion. Mit einem Aktor des
BDE/MDE-Energiemanagements ist es
moglich, Anlagen und sonstige Ver-
braucher ein- und auszuschalten, so-
bald diverse Maschinen- bzw. Maschi-
nengruppen nicht mehr produzieren. =



