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EDITORIAL

Gute Aussicht
trotz triber Lage

Alle Burgerinnen und Biirger missen sich
gerade in irgendeiner Weise umstellen: be-
ruflich die meisten und privat ohnehin.
Auch unser Fachverlag arbeitet weitge-
hend aus dem Homeoffice, um der Verbrei-
tung von Covid-19 etwas entgegenzuset-
zen und gleichzeitig weiter reibungslos zu
funktionieren. Im Verlagswesen ist das ver-
gleichsweise leicht umzusetzen, aber mit
einer komplett dezentralen Grafikabteilung
und Redaktionsassistenz betreten auch
wir Neuland. Wie gut solche Veranderun-
gen funktionieren kénnen, lernen aktuell
sehr viele Unternehmen — ob sie wollen
oder nicht.

Naturlich gibt es nichts zu relativieren. Die
weltweiten Folgen der Corona-Pandemie
sind schon jetzt tragisch bis argerlich. Der
Shutdown der Bundesrepublik in nur weni-
gen Tagen zeugt dabei von der Flexibilitat
fast aller Mitmenschen und Organisationen,
notfalls schnell das Ruder herumreillen zu
konnen. Dieses Wissen ist eines der wenigen
Trostpflaster in der aktuellen Situation. Und
doch dirfte diese selbstverordnete Umstel-
lung auf Telearbeit spater noch nitzlich sein.
Selbst in eingefahrenen Strukturen dirfte er-
kannt werden, wie effektiv sich verteiltes Ar-
beiten, flexible Beschaftigung und virtuelle
Meetings verankern lassen. Nach Bewalti-
gung der Krise werden meiner Meinung nach
die hier gesammelten Erfahrungen zu einer
Welle von Optimierungsprojekten fiihren. Ob
der Flug zur Niederlassung nach China notig
ist oder sich der bundesweite Vertrieb per-
sonlich treffen soll, wird auf neuer Grundlage
diskutiert: Warum sollten Firmen die Einspa-
rungen bei Kosten, Zeit und CO2-Ausstol lie-
gen lassen? Dass es aus der Ferne klappt, ist
schlieBlich dann erwiesen! So gesehen
konnte die Digitalisierung einen gehorigen
Schub erhalten.

Das betrifft die Peripherie eines Produzenten,
zugegeben. Wenn dem Zulieferer die Auf-

Patrick C. Prather, IT&Production
Leitender Redakteur

trage wegbrechen, scheren sich Werker
kaum um die Homoffice-Regelung der Buch-
haltung. Doch auch hier gibt es Grund zum
Hoffen: Die Moglichkeit zur Kurzarbeit hat der
hiesigen Wirtschaft schon einmal aus dem
Schlamassel geholfen und die Akzeptanz fiir
diese Uberbriickungshilfe war nie groRer.
Dass die Fragilitat der verflochtenen Liefer-
ketten in das Bewusstsein der Offentlichkeit
rlckt, zeigen auch die Einwdirfe aus Politik
und einigen Medien, Reshoring und Nearsho-
ring als industriepolitische Ziele auszurufen.
Verordnen kann man das zwar kaum, aber
die Vorzlige des Standorts Deutschland
konnten nach der Corona-Pandemie in
neuem Licht scheinen. Zusammen mit mo-
derner Fertigungstechnik konnte sich auch
im Nukleus der Produktion, in den Fabriken,
eine dynamische Entwicklung vollziehen.
Wenn das Virus erst einmal bezwungen ist.

Eine informative Lektire wiinscht
Ihnen von Zuhause aus

Yectrich Vet er

Patrick Prather
pprather@it-production.com
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»,Mehr zentrale Funktionen in Deutschland”

Ralf Winkelmann von Fanuc im Interview Ab Seite 52

3.500 Roboter soll Fanuc in den nachsten Jahren an BMW liefern.
Mit unserer Schwesterzeitschrift ROBOTIK UND PRODUKTION
haben wir Ralf Winkelmann von Fanuc zum Deal befragt.

Bild: ©Dietmar Schafer/stock adobe.com
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Gebaude, Daten und Personen schiitzen
Physical Security Information Management Ab Seite 62

Um Gelande- und Personenschutz auf hohem Niveau einzurichten,
mussen Unternehmen ihre Sicherheitssysteme miteinander
verknlpfen. Physical-Security-Information-Management (PSIM)
wird so zu einem wichtigen Element des Werkschutzes.

4 IT&Production 4/2020

Digitale Transformation und Machine Learning
Operational Excellence in der Montage

Um die Prozess- und damit auch die Produktsicherheit bei steigender Va-

riantenvielfalt auf ein neues Niveau zu heben, hat die Gruner AG in der

Elektronikfertigung das Produktionssystem SAP Manufacturing Execution

(SAP ME) eingeflhrt. Das darin integrierte Add-on Assembly-by-Motion von

IGZ flhrt die Werker gestengesteuert durch die Montage und kontrolliert

die Schritte ltickenlos.
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Heftbeilage MES Wissen Kompakt

Mit Manufacturing Execution Systems verkiirzen Produzenten
Lieferzeiten und behalten die Produktqualitat in Echtzeit im Blick.
In der ‘MES Wissen Kompakt’ finden Sie Anregungen und Konzepte,
um mehr aus lhrer Software herauszuholen. Weiterhin prasentiert
die Ausgabe ein breites Spektrum an Firmenportrdts, Produkt-
neuheiten und Dienstleistungen aus dem MES-Umfeld.
Mehr dazu auf Seite 27
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Maschinenbau spiirt die Storungen
der globalen Lieferketten
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Stérungen entlang der Lieferketten

(N = 602)
ie Corona-Pandemie zeigt in
D dem von globalen Wertschop-
fungsnetzwerken  gepragten

Maschinenbau messbare Folgen. Laut
einer VDMA-Blitzumfrage splren knapp
60 Prozent aller Betriebe Beeintrachti-
gungen der Lieferketten, wenngleich die
Auswirkungen zum Zeitpunkt der Um-
frage Uberwiegend noch als 'gering bis
mittel' eingestuft werden. Drei Viertel
der Unternehmen, die bislang noch
nicht betroffen sind, rechnen in den
kommenden drei Monaten mit Beein-
trachtigungen. Die Blitzumfrage zeigt
auch, dass von den Auswirkungen der
Pandemie alle Fachzweige des Maschi-
nenbaus betroffen sind. In den Betrie-
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Produktionsrickgénge im eigenen
Unternehmen (N = 568)
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ben herrscht vielerorts Unsicherheit, ob
die Produktionsausfélle in diesem Jahr
noch aufgeholt werden konnen. Rund
70 Prozent der befragten Unternehmen
rechnen flir 2020 mit Umsatzeinbullen,
davon knapp die Halfte (45 Prozent) mit
Umsatzrickgangen von mehr als zehn
Prozent. In der Folge haben gut 40 Pro-
zent der befragten Maschinenbaube-
triebe bereits Kapazitatsanpassungen
vorgenommen, uberwiegend Uber das
Arbeitszeitkonto, aber auch durch Kurz-
arbeit. Etwa die Halfte der Unterneh-
men erwagt zugleich eine Kirzung der
Investitionsvorhaben fiir 2020. |

www.vdma.org

BIP sinkt, Arbeitslosenzahlen steigen

Das Institut fir Arbeitsmarkt- und Be-
rufsforschung (IAB) erwartet fir das lau-
fende Jahr einen drastischen Riickgang
des realen Bruttoinlandsprodukts (BIP)
von zwei Prozent. Vorlibergehend konnte
das das BIP sogar um mehr als sechs
Prozent schrumpfen. Das geht aus der
Vorausschau fiir 2020 des IAB hervor.
Diese erfolgt unter der Annahme, dass
ein Teil der Wirtschaftstéatigkeit aufgrund
der Corona-Pandemie fiir sechs Wochen
ausfallt und dann tber einen ebenso lan-
gen Zeitraum zur Normalitat zurtck-
kehrt. Unterstellt wird dabei eine welt-
weite Rezession, die nicht zu einer syste-
mischen Krise anwachst. ,Deutschland
steht vor einer schweren Rezession’,
schreiben die Arbeitsmarktforscher. Sie
betonen die grole Unsicherheit, die mit
dem Corona-Virus verbunden sei. Im Fall
von gravierenderen zweieinhalbmonati-

IT&Production 4/2020

gen Ausfallen, die sich erst bis zum Jah-
resende wieder normalisieren, ergdbe
sich fir das Jahr 2020 rechnerisch
sogar eine BIP-Schrumpfung um 4,7 Pro-
zent. Nicht abgedeckt durch die IAB-Vo-
rausschau ware der Fall, dass es zu
einer systemischen Weltwirtschaftskrise
oder zu langanhaltenden flachendecken-
den Arbeitsausfallen kommt. Der Ar-
beitsmarkt gerate durch die Folgen der
Ausbreitung des Corona-Virus massiv
unter Druck, so Enzo Weber, Leiter des
IAB-Forschungsbereichs ‘Prognosen und
gesamtwirtschaftliche Analysen’. Die
Zahl der Erwerbstatigen wird laut der
IAB-Vorausschau im Jahresdurchschnitt
2020 im Vergleich zum Vorjahr mit
45,25Mio. stagnieren, zeitweise aber um
300.000 sinken. Die Arbeitslosigkeit wird
im Jahresdurchschnitt bei 2,36Mio. Per-
sonen liegen. Das waren rund 90.000

Was kostet die
Corona-Krise?

as Coronavirus konnte Deutsch-

D lands Wirtschaft Hunderte von

Milliarden Euro Produktionsaus-

falle bescheren, Kurzarbeit und Arbeitslo-
sigkeit in die Hohe schiellen lassen und
den Staatshaushalt erheblich belasten.
Das geht aus aktuellen Berechnungen des
Ifo Instituts hervor. ,Je nach Szenario
schrumpft die Wirtschaft um 7,2 bis 20,6
Prozentpunkte. Das entspricht Kosten von
255 bis 729Mrd.€", sagt Ifo-Prasident Cle-
mens Fuest. Wenn die Wirtschaft zwei Mo-
nate lang teilweise stillsteht, entstehen je
nach Szenario Kosten zwischen 255 und
495Mrd.€.  ,Die  Wirtschaftsleistung
schrumpft dann im Jahr um 7,2 bis 11,2
Prozentpunkte®, sagt Fuest. Unterstellt ist
dabei im besten Szenario, dass die Wirt-
schaftsleistung fur zwei Monate auf 59,6
Prozent zurlckgeht, sich im dritten Monat
wieder auf 79,8 Prozent erholt und schlief3-
lich im vierten Monat wieder 100 Prozent
erreicht. ,Bei drei Monaten TeilschlieBung
erreichen die Kosten bereits 354 bis
729Mrd £, das sind 10,0 bis 20,6 Prozent-
punkte Wachstumsverlust”, so Fuest. M

www.ifo.de

Bild: Institut fur Arbeitsmarkt- und Berufsforschung IAB
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mehr als 2019. ,Kdme es aber zu den
genannten zweieinhalbmonatigen Aus-
fallen mit einer verzogerten Normalisie-
rung der Wirtschaftstatigkeit erst bis
zum Jahresende, so konnte die Arbeits-
losenzahl zeitweise die Marke von drei
Millionen Uberschreiten”, erklart Weber.
Die Zahl der Kurzarbeiter konnte in der
nachsten Zeit Rekordniveau erreichen,
so die IAB-Prognose. |

www.iab.de
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Grofer Schaden durch Wirtschaftskriminalitat

napp die Halfte aller deutschen
KUntemehmen war in den letzten

24 Monaten Opfer von Wirt-
schaftskriminalitat. Das zeigt die aktuelle
Studie ‘Global Economic Crime and Fraud
Survey 2020’ der Beratungsgesellschaft
PWC. Fur die Erhebung wurden Uber
5.000 Flhrungskrafte in 99 Landern be-
fragt, davon etwa 100 Fuhrungskréafte
aus Deutschland. Vor allem Straftaten
wie Betrug durch Kunden, Cyberkrimina-
litat und Vermdagensdelikte beeintrachtig-
ten Unternehmen deutschland- und welt-
weit auch wirtschaftlich. Die Befragten
berichteten von mehr als 11.500 Fallen
von Wirtschaftskriminalitat, mit einer Ge-
samtschadenssumme von 42Mrd.USS.
Global gibt knapp die Hélfte aller befrag-
ten Teilnehmer (47 Prozent) an, innerhalb

lich berichten die Unternehmen von
sechs Wirtschaftsdelikten innerhalb der
letzten zwei Jahre. Die drei haufigsten
Arten von Wirtschaftskriminalitat sind
dabei Betrug durch Kunden, Cyberkrimi-
nalitat und Vermdgensdelikte. Gleichzei-
tig wurden sie auch als diejenigen Straf-
taten benannt, die einem Unternehmen
den empfindlichsten wirtschaftlichen
Schaden zufligen kdnnen. Von Bilanzfal-
schung oder dem Betrug im Einkauf sind
deutsche Unternehmen deutlich seltener
betroffen, als es weltweit der Fall ist. So
gaben weltweit 28 Prozent der Befragten
an, Opfer von Bilanzmanipulation gewor-
den zu sein, in Deutschland waren es nur
17 Prozent der Befragten. Deutlich ist
auch der Unterschied bei betriigerischen
Aktivitdten im Einkauf: Global waren 19

ternehmen durch Wirtschaftskriminalitat
entsteht, ist hoch. Etwa 13 Prozent der
weltweit Befragten, die in den letzten 24
Monaten mit einem Wirtschaftsdelikt
konfrontiert waren, gaben an, insgesamt
mehr als 50Mio.USS verloren zu haben

der letzten 24 Monate Opfer von Wirt-  Prozent der befragten Unternehmen be-  (in Deutschland 12 Prozent). |
schaftskriminalitat geworden zu sein —  troffen, in Deutschland knapp halb so
2018 waren es 49 Prozent. Durchschnitt-  viele (10 Prozent). Der Schaden, der Un- www.pwc.de
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Digitalisieren Sie lhre
Wertschopfungskette

www.bosch-connected-industry.com

Weniger Anlagenstillstande, effizientere
Transportflotten, energiesparende
Produktion: Vernetzen Sie lhre Fertigung
und Logistik vom Zulieferer bis zum
Endkunden. Wir begleiten Sie bei Ihrem
Digitalisierungsprojekt.

#NEXEEDit

BOSCH

Technik flirs Leben
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Nachste Management-Generation bei Siemens Peter Biihringer leitet

iemens-CEO Joe Kaeser hat den
SAufsichtsrat dartiber informiert,

dass er keine Verlangerung seines
Vertrages anstrebt. Er wird zum Aufsichts-
ratsvorsitzenden der Siemens Energy vor-
geschlagen. Der Aufsichtsrat hat Roland
Busch, derzeit stellvertretender CEO, mit
Wirkung spéatestens zum Ende der nachs-
ten ordentlichen Hauptversammlung am 3.
Februar 2021 zum CEO des Unterneh-
mens bestellt. Er erhalt mit Wirkung zum 1.
April einen neuen Vertrag fur finf Jahre.
Zusatzlich zu seinen bisherigen Aufgaben
wird er auBerdem bereits ab dem 1. April
innerhalb des Siemens-Vorstandes auch
fur die Ubergreifende Integration und
Steuerung der Geschafte der kiinftigen Sie-
mens AG (Smart Infrastructure, Digital In-
dustries und Mobility) zusténdig sein.
Zudem hat der Konzern Christian Bruch,
Executive Vice President Linde plc und
CEO Linde Engineering, mit Wirkung zum
1. Mai zum neuen CEO der Operating
Company Gas and Power und designierten

CEO der Siemens Energy berufen. Die ope-
rative FUhrung der Siemens Gas and Power
wird kommissarisch bis zum 1. Mai bei
Tim Holt, Chief Operations und Chief
Human Resources Officer von Gas and
Power, liegen. Zur neuen CFO wird eben-
falls mit Wirkung zum 1. Mai Maria Ferraro
bestellt, zurzeit CFO der Operating Com-
pany Digital Industries (DI). Michael Sen
und Klaus Patzak scheiden als CEO und
CFO von Siemens Energy in gegenseitigem
Einvernehmen aus. Sen wird dem CEO von
Siemens noch bis Frihjahr 2021 beratend
zur Verflgung stehen. Neuer CFO von DI
wird Rudolf Basson, zurzeit CFO von Sie-
mens China. Dessen Nachfolgerin wird Bo
Ouyang, CFO von Siemens Kanada. Als
Nachfolgerin fir Maria Ferraro in ihrer Rolle
als Chief Diversity Officer der Siemens AG
wird Natalia Oropeza benannt, die diese
Rolle zusétzlich zu ihrer Funktion als Chief
Cybersecurity Officer tibernehmen wird.

www.siemens.de

Microsoft Deutschland ernennt
Christine Haupt zur COO

n ihrer
I neuen Po-

sition als
Chief Opera-
ting  Officer
von Microsoft
Deutschland

soll Dr. Chris-
tine Haupt
(Bild) sowohl

fur Marketing als auch fiir die Produkt-
Hauser Cloud&Enterprise, Microsoft 365,
Surface Commercial und Dynamics 365
sowie fir das stark wachsende Ge-
schaft mit mittelstdndischen Unterneh-
men verantwortlich sein. Sie folgt auf
Joao Couto, der eine neue Aufgabe als
Vice President der SAP Business Unit
bei der Microsoft Corporation in Red-

mond uber-

i nehmen

Y E wird. In den
vergange-

b E > nen drei-
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einhalb Jahren war Haupt als General
Manager des Geschaftsbereichs Ser-
vices tatig. In dieser Funktion gehorte
sie der Geschéftsleitung von Microsoft
Deutschland an und berichtet an die Vor-
sitzende der Geschaftsfihrung, Sabine
Bendiek. Das gilt auch in ihrer neuen
Rolle als COO. Vor ihrem Wechsel zu Mi-
crosoft war Haupt als Mitglied der Ge-
schaftsflihrung des Microsoft-Partners
Computacenter fir den Bereich Profes-
sional Services einschliellich Solution
Business und Consulting Services zu-
standig. 18 Jahre lang hat sie in zahlrei-
chen Funktionen in Vertrieb und Service
bei Computacenter ihre Karriere und Ex-
pertise im Bereich Services aufgebaut.
Die gebdrtige Main-Frankin hat nach
ihrem Physik-Studium an der Universitat
Wirzburg einen Forschungsaufenthalt
an der University of California in San
Francisco absolviert und promoviert. B

www.microsoft.com

Staubli Robotics Bayreuth

eter Puhringer (Bild) ist neuer Ge-
Pschéftsfuhrer bei Staubli Robotics

in Bayreuth. Der 43-jahrige Inge-
nieur zeichnet damit fir die Markte
Deutschland, Osterreich und Skandina-
vien verantwortlich. Pihringer hatte die
operative Leitung des Standorts Bay-
reuths als Division Manager bereits seit
Mitte 2017 inne, allerdings bis dato unter
der Geschéftsfiihrerschaft von Gerald
Vogt. Vogt wiederum soll durch diesen
Schritt von seiner Doppelfunktion entlas-
tet werden. Seit Mitte 2016 verantwortet
er parallel zur Geschaftsfihrung in Bay-
reuth das weltweite Robotergeschaft vom
Schweizer Firmenstammsitz aus. |

www.staubli.com

WatchGuard kauft
Panda Security

er Sicherheitsspezialist Watch-
D Guard Technologies hat die

Ubernahme von Panda Secu-
rity, einem Experte flr Endpoint-Schutz,
bekanntgegeben. Ziel ist der Ausbau
der WatchGuard-Sicherheitsplattform.
Der Akquiseprozess — bei dem Watch-
Guard durch Paul Hastings LLP und
Cuatrecasas, Gongalves Pereira LLP
vertreten wird — unterliegt den ublichen
Formalitaten, einschlieBlich der be-
hordlichen Genehmigungen. Die Trans-
aktion soll voraussichtlich im 2. Quartal
2020 abgeschlossen sein. |

www.watchguard.com

stems GmbH

Bild: Staubli Tec-Sy



Hexagon iibernimmt Romax

exagon hat die Ubernahme von
H Romax Technology Limited be-

kanntgegeben. Romax bietet
Computer Aided Engineering(CAE)-Soft-
ware flr die elektromechanische Entwick-
lung und Simulation von Antriebssyste-
men an. Das Unternehmen verfligt Gber
30 Jahre Erfahrung in der elektromecha-
nischen Simulation und multiphysikali-
schen Designoptimierung. Romax Tech-
nology hat seinen Hauptsitz in Notting-
ham und beschaftigt weltweit etwa 240
Mitarbeiter, die Uber 250 Kunden in der
Automobilindustrie, Luft- und Raumfahrt,
Windenergie, Schiffbau, Lagerindustrie
und Schienenfahrzeugbau betreuen. Die
Firma soll als Teil der Hexagon Manufac-
turing Intelligence Division agieren. Der
Abschluss der Transaktion unterliegt den
ublichen behordlichen Genehmigungen.
2019 betrug der Umsatz 27Mio.£. |

www.hexagon.com
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Deutsche Weltmarktfiihrer haben
ihre Krisenfestigkeit verbessert

edrohte Lieferketten, stornierte
B Messen und Dienstreisen sowie

Desinfektionsmittel an  den
Werkstoren — das Coronavirus hat auch
die deutsche Industrie fest im Griff. Wie
gut die Unternehmen aus der Krise her-
vorgehen werden, hangt stark davon ab,
wie die vergangenen Jahre genutzt wur-
den, um die eigenen Prozesse zu verbes-
sern. Laut einer aktuellen Studie der Un-
ternehmensberatung Staufen verbesser-
ten in den vergangenen zwei Jahren drei
Viertel der deutschen Unternehmen ihre
Krisenfestigkeit. Fur die Studie wurden
insgesamt 231 deutsche Unternehmen
befragt. Auf die Frage nach den Effizienz-
reserven gaben sieben Prozent der Be-
fragten 'sehr grofte’ an, 61 Prozent nann-
ten immerhin noch ‘ziemlich grof3e'.
,Mehr als jedes zweite Unternehmen

Digitalisieren Sie Marketing,
Vertrieb und Service mit dem PiSA sales CRM

Wer auch in Zukunft am Markt erfolgreich sein will, kommt um die sinnvolle Digitalisierung der Bereiche
Marketing, Vertrieb und Service nicht herum. Das PiSA sales CRM ist die ideale Kommunikations- und
Integrationsplattform fiir alle kundenzentrierten Prozesse und Informationen und bietet Industrieunter-
nehmen bereits im Standard auf dem Markt einzigartige Wettbewerbsvorteile.

raumt aullerdem ein, in der Vergangen-
heit ‘Speck angesetzt' zu haben’, so Stau-
fen-Vorstand Wilhelm Goschy. Einigkeit
herrscht unter den befragten Unterneh-
men daruber, dass in konjunkturell ange-
spannten Zeiten ‘Mut, Geduld und Weit-
sicht sehr wichtig sind'". ,So wurden etwa
die Moglichkeiten der Digitalisierung in
den vergangenen Jahren gerade im Mit-
telstand noch zu zogerlich genutzt. Zwar
ist der Kontakt zu Kunden und Lieferan-
ten haufig bereits durchdigitalisiert, aber
die internen Prozesse halten damit oft
noch nicht Schritt’, sagt Goschy. Im Zuge
der anstehenden ernsthaften Krisen
konnten jetzt zum Beispiel sowohl direkte
als auch indirekte Prozesse noch konse-
quenter verschlankt werden. |

www.staufen.ag

- Anzeige -

Bild: Envato / Genetic96

Das zu 100% in Deutschland entwickelte PiSA sales CRM ist
eine hochflexible CRM-Standardsoftware, die sich schnell ein-
fihren und individuell anpassen lasst. Das System ist fur den
nationalen und internationalen Einsatz in mittelstandischen
und groBen Unternehmen konzipiert. Basierend auf etablier-
ten und zukunftssicheren Technologiestandards besticht die
Software durch ihre hohe Benutzerfreundlichkeit.

Ihnen steht das PiSA sales CRM als moderner Web-Client
und als App fir Smartphone und Tablet zur Verfligung. Die
auf dem Markt einzigartige Offline-Funktionalitat bietet Thnen

PiSA sales GmbH
Fredriciastralte 17-19
14050 Berlin

Kontakt

Zugriff auf alle relevanten CRM-Informationen, auch wenn
mal kein Netz zur Verfligung steht.

Um Ihnen den Einstieg in die Nutzung einer professionellen
CRM-Losung zu vereinfachen, bieten wir ein flexibles Sub-
scription-Modell, in dem Sie pro Benutzer und Monat eine
Uberschaubare Monatsgebuhr zahlen. Auch beim Thema
Hosting bieten wir Ihnen alle Freiheiten! So konnen Sie das
System entweder auf eigenen Servern hosten oder bequem
durch uns in einem deutschen Hochsicherheitsdatencenter
der Deutschen Telekom.

Tel.: +49 30 810700-0 u
info@pisasales.de . .
www.pisasales.de

PiSA
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Kurz und knapp

Umsatzsteigerung bei Bechtle

Die Bechtle AG hat ihren Umsatz im Jahr
2019 auf 5.37Mrd.€ gesteigert — ein
Wachstum von 24,3 Prozent.

*kk

Partnerschaft vertieft

MHP intensiviert die langjahrige Partner-
schaft mit SNP. Gemeinsam wollen sie
ihre Zusammenarbeit bei Transformatio-
nen von SAP S/4HANA global ausrich-

ten.
*kk

PSI verzeichnet Umsatzplus

Der Umsatz von PSI hat im Jahr 2019
um 13 Prozent auf 225,2Mio.€ zugelegt.
Das Betriebsergebnis legte um 11,4 Pro-
zent auf 17,2Mio.€ zu.

*kk

Neuer CFO/COO bei ProGlove

Dr. Thomas Nowak wird mit Wirkung
zum 16. Méarz Chief Financial Officer und
Chief Operating Officer bei ProGlove.

*kk

Digitales Wissensforum

Das VDI Wissensforum verlegt sein Wei-
terbildungsangebot in das Internet. Refe-
renten leiten ihre Seminare per Videokon-
ferenz, wahrend die Teilnehmer live zuge-
schaltet sind.

[=] 3 [m]
i!T:roduction ONLINE E

Das Industrie 4.0-Magazin fur erfolgreiche Produktion

Immer informiert: Unser Onlinemagazin
bietet lhnen aktuelle Branchennews sowie
Fachbeitrage, Interviews und Veranstal-

tungstipps. Durch Scannen des QR-Codes
gelangen Sie direkt dorthin.
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IFR ernennt neuen Prasidenten

(IFR) hat Milton Guerry (Bild) von Schunk USA zum

neuen Prasidenten gewahlt. Er folgt auf Steven
Wyatt (ABB, Schweiz), der ABB verldsst und damit aus
dem Amt ausscheidet. Wyatt hatte das Amt des Prasi-
denten seit Dezember 2019 inne und war davor zwei
Jahre lang Vizeprasident der IFR. Milton Gurrey ist seit
2000 bei Schunk und hatte verschiedene Flhrungspo-
sitionen inne. 2007 Ubernahm er seine derzeitige Rolle
als Geschaftsfuhrer. Des weiteren wurde Klaus Konig
zum neuen Vizeprasidenten der IFR gewahlt. Konig ist
CEO des Kuka-Geschéftsbereichs Robotics. Er kam im
2017 als Chief Operating Officer zu Kuka. Zuvor hatte er
verschiedene FUhrungspositionen in der deutschen Auto-

D er Vorstand der International Federation of Robotics

mobilindustrie inne.

www.ifr.org

P

N

Bild: IFR International Federation of Robotics

Diirr Gibernimmt Techno-Step

Urr starkt seine Marktposition im
D Bereich digitale Produkte und

Ubernimmt die Mehrheit an
Techno-Step Das Unternehmen ist auf
die Entwicklung und Inbetriebnahme von
Systemen zur Prozessdatenanalyse und
-diagnose spezialisiert. Die Produkte von
Techno-Step kommen weltweit vor
allem in Lackieranlagen grofer deut-
scher Automobilhersteller zum Einsatz.
Durch die Hard- und Software des Unter-
nehmens mit Sitz in Boblingen lassen
sich in Kombination mit den DXQ-Soft-
wareprodukten von Durr nun auch Be-
stands- und Fremdanlagen intelligent

vernetzen. Dadurch werden z.B. Roboter
dlterer Generationen befdhigt, Daten
auszutauschen, sodass die Prozesse
analysiert werden konnen. Techno-Step-
Losungen werden zudem unter anderem
durch Prozesssimulationen sowie auto-
matisch generierte Meldungen und
Prognosen (Machine Learning) von Dirr
erganzt. Techno-Step wurde 2003 von
Markus Schultheil® gegriindet, der Ge-
schaftsfihrer bleibt. Im Geschaftsjahr
2018/19 erzielte das Unternehmen
einen Umsatz von 3,5Mio.£€. |

www.durr.com

Rockwell starkt IPC-Portfolio

ockwell Automation will Asem,
RAnbieter digitaler Automatisie-

rungstechnologien mit Sitz in
Italien, Ubernehmen. Das Unternehmen
bietet Industrie-PCs, HMI-Hardware und
-Software, Remote Control-Funktionen
und sichere Industrial loT-Gateway-Lo-
sungen an. Die Transaktion beinhaltet
den Kauf einer Minderheitsbeteiligung
von Asem an der KEB Group, Deutsch-
land. Nach dem Abschluss will Rockwell

Automation die strategische Anbieter-
und Technologiepartnerbeziehung von
Asem mit KEB aufrechterhalten. Die
Transaktion soll voraussichtlich im
Fruhjahr 2020 abgeschlossen sein, vor-
behaltlich der tblichen Genehmigungen
und Bedingungen. Sie wird bei Rockwell
Automation im Geschéaftsbereich Archi-
tecture & Software ausgewiesen. |

www.rockwellautomation.de
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Mehr als 61 Millionen blockierte
Ransomware-Angriffe

er IT-Security-Anbieter Trend Micro
D verzeichnet in seinem Security-

Roundup einen zehnprozentigen An-
stieg bei der Erkennung von Ransomware-
Angriffen. Darin beschreiben die Security-Ex-
perten Entwicklungen in der Bedrohungs-
landschaft. Dabei stellte im vergangenen
Jahr Ransomware eine der haufigsten
Cyber-Bedrohungen dar. Das Unternehmen
stellte einen Anstieg von zehn Prozent bei
der Erkennung von derartigen Attacken fest,
obwohl die Zahl der neuen Ransomware-Fa-
milien um 57 Prozent zurlckging. Der Ge-
sundheitssektor ist nach wie vor die am
starksten betroffene Branche. 2019 wurden
zudem mehrere Allianzen zwischen ver-
schiedenen Ransomware-Gruppen ge-
schlossen. So starteten die Betreiber der
Ransomware Sodinokibi koordinierte An-
griffe auf 22 lokale Regierungsbehérden in
Texas und forderten insgesamt 2,5Mio.US$
Losegeld. Dieser Angriff verdeutlicht auch
den Trend zu 'Access-as-a-Service'. Dabei
handelt es sich um eine Dienstleistung kri-
mineller Gruppen, die den illegalen Zugang
zu Unternehmensnetzwerken anbieten und
verkaufen. Dieser Dienst kostet zwischen
3.000 und 20.000USS. Der Hochstbietende

erhalt dabei den vollen Zugang zu den Ser-
ver-Hosts sowie den virtuellen privaten Netz-
werken (VPNs) eines Unternehmens. Im
Jahr 2019 deckte die Zero-Day-Initiative
(ZDI1) von Trend Micro 171 Prozent mehr
schwerwiegende Schwachstellen auf als im
Jahr 2018. Dabei ist es wahrscheinlicher,
dass schwerwiegende Bugs fir kriminelle
Zwecke ausgenutzt werden. Zum besseren
Schutz kdnnen folgende Best Practices die-
nen: Verringerung der Schwere von Ransom-
ware-Angriffen durch Netzwerksegmentie-
rung, regelmafige Backups und kontinuierli-
che Netzwerkiberwachung, Aktualisieren
und Patchen von Systemen und Software
zum Schutz vor bekannten Schwachstellen.
Aulerdem sollten virtuelle Patches aktiviert
werden, insbesondere flr Betriebssysteme,
die vom Hersteller nicht mehr unterstutzt
werden. Implementieren von Multi-Faktor-
Authentifizierung und beschrankte Zugriffs-
rechte kdnnen helfen, um den Missbrauch
von Tools zu verhindern, auf die tGber Admin-
Zugangsdaten zugegriffen werden kann, wie
beispielsweise Remote-Desktop-Protokolle,
PowerShell und Entwickler-Tools. | |

www.trendmicro.de

OpenText libernimmt XMedius

penText hat die Ubernahme von
OXMedius bekannt gegeben, einem

Anbieter von Losungen flr den siche-
ren Informationsaustausch und einheitliche
Kommunikation. XMedius bringt Erfahrung
und patentierte Technologien in die Partner-
schaft ein, um sichere und kollaborative Kom-
munikation zu transformieren und es Unter-
nehmen zu ermoglichen, mehr Workloads in

die Cloud zu verlagern. Das Unternehmen bie-
tet zudem Technologien zur Optimierung der
Omnichannel-Kundenerfahrung und des
damit verbundenen Geschéfts. Diese Losun-
gen sollen die OpenText-Plattformen Custo-
mer Experience Management (CEM) und
Business Network (BN) ergéanzen. |

www.opentext.com

Exklusiv.
ERP fur LosgrofRe 1+

[ |
=== dIlS
MDie ERP-Losung

Prozesse verstehen. Transparenz gestalten.

Besuchen Sie unsere
kostenfreien Webinare

www.ams-erp.com/webinare
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VDMA verdffentlicht Notfall-Hilfe gegen Ransomware-Angriffe

edes Unternehmen muss davon
J ausgehen, dass friiher oder spater

ein Cyberangriff auf die eigene In-
frastruktur erfolgen kann. Ist ein solcher
Angriff erfolgreich, zahlt insbesondere die
schnelle Wiederherstellung der betriebli-
chen Systeme in einen stabilen und siche-
ren Arbeitsmodus. Der VDMA bietet dafir
eine Ubersicht von Notfallmalnahmen
und Kontaktdaten zu Behdrden und
Dienstleistern, die in solchen Fallen unter-
stitzen kdnnen. Mit Ransomware-Angrif-
fen kdnnen séamtliche Systeme von der
Verwaltung Uber Webserver bis hin zur
Produktion lahmgelegt werden. Der Scha-
den kann dabei schnell in den zweistelli-
gen Millionenbereich wachsen. Die Vor-
falle mit Ransomware im Maschinen- und
Anlagenbau haben im Jahr 2019 stark zu-
genommen. Nahezu jeder Fachverband
im VDMA verzeichnet mindestens einen
groleren Vorfall bei Mitgliedsunterneh-
men. ,Es reicht nicht aus, sich nur auf die
Abwehr von Cyberangriffen zu fokus-
sieren’, sagt Steffen Zimmermann, Leiter
Competence Center Industrial Security.
,Jedes Unternehmen muss sich auf den
Ernstfall vorbereiten.” Besonders be-
droht sieht er kleine und mittelstandische
Unternehmen: ,Hier fehlen oft die not-

wendigen Notfallvor-
sorgekonzepte und
Krisenplane, um bei
Ransomware-Angrif-
fen zu wissen, welche
Schritte zu tun sind.”
Mit dem Notfallhilfe-
Papier hat der VDMA
gemeinsam mit Ex-
perten des Maschi-
nen- und Anlagenbaus
aus dem Arbeitskreis
‘Informationssicher-
heit’ die Antworten auf
grundlegende Fragen
nach einer Ransom-
ware-Infektion  zu-
sammengefihrt:

+ Woran erkenne ich einen Angriff?

+ Wann rufe ich einen Ransomware-
Notfall aus?

+ Wie gehe ich im Ransomware-
Notfall vor?

+ Was sollte ich vermeiden?

+ Wen kann ich im Notfall um
Unterstltzung bitten?

+ Welche MaRnahmen kann ich
vornehmen, damit es nicht (nochmal)
passiert?

Bei einer kiirzlich durchgefiihrten Kurz-
umfrage zeigte sich, dass in den vergan-
genen zwei Jahren 40 Prozent der Un-
ternehmen via Social Engineering und
Phishing erfolgreich angegriffen wur-
den. Bei 34 Prozent wurde Schadsoft-
ware in die Produktion eingeschleust
und ein Drittel der Unternehmen nannte
Security-Vorfalle durch menschliches
Fehlverhalten oder Sabotage.

www.vdma.de

5G: Revolution mit Sicherheitsbedenken

nternehmen weltweit sind sich
U einig: Bei 5G handelt es sich

um die bisher revolutionarste
Netzwerkentwicklung. Das ist das Er-
gebnis einer Umfrage des Beratungsun-
ternehmens Accenture, fur die 2.600
Unternehmens- und Technologieent-
scheider aus zwdlf Industriesektoren in
Europa, Nordamerika und dem asia-
tisch-pazifischen Raum befragt wurden.
Darin gaben 79 Prozent an, dass 5G
einen signifikanten Einfluss auf ihre Or-
ganisation haben wird. 57 Prozent von
ihnen gehen zudem davon aus, dass
der neue Mobilfunkstandard ‘revolutio-
nare’ Auswirkungen mit sich bringen

werde. Mit
Blick  auf
i
Il?’roduction Bl EI 4G wollte
lediglich ein
N =] Viertel (24

us!
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Prozent) der Befragten einen revolutio-
naren Einfluss feststellen. Die Sicher-
heitsbedenken um 5G haben im letzten
Jahr leicht zugenommen: 35 Prozent
der Befragten duBerten sich diesbezlg-
lich negativ, wahrend es in der letztjah-
rigen Umfrage nur 32 Prozent waren.
Dariiber hinaus beflirchten mehr als
sechs von zehn Umfrageteilnehmern
(62 Prozent), dass 5G sie anfalliger fiir
Cyberangriffe machen konnte. In die-
sem Zusammenhang gehen Unterneh-
men davon aus, das Risiko beganne
hauptséachlich auf der Benutzerebene,
unabhangig davon, ob es sich dabei um
Gerate oder die sie bedienenden Perso-
nen handele. ,Die Verbindung zwischen
5G und dessen vermeintlichen Sicher-
heitsrisiken ist komplex”, kommentiert
Boris Mauer, bei Accenture europaweit
verantwortlich fur die Telekommunika-

tion und Medien-Industrien. Drei Viertel
(74 Prozent) der Befragten gaben an,
Richtlinien und Verfahren im Zusam-
menhang mit Sicherheitsaspekten neu
definieren zu mussen, sobald 5G einge-
flihrt werde. Die durch Verdnderung
entstehenden Umstellungskosten auf
5G regen die Verantwortlichen in der
Wirtschaft zum Nachdenken an. Ins-
besondere die Kosten fiir die Operatio-
nalisierung von 5G sind ein heiles
Thema — 80 Prozent glauben in diesem
Zusammenhang, dass die Kosten fir
die Verwaltung ihrer IT-Infrastruktur und
Anwendungen steigen werden. Unter-
dessen ist fast ein Drittel (31 Prozent)
der Meinung, die Vorlaufkosten fir die
Implementierung von 5G werden zu
hoch ausfallen.

www.accenture.com

otolia.de

Bild: ®Peter Eggermann/
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Augmented Reality-Anwendungen in Service und Instandhaltung
Der Techniker der Zukunft ist Brillentrager

VVon Hannes Heckner, Griinder und CEO der mobileX AG

Nach dem aktuellen VDMA [T-Report 2018 bis 2020 ist Virtual oder
Augmented Reality fir rund 70 Prozent der deutschen Maschinen-
bau-Unternehmen ein relevantes Thema. Mit 20 Prozent nimmt
dabei der Service den grofiten Anwendungsschwerpunkt ein. Die
Palette der Einsatzmoglichkeiten fiir Techniker, die eigene oder
Maschinen von Kunden warten oder reparieren, ist breit:

Augmented Reality-Unterstiitzung von Technikern: Wei} ein
Techniker bei einem Auftrag nicht weiter, kann er aus seiner
mobilen Software zur Auftragsabwicklung eine Augmented
Reality-Anleitung abrufen. Diese blendet die interaktiven Inhalte mit
verstandlichen Handlungsanleitungen ber Smartphone, Tablet
oder Datenbrille ein. Auch Checklisten fuir Wartungen bzw. Be-
gehungen lassen sich dariiber abbilden und deren Fortschritt dann
ber die mobile Auftragsabwicklungs-Software dokumentieren.

Augmented Reality-Anleitung von Kunden: Auch auf
Kundenseite kann Augmented Reality genutzt werden. Statt
einen Techniker zu rufen, kann ein Kunde, der Uber gewisse
Fachkenntnisse verfligt, Reparaturen oder Wartungen mit einer
Anleitung zum Beispiel mit Hilfe seines Smartphones durchftihren.
Dies spart Zeit und Kosten und motiviert die eigenen Mitarbeiter.

Entstorung mit Augmented Reality-Video: Mit einem Video
Call, den der Techniker aus seinem Smartphone, Tablet oder auch
seiner Datenbrille startet, sieht der Remote Experte das Problem
live vor Ort. Dieser kann dem Techniker mit Unterstitzung einer
3D-Anleitung, die er in das Blickfeld des Technikers projiziert,
erklaren und zeigen, welche Handgriffe er tatigen muss, um das
Problem zu l6sen.

Nutzen von AR fiir Unternehmen und Techniker
Besserer Arbeitsschutz: Techniker warten und reparieren oft
Maschinen oder Anlagen, die sehr komplex sind und ein hohes

Unfallrisiko bergen. Digitale Assistenzsysteme ersetzen Sicher-
heitshinweise auf Papier und stellen sicher, dass der Techniker
diese gelesen hat, bevor er mit seiner Arbeit beginnt.

Hohere Prozesssicherheit: Eine Augmented-Reality-Anleitung
fur einen Techniker legt genau fest, in welcher Reihenfolge er
die einzelnen Arbeitsschritte durchzufihren hat und gibt ihm
zudem Feedback, ob er diese korrekt ausfuhrt.

Zeitersparnis: Wenn der Techniker durch die AR-Anleitung
genau weil}, welche Handgriffe er wo genau zu tun hat und dies
nicht erst in Handblichern nachlesen muss, ist er entsprechend
schneller mit seinem Auftrag fertig.

Kostenreduktion durch Produktivitatssteigerung: Kann der
Techniker seine Auftrage durch AR-Unterstiitzung schneller und
besser erledigen, bedeutet dies auch eine Steigerung der
Produktivitat. Dadurch fallen auch weniger Zweitanfahrten an,
was die First-time-fix-rate verbessert. Bis zu 30 Prozent Kosten
lassen sich dadurch einsparen.

Hohere Verfiigbarkeit von Anlagen: Eine schnellere und
effizientere Wartung oder Reparatur von Anlagen in der
Fertigung bedeutet kiirzere Stillstandzeiten und eine hohere
Anlagenverfigbarkeit.

Durchbruch in den nachsten Jahren erwartet
AR-Anwendungen in Service und Instandhaltung kdnnen der
Technologie in den nachsten Jahren zum Durchbruch
verhelfen. Den etablierten Unternehmen hilft Augmented
Reality auf der anderen Seite, innovativ zu bleiben und ihren
Kunden einen State-of-the-Art-Service zu bieten.

mobrle " "
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Funksignale aus der Deckenbeleuchtung fiir die vernetzte Produktion

Bild: Fraunhofer I0SB-INA

(VLC). ,Das Licht-
spektrum ist etwa
4.000 Mal groRer
als das gesamte
verflighare  Funk-
spektrum, es reicht

Komponenten miteinander und tau-

schen Daten aus. Konnen diese nicht
per Kabel verbunden werden, kommen
drahtlose Verbindungen zum Einsatz.
WLAN und Bluetooth bieten jedoch nur
eine begrenzte Bandbreite. Zwar wird die
5G-Technologie dieses Problem vermin-
dern, jedoch kdnnen etwaige Probleme
auch lizenzfrei und effektiver angegan-
gen werden. Daran forscht ein Team am
Fraunhofer IOSB-INA in Lemgo, Instituts-
teil fUr industrielle Automation des
Fraunhofer Instituts fiir Optronik, Sys-
temtechnik und Bildauswertung, im Pro-
jekt 'Visible Light in der Produktion’. Sie
nutzen das sichtbare Spektrum des
Lichts fir die drahtlose Datenlbertra-
gung — die Visible Light Communication

I m Produktionsumfeld kommunizieren

von 380 bis zu 800
Nanometern Wel-
lenlange”, sagt Da-
niel Schneider, Wis-
senschaftler am
Fraunhofer 10SB-
INA. In einigen Be-
reichen kommt VLC bereits zum Einsatz.
In Fabrikhallen sind die Hirden fir die
Kommunikationstechnologie aufgrund
der besonderen Stérfaktoren jedoch hoch
bzw. noch nicht ausreichend erforscht.
,Entscheidend ist, dass wir ein System
etablieren konnen, das sich gegen mog-
lichst viele Storungen als widerstandsfa-
hig erweist”, so Schneider. Zuverlassig ist
ein solches System dann, wenn Abde-
ckungsprobleme durch Wande, metalli-
sche Gegenstande, Maschinen und an-
dere Storsignale Uberwunden werden
konnen. ,Kunstliche Lichtquellen, Ab-
schattungen und Reflektionen kénnen die
Datenilbertragung per Licht beeinflussen.
Inwiefern, in welchen Bereichen und
Hohen sie das tun, haben wir in Zusam-
menarbeit mit finf Unternehmen aus der

Industrie im Rahmen einer Messkampa-
gne untersucht.” FUr die Tests wurde u.a.
ein Spektrometer verwendet, das um
zwei Achsen drehbar ist und die Storquel-
lenverteilung im Raum misst. Im Fokus
der Messkampagne standen dabei drei
EinflussgroRen: Umgebungslichtquellen,
Partikel und Umgebungsreflektionen.
Letztere bezeichnen die Experten auch
als Mehrwegeausbreitung. Die Tests er-
gaben, dass Staubpartikel kein Problem
flir optische Signale darstellen. Personen
und Fahrzeuge, die sich mit 0,2m/s lang-
sam bewegen, beeintrachtigen die Quali-
tat des Signals ebenso wenig. Umge-
bungslichtquellen hingegen beeinflussen
das gesamte optische Spektrum. Insge-
samt zehn Modelle haben die Projekt-
partner identifiziert, auf deren Lichtver-
haltnisse VLC-Systeme reagieren. Basie-
rend auf den Messergebnissen entwi-
ckeln Schneider und sein Team umge-
bungsadaptive VLC-Systeme fir den in-
dustriellen Einsatz. Im Vergleich zu
WLAN bietet VLC nicht nur groRere Band-
breiten, sondern bietet auch grolere Da-
tensicherheit, da das Licht die Fabrikhalle
nicht verlasst, wie etwa ein Funksignal.
Zudem lassen sich mehr als 1.000 Ge-
rate per VLC drahtlos vernetzen. |

www.iosb.fraunhofer.de

Startschuss fiir KI-Observatorium

undesarbeitsminister Hubertus
B Heil hat Anfang Marz in Berlin
den Startschuss fir das Deut-

sche Observatorium fiur Kinstliche In-
telligenz in Arbeit und Gesellschaft (KI-
Observatorium) gegeben. Dessen
Hauptaufgabe soll es sein, die Anwen-
dung kunstlicher Intelligenz im Gesell-
schafts-, Arbeits- und Wirtschaftsleben
zu beobachten, weiterzuentwickeln und
Handlungsempfehlungen fur ihre Nut-
zung zu formulieren. Das Observato-
rium soll einen Beitrag dazu leisten,
dass Kl in Arbeitswelt und Gesellschaft
verantwortungsbewusst  eingesetzt
wird. Im Vordergrund der Arbeit steht
die Vernetzung von Expertise inner- und
aullerhalb des Bundesministeriums fir

IT&Production 4/2020

Arbeit  und
Soziales. Au-
Rerdem soll
das KI-Ob-
servatorium
gesellschaft-
liche Akteure
im Umgang
mit  kunstli-
cher Intelli-
genz befahigen. Die Arbeit des Obser-
vatoriums gliedert sich in fiinf Hand-
lungsfelder:

+ Technologie-Foresight und
Technikfolgenabschatzung

+ Klin der Arbeits- und
Sozialverwaltung

+ Ordnungsrahmen fir Kl und soziale
Technikgestaltung

- Aufbau internationaler und
europdischer Strukturen

- gesellschaftlicher Dialog und
Vernetzung |

www.bmas.de

Bild: BMAS / J. Konrad Schmidt
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Fraunhofer-Gesellschaft und IBM starten Quantencomputing-Kooperation

ie Fraunhofer-Gesellschaft und
D IBM wollen Quantencomputing

in Deutschland voranbringen
und haben daher eine gemeinsame Ver-
einbarung getroffen. Im Mittelpunkt der
Kooperation soll der Zugriff auf einen
IBM-Quantencomputer unter dem Dach
eines bundesweiten Fraunhofer-Kompe-
tenznetzwerks stehen, um Tech-

mit Kompetenzzentren in voraussicht- men und Forschungseinrichtungen
lich sechs Bundeslandern vertreten sein  durch die Fraunhofer-Gesellschaft per
- Baden-Wurttemberg, Bayern, Rhein-  Cloud Zugriff auf die IBM-Quantenrech-
land-Pfalz, Berlin, Hessen und Nord-  ner erhalten. Zudem bietet der IT-Kon-
rhein-Westfalen. Aktuell sind Uber zehn  zern technische Unterstitzung und Hilfe

Fraunhofer-Institute auf verschiedenen  bei der Nutzung des Systems. |
Feldern der Quantentechnologie aktiv.
Ab April kdnnen interessierte Unterneh- www.fraunhofer.de

nologie, Anwendungsszenarien
und Algorithmen zu erforschen
und Kompetenzaufbau sowie
Wettbewerbsvorteile fir die hie-
sige Wirtschaft und Wissen-
schaft zu generieren. Daflr sol-
len Unternehmen und For-
schungseinrichtungen  Zugriff

auf IBM-Quantencomputer in
Deutschland und den USA erhal-
ten. Dazu wird ein IBM-Q-Sys-
tem-One-Quantencomputer in
einem Rechenzentrum von IBM
Deutschland bei Stuttgart instal-
liert. Das System soll zu Jahres-
beginn 2021 in Betrieb gehen.
Die  Fraunhofer-Gesellschaft
plant, etablierte Partner aus For-
schung und Industrie unter dem
Dach einer Forschungsinfra-
struktur von Fraunhofer-Institu-
ten zusammenzubringen, die als
Kompetenzzentren in einem zen-
tral koordinierten nationalen
Fraunhofer-Kompetenznetzwerk
fir Quantencomputing zusam-
menarbeiten. Dieses hat sich die
Weiterentwicklung und den
Transfer anwendungsorientierter
Quantencomputerstrategien
unter vollstandiger Datenhoheit
nach europaischem Recht zum
Ziel gesetzt und wird zunachst

Anzeige

LEADING IN
PRODUCTION D U R H
EFFICIENCY

Turning
your world DXQ

DXQoperate ermdglicht ein intuitives Steuern lhrer
» internen Prozesse. Wartungsdaten direkt aus

der Anlage verbessern die Verfiigbarkeit und erhéhen

die Transparenz und Lebensdauer lhrer Anlage.

DXQ - Digital Intelligence by Diirr
www.durr.com
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Richtlinie zur IT-Security in der Automatisierung erweitert

ie neue Richtlinie VDI/VDE 2182
D Blatt 4 ‘Informationssicherheit in

der industriellen Automatisierung
— Empfehlungen zur Umsetzung von Se-
curity-Eigenschaften fiir Komponenten,
Systeme und Anlagen’ ist im April 2020
erschienen. Sie setzt sich im Besonderen
mit den Randbedingungen aus der Sicht
eines Herstellers auseinander und erwei-
tert die bestehende Richtlinienreihe
VDI/VDE 2182. Sie basiert auf Anforde-

rungen und Vorgaben der Namur NE 153.
Im Ergebnis werden MaRnahmen zur Um-
setzung aufgezeigt, die gleichermalien fir
GroR- als auch fur klein- und mittelstandi-
sche Unternehmen geeignet sind. Die
Richtlinie bezieht sich ausschliellich auf
den Aspekt der [T-Security im Bereich der
industriellen Automatisierung. Ziel ist es,
Denkanst6le zu vermitteln und den eige-
nen Entwicklungsprozess bezuglich der
IT-Sicherheit voranzubringen. Dahinter
steht die Annahme, dass sich IT-Security
zu einer reguldren Produkteigenschaft
entwickeln wird, die in Konkurrenz mit
weiteren Produkteigenschaften steht. IT-
Security ist so analog zur funktionalen Si-
cherheit oder Messgenauigkeit als De-
sign-Ziel zu behandeln. Die NE 153 defi-
niert allgemeine Anforderungen an zu-
kiinftige Automatisierungskomponenten,
um Informationssicherheit als integralen
Bestandteil zukiinftiger Automatisierungs-

Richtlinie zur Interaktion von 140-Komponenten

1 'Sprache fiir 14.0-Komponenten —

Struktur von Nachrichten’ steht die
Interaktion zwischen 14.0-Komponenten
im Mittelpunkt. Blatt 1 ist im April 2020
erschienen. Der Begriff 14.0-Sprache
wird darin als Ubergreifende Bezeich-
nung flur die verschiedenen Aspekte
des gegenseitigen Verstehens von In-
dustrie 4.0-Komponenten verwendet. Er
reprasentiert mehr die Sprache im lin-
guistischen Sinne und keine formale
Definition fir die Anwendung in Soft-
warewerkzeugen. Die 14.0-Sprache zwi-
schen 14.0-Komponenten besteht aus
dem Vokabular der Sprache, der Struk-
tur der Nachrichten und Interaktions-
protokollen. Das Konzept des seman-
tisch interoperablen Austauschs von In-

I n der Richtlinie VDI/VDE 2193 Blatt

formationen wird erldutert. Wie die
Nachrichten und deren Ablaufe fir den
Informationsaustausch in den Anwen-
dungsfallen von Industrie 4.0 zu gestal-
ten sind, wird ebenfalls formuliert. Die
von der VDI/VDE-Gesellschaft Mess-
und Automatisierungstechnik herausge-
gebene Richtlinie bildet damit eine
Grundlage fir die 14.0-konforme Koope-
ration und Kollaboration. Sie richtet
sich an Anwender und Entwickler von
Softwaresystemen fir Automatisie-
rungs- und Produktionstechnik, die In-
teraktionen zwischen 14.0-Komponen-
ten konzipieren, entwerfen, umsetzen,
testen und betreiben. [ |

www.vdi.de/2193
www.vdi.de/gma

IT&Production 4/2020

I6sungen zu etablieren. Die NE 153 nimmt
dabei Bezug auf die Lebenszyklen Design,
Implementierung und Betrieb einer
Automatisierungslosung. Die Richtlinie
VDI/VDE 2182 Blatt 1 definiert ein allge-
meines Vorgehensmodell, mit dessen An-
wendung die Informationssicherheit von
Geraten, Maschinen und Anlagen erreicht
werden kann. Weitere Blatter beschreiben
die beispielhafte Anwendung des Vorge-
hensmodells sowohl fur die Fabrikauto-
mation (VDI/VDE 2182 Blatt 2.1, Blatt 2.2
und Blatt 2.3) als auch fiir die Prozessau-
tomation (VDI/VDE 2182 Blatt 3.1, Blatt
3.2, Blatt 3.3) aus Sicht des Herstellers,
des Integrators oder Maschinenbauers
und des Betreibers. Herausgeber der
Richtlinie ist die VDI/VDE-Gesellschaft
Mess- und Automatisierungstechnik. W

www.vdi.de/2182
www.vdi.de/gma

Neue Richtlinien fiir
die Formmesstechnik

arz 2020 sind mit den Richt-
M linien VDI/VDE 2631 Blatt 2
und Blatt 9 zwei neue Richt-

linienblatter zur Formmesstechnik er-
schienen. Das Blatt 2 ‘Ermittlung der
Abweichung durch Sensorik und Sig-
nallbertragung’ kann bis zum 31. Au-
gust 2020 per Einspruch aktiv mitge-
staltet werden. Das Blatt 9 ‘Beispiele
flr Mess- und Auswertebedingungen’
ist bereits als Weilldruck erschienen
und ersetzt die Ausgabe von 2014. Er-
arbeitet wurden die Richtlinienblatter in
der VDI/VDE Gesellschaft Mess- und
Automatisierungstechnik. |

www.vdi.de/2631
www.vdi.de/gma



Die besten Produkte der Logimat

VERANSTALTUNGEN s

Preisverleihung in drei Kategorien

in induktives Schnellladesystem,
Eein Multiformat-Verpackungs-

system und ein System zur auto-
matischen und anonymen Analyse ma-
nueller Arbeitsprozesse sind die drei
Produkte, die in diesem Jahr als bestes
Produkt der Logimat
ausgezeichnet wur-
den. Eine Jury aus
Wissenschaftlern
und Journalisten hat
aus 115 eingegange-
nen Bewerbungen
drei Preistrdger ausge-
wahlt, die die Wettbewerbs-
bedingungen — Produktivitats-
steigerung, Kostenersparnis und
Rationalisierung — erfillen. In der Kate-
gorie ‘'Kommissionier-, Forder-, Hebe-, La-
gertechnik’ geht der Preis an das Startup
Wiferion flr sein induktives Schnelllade-
system EtaLink 12000. Die skalierbare
Energielosung ist weltweit das erste kon-
taktlose Batterieladesystem mit 12kW
Leistung und einem Wirkungsgrad von 93
Prozent. Etalink 12000 ermdglicht das
Zwischenladen (In-Process-Charging’) der
Lithium-lonen-Batterien von fahrerlosen
Transportsystemen (FTS/AGV), Flurfor-
derzeugen (FFZ) und mobilen Robotern.
Ladevorgange lassen sich so flexibel in die
intralogistischen Ablaufe integrieren. In der
Kategorie ‘ldentifikation, Verpackungs-
und Verladetechnik, Ladungssicherung’
geht der Preis an die Kern AG fir das Mul-
tiformat-Verpackungssystem PackOn-
Time2box flir maRgefertigte Pakete. Das
Multiformat-Verpackungssystem erfUllt

die Anforderungen ‘Smart Pack — Made
On Time'. Es operiert mit nachhaltigem Re-
cyclingkarton (Wellpappe) und macht zu-
satzliche Flllmaterialien Uberflissig. Be-
stellungen aller Art (Einzel- und Mehrfach-
artikel) werden im 3D-Verfahren vermes-
sen und danach in die passgenaue
Verpackung ein-

gelegt.

Die Schachtel

wird in den indivi-
duell bendtigten Abmes-
sungen on-demand produ-
ziert und die bestellten Artikel
automatisch zugeflihrt und verpackt.

In der Kategorie 'Software, Kommuni-
kation, IT" geht der Preis an das Startup
MotionMiners GmbH flr ihre Losung
Manual Process Intelligence (MPI). Diese
KI-Losung ermdglicht eine automatische
und anonyme Analyse manueller Arbeits-
prozesse. Bei der neuen Methode Manual
Process Intelligence (MPI) werden Mitar-
beiter verschiedenster Tatigkeitsbereiche
mit mobilen Sensoren und einem Smart-
phone ausgestattet. Die Lokalisierung er-
folgt anonym Uber mobile Sensoren (Wear-
ables) und Kleinstfunksender (Beacons).

Die in den relevanten Lagerbereichen plat-
zierten Beacons dienen, im Zusammen-
spiel mit dem Smartphone, der Verortung
der Mitarbeiter. Aus den Prozessdaten
werden automatisch die einzelnen Arbeits-
schritte rekonstruiert und einer weiteren

Analyse zu-
ganglich gemacht. Die

so erhobenen Daten werden mit

einer hochspezialisierten kiinstlichen Intel-
ligenz, der ‘MotionMiners-Al', analysiert,
die mit einer Mustererkennungslésung auf
Basis von Machine Learning alle Daten
verarbeitet. Die Bekanntgabe der drei Ge-
winner sollte urspriinglich im Rahmen der
Eroffnung der Logimat erfolgen. Wegen
der verstarkten und beschleunigten Ver-
breitung des Corona-Virus musste die
Messe jedoch aufgrund einer behordli-
chen Anordnung abgesagt werden. |

www.euroexpo.de

Bild: Kern AG
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eXs

THE FUTURE OF CAE

Viele Disziplinen — eine Losung!

Ob Kklassische Elektrodokumentation, Hydraulik und Pneumatik,
Gebaude- oder Verfahrenstechnik — eXs hat fUr jede Sparte die
richtigen Symbole und Funktionen. Gleichzeitig ist es so flexibel,
dass jeder Nutzer, jedes Unternehmen ,sein® eXs konfigurieren
und seine optimale Arbeitsumgebung schaffen kann.

L [g21 ()18 www.exs-cae.com
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Covid-19-Pandemie

Hannover Messe abgesagt

Die Hannover Messe wird in diesem Jahr nicht stattfinden. Grund ist die zunehmend

kritische Lage aufgrund der Covid-19-Pandemie und eine Untersagungsverfiigung der
Region Hannover. Demnach darf die weltweit wichtigste Industriemesse im geplanten
Zeitraum nicht ausgerichtet werden. Die nachste Hannover Messe wird somit im April
2021 stattfinden.

In diesem Jahr wird sich die
D Welt der Industrie nicht in Han-

nover treffen konnen. Wie die
Deutsche Messe AG mitteilt, wirden
umfassende Einreisebeschrankungen,
Kontaktverbote und eine Untersagungs-
verfigung der Region Hannover die
Ausrichtung der Hannover Messe un-
moglich machen. Gleichzeitig ist auch
die Wirtschaft von der Coronakrise er-
fasst. Die produzierende Industrie hat
bereits mit gravierenden Folgen der
Pandemie zu kdmpfen. Die deutsche In-
dustrie erlebt Nachfrage- und Umsatz-

IT&Production 4/2020

rickgange. In der Folge kommt es zu
Lieferengpdssen, Produktionsstopps
und Kurzarbeit. Bereits Anfang Mérz
hatten die Veranstalter auf die Covid-
19-Pandemie reagiert und zunéachst
einen Ausweichtermin bekanntgege-
ben.

Nachste Messe 2021

"Unsere Aussteller und Partner sowie
das gesamte Team haben mit allen
Kraften fur die Durchfiihrung gekdmpft.
Heute missen wir aber einsehen, dass

die Ausrichtung der weltweit wichtigs-
ten Industriemesse in diesem Jahr
nicht moglich sein wird," sagt Dr. Jo-
chen Kockler, Vorsitzender des Vor-
stands der Deutschen Messe AG. Es ist
das erste Mal in der 73-jahrigen Ge-
schichte der Industriemesse, dass die
Veranstaltung nicht ausgerichtet wird.

“Herber Verlust, aber richtig”
'Die Absage der Hannover Messe 2020

ist eine bedauerliche Entscheidung,
aber es ist die einzig richtige. Die Ma-




schinenbauindustrie muss sich jetzt da-
rauf konzentrieren, die Folgen der Pande-
mie in den eigenen Betrieben abzufedern,
um anschlielend wieder durchstarten zu
konnen. Im April 2021 werden die Maschi-
nenbauer wieder mit voller Kraft in Hanno-
ver am Start sein", sagt Thilo Brodtmann,
VDMA-Hauptgeschaftsfuhrer. “Dass die
Hannover Messe 2020 nicht ausgerichtet
werden kann, ist ein herber Verlust, aber
richtig. Die Messe ist fur die Elektroindus-
trie das Schaufenster zur Welt, das dieses
Jahr leider verschlossen bleibt. So werden
unsere Unternehmen die Zeit bis 2021
nutzen, um die erheblichen Folgen von Co-
rona abzuarbeiten. Im nachsten Jahr wer-
den sie sich dann um so mehr mit neues-
ten Produkte und Losungen rund um In-
dustrie 4.0 und das Energiesystem der Zu-
kunft prasentieren’, kommentiert Wolf-
gang Weber, Vorsitzender der ZVEI-
Geschéaftsfihrung.

IN eTGener SACHe

Virtuelle Messe geplant

Der TeDo Verlag plant ab dem 20. April
kurzfristig eine virtuelle Messe, um An-
bieter und Anwender auf einer Plattform
zusammenzubringen — Aussteller sollen
so eine Mdglichkeit haben, auch ohne
physischen Messeauftritt ihre Produkte
einer breiten Offentlichkeit vorzustellen.
Das kostenpflichtige Angebot ist fiir
einen begrenzten Zeitraum von zunéachst
vier Wochen geplant. Unser Vertrieb
stellt das Konzept auf Anfrage gerne vor.
Einige besonders friihe Produktankiindi-
gungen zur Hannover Messe 2020 stel-
len wir auf der néchsten Seite vor. Zu-
satzlich informieren wir in diesem Heft
bereits Giber den neuen Hallenzuschnitt
der Industrieausstellung, der im April
2020 erstmals greifen sollte. |

www.hannovermesse.de
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INDUSTRIE 4.0
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PARTNER FUR
DIE INDUSTRIE

Sind Sie bereit flir Industrie
4.0? GFOS bietet das MES

zur smarten Steuerung
lhrer Produktion.

HANNOVER
HALLE 17
STAND C54
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I PRODUKTINNOVATIONEN

Anlagen gefahrlos per Simulation einregeln

Mit der Software ProSimulation, die Baumiller auf die Hannover Messe 2020 im
April mitbringen wollte, sollen sich vom Schreibtisch aus Probleme in der Produktion
I6sen lassen. Ein Beispiel liefert der Simulationsspezialist, der die Glue-Roll-Anlage
eines Kunden mit den richtigen Parametern wieder zum Laufen bringen konnte. Dort
hatte sich die Anlage bereits aufgeschwungen und Kupplung sowie Getriebe waren
defekt. An neue Parametereinstellungen traute sich keiner heran. Auf Grundlage
Ubermittelter Datensatze und Messwerte konnte mit der Software aus der Ferne ein

i ProSimulation

Bild: Baumniller Nirnberg GmbH

o i ottt e virtuelles Simulationsmodell erstellt werden, um die Regler der Glue-Roll einzustel-
len. Ohne Risiko weiterer Schaden an der Anlage.
Slmulation als Problemloser www.baumueller.de

Emotionen mit Prasentationen

Revis3d entwickelt Produktprasentationen in Form eines digitalen Zwillings. Diese
virtuellen 3D-Produktpréasentationen sollen ohne erklarende Texte als interaktive
3D-Anwendungen zur Verkaufsforderung und Imagepflege von Unternehmen beitra-
gen. Durch die visuelle Darstellung sollen selbst erklarungsbedurftige Produkte und
Prozesse auch ohne Text verstandlich werden und sogar Emotionen erzeugen. Ein
mithin entscheidender Faktor flir einen Vertragsabschluss. Die Lésung bietet dabei
die Moglichkeit, Prasentationen tber Virtual Reality, auf einem Bildschirm oder im
Web-Browser darzustellen.

stock.adobe.com
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www.revis3d.com

Betriebspost im Blick behalten

Nachvollziehbarkeit der internen Lieferketten in Echtzeit, eindeutige Beweisflihrung
bei Dienstleistungen sowie Kosten- und Leistungstransparenz sind die Kernattribute
von Di:alog Intrack, einer Track&Trace-Losung von Dresden Informatik. Zu den typi-
schen Einsatzgebieten der Anwendung zéhlen die Beauftragung, Verwaltung sowie
Quittierung innerbetrieblicher Transporte oder die innerbetriebliche Werkspost. Zur
Beweisflhrung lassen sich mit der mobilen Datenerfassungstechnik bis zu finf Fotos
pro Vorgang anfertigen und zugeordnen. Zudem generiert die Losung ein Transport-
label fir den jeweiligen Gegenstand.

Um erfolglose Zustellversuche zu www.dresden-informatik.de
reduzieren, wurde ein Avisierungs-

system implementiert.
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Tool erleichtert Einbindung von Delta-Electronics-Technik

Delta Electronics will mit seiner neuen Engineering-Software DiaStudio Smart Machine
Suite Anlagenentwickler unterstiitzen. Die Module der Plattform DiaSelector, DiaDesigner
und DiaScreen sollen den Einrichtungsprozess fir Maschinen vereinfachen und verkur-
zen. Die Tools erlauben eine Produktauswahl von Delta-HMIs, SPSen und Servoantrieben
bis hin zu AC-Motorantrieben, zudem das Programmieren der SPS sowie Parameterein-
stellung, Maschinentuning und HMI-Integration. “Die Software stellt Ingenieuren detail-
lierte technische Informationen zu Delta-Produkten zur Verfligung und ermdglicht es
ihnen, diese direkt im Konstruktionsprozess zu nutzen,” sagt Patrik Hug, Senior Director
Industrial Automation fir Delta (EMEA).

www.delta-europe.com

20 IT&Production 4/2020



DIGITAL ECOSYSTEMS

Mehr Platz fiir digitale Angebote

=
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Bild: Deutsche Messe AG

Die Ausstellungsflache Digital Ecosystems ist die neue Anlauf-
flache auf der Hannover Messe rund um digitale Angebote.
Nach der Absage der diesjahrigen Ausstellung konnen sich Be-
sucher erst im nachsten Jahr vom neuen Konzept iiberzeugen.

rstmals sollen auf der wohl wich-
Etigsten Industrieausstellung der

Welt die — in der Praxis ohnehin ob-
soleten — Grenzen zwischen Prozess und
Technik fallen. Aus der Leitmesse 'Digital
Factory rund um digitale Losungen’ wird die
‘Digital Ecosystems’, im Zentrum des Mes-
segelandes in den Hallen 14 bis 17. Wie die
Deutsche Messe mitteilt, sollen Ablaufe und
Losungen in den Vordergrund ricken. ,In
Zeiten von Industrie 4.0 geht es um die fle-
xible Fertigung, eigenstandig miteinander
kommunizierende Maschinen und Systeme
sowie den autonomen Austausch von Pro-
zessinformationen. Essentieller Bestandteil
dafir ist die Software, die diese Prozesse
abbildet. Auf der Hannover Messe werden
im stark wachsenden Ausstellungsbereich
Digital Ecosystems alle relevanten Themen-
bereiche abgebildet’, sagt Hubertus von
Monschaw, Global Director Digital Ecosys-
tems bei der Deutschen Messe AG.

Besuchermagnet Digital Factory
2019 interessierten sich mehr als 100.000

Messebesucher fir die Themen der Digital
Factory. Dazu zahlen MES-Software, Enginee-

ring, Datenanalyse und Logistik. Dazu Mon-
schaw: ,Bei den aktuellen MES-Systemen
geht es nicht nur um die Fehleranalysen der
einzelnen Maschinen, sondern auch um die
Datenaggregation, aus der sich neue Ge-
schaftsmodelle ableiten oder einfach nur Op-
timierungspotenziale ermitteln lassen." Das
Verschmelzen der Disziplinen lasst sich auch
anhand der Beispiele CAD, PLM und Busi-
ness-Plattformen erlautern. Wo vor einigen
Jahren Software-Unternehmen auf die digi-
tale Abbildung eines Werkstlicks oder Ma-
schinenteils fokussiert waren, bilden heute
PLM-Anbieter wie Dassault Systémes die
komplette Wertschopfungskette in ihren
Plattformen ab. Mit den Neuausstellern
Google, Knapp, McAfee und ProAlpha ver-
spricht das neue Messekonzept durchaus,
das digitale Leistungsspektrum weitreichen-
der als zuvor abbilden zu kdnnen. Nachtrag:
In quasi letzter Minute vor dem Upload des
Heftes an die Druckerei ging die Nachricht
ein, dass sich Besucher erst im April 2021 ein
Bild vom neuen Messekonzept machen kon-
nen: Die bereits in den Juli verschobene Han-
nover Messe 2020 wurde abgesagt. |

www.hannovermesse.de

DIGITALE ZUKUNFT
GESTALTEN

intelligent | schlank | flexibel

SAP S/AHANA

Beschleunigen Sie lhre
Geschaftsprozesse mit
der ,Next Generation“
Business-Suite S/4HANA!

TEMPLATEBASIERTER
MIGRATIONSANSATZ

INDIVIDUELLE S/4HANA-ROADMAP
SAP FIORI MOBIL | OFFLINE

ECHTZEIT-EINBLICKE
VEREINFACHTE ARCHITEKTUR

ON-PREMISE | CLOUD
KERNPROZESSE

SCHLANK | AGIL | VERNETZT

GREENFIELD | BROWNFIELD
LANDSCAPE TRANSFORMATION

Besuchen Sie uns

auf der HMI 202
Halle 17 Stand C1g

HEISAB

heisab.de
info@heisab.de
+49 911 810050-0
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Verschmelzung
Konica Minolta IT Solutions wird
Teil des Mutterkonzerns

Bild: ©@metamorworks/Shutterstock.com

Konica Minolta integriert die eigene IT-Services-Tochter in
den Mutterkonzern, wo sie zukiinftig als neue Business Unit
IT-Services gefiihrt wird. Mit der Verschmelzung von Konica
Minolta IT Solutions auf Konica Minolta Business Solutions
Deutschland zum 01. Juli will der Mutterkonzern nach eige-
nen Angaben seine Ausrichtung als IT-Services-Provider
weiter ausk Das el lige Tocht amen soll zu-
kiinftig unter der Bezeichnung Business Unit ITS ([T Services)
unter dem Dach der deutschen Konica Minolta-Organisation
agieren. Sie wird von Bernd Goger geleitet, der zuvor
Geschaftsfiihrer bei Konica Minolta IT Solutions war.

Konica Minofta

()

Mit der kostenlosen App erfahren Sie alle relevanten Themen zur industriellen
IT sofort. Features wie die Vorlesefunktion, Push-Nachrichten, Bookmark-Listen
und die einfache Navigation machen das Lesen zu einem neuen Erlebnis.
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Innovation Alliance:
Losungen fiir die
Smart Factory

Die intelligente Vernetzung von Maschinen und Produkten
schafft mittelstandischen Industrieunternehmen viele Vorteile:
Anlagen koordinieren selbststandig Fertigungsprozesse, oder
fahrerlose Transportfahrzeuge erledigen Logistikauftrage
autonom. Um Menschen, Anlagen und Prozesse entlang der
gesamten Wertschopfungskette sicher zu vernetzen, bedarf es
umfangreicher Expertise bei der Sensordatentiberwachung,
Big-Data-Analysen und Predictive Maintenance. Es bedeutet
auch, entlang der Produktions- und Lieferkette flr eine
optimale Cyber Security zu sorgen. Das alles stellt erhebliche
Anforderungen an die IT-Systeme der Unternehmen dar.

Als Kompetenzverbund aus IT- und Digitalisierungsspezialisten fiir
mittelstéandische Unternehmen berét die Innovation Alliance zu
realistischen Konzepten fiir die Umsetzung einer Smart Factory.
Mit bundesweit 2.600 Mitarbeitern an fast 40 Standorten stehen
umfassende Ressourcen — auch fiir die anschlieBende IT-
Betreuung — zur Verfligung.

Neben Cisco, fiihrender Hersteller von Netzwerk-, Security- und
Kommunikationslosungen, zéhlen ausgewahlte Digitalisierungs-
experten aus dem Mittelstand zu den Partnern des Kompetenz-
verbunds. Dies sind Systemhauser, Software-Entwickler,
Managed Services Provider, Reseller und Berater.

Hannover Messe, 13.-17. Juli 2020:

ra Halle 15
Lernen Sie die Innovation Alliance kennen

Stand E13
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bisoftMES:
Durchblick mit MES

Manufacturing Execution System (MES) — wie bisoftMES —
sind eine wichtige Basis flr die Umsetzung von Industrie 4.0
im Mittelstand. Die Integration eines MES sorgt fir eine
durchgéngige Wertschopfungskette.

Transparente Fertigung

Transparenz, gesteigerte Produktivitat, verbesserte Prozess-
qualitat und splrbar geringe Fertigungskosten sind das
Ergebnis. Seit mehr als 30 Jahren steigert gbo datacomp die
Wettbewerbsfahigkeit namhafter Unternehmen, macht deren
Fertigung rationeller und effektiver. Umfassendes Know-how
im Fertigungsmanagement kombiniert mit innovativer
Softwareentwicklung tberzeugen mehr als 850 System-
[6sungen mit Uber 14.500 Usern und mehr als 100.000
angeschlossenen Maschinen/Anlagen.

Die Integrationsplattform

Die Softwareldsung bisoftMES wurde speziell fur den
Mittelstand entwickelt. bisoftMES generiert aus Betriebsdaten
relevante Informationen und ermdglicht so die umfassende
Integration der Daten aus den Bereichen Produktion, Qualitats-
sicherung, Personal und Management in lhre IT-Landschaft.
Mit Hilfe des leistungsstarken und flexiblen MES optimieren
unsere Kunden ihre Rist-, Auftrags- sowie Stillstandszeiten
und senken spurbar ihre Kosten, indem sie Energie und
Ressourcen effizient einsetzen.

Schritt fur Schritt zu Smart Factory

Digital Factory
Halle 17
Stand B48

HANNOVER
MESSE

* =) innovation

P

. alliance datacomp
Kontakt Kontakt
Innovation Alliance gbo datacomp GmbH
Tel.: +49 6103 932114 Schertlinstrasse 12a
innovationalliance@vocato.com 86159 Augsburg

Tel.: +49 821 597010 « Fax: +49 821 581793
info@gbo-datacomp.de * www.gbo-datacomp.de
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Frei programmierbarer 6-Kanal-Router und Datenlogger

Das deutsche Unternehmen Peak-System Technik hat den frei programmierbaren
PCAN-Router Pro FD auf den Markt gebracht. Der Router verbindet den Datenverkehr
von bis zu sechs modernen CAN-FD- oder klassischen CAN-Bussen. Die Weiterleitung
von CAN zu CAN FD oder umgekehrt erlaubt die Integration neuer CAN-FD-Anwen-
dungen in bestehende CAN-2.0-Busse. Dartiber hinaus kann der PCAN-Router Pro FD
auch als Datenlogger zum Aufzeichnen von CAN-Daten und Error Frames eingesetzt
werden. Der Router im robusten Aluminiumgehause ist mit sechs CAN-FD-Kanélen,
vier digitalen Ein- und Ausgangen und einem analogen Eingang ausgestattet.
Peak-System bietet dartber hinaus verschiedene Hardware-Optionen an.

www.peak-system.de Die Geréte verfligen iber16GByte internen
Speicher und einen SD-Kartensteckplatz.

H

echnik Gmb

Bild: Peak

Panel-PCs in Edelstahl und mit PCAP-Touchdisplay

Vom Panel-PC-Hersteller 4logistic sind jetzt die Industrie-PCs der SPC5000-Serie
erhaltlich. Die kompakten Edelstahlgeréate sind nach IP69k geschitzt und mit einem
gestentauglichen PCAP-Touchscreen ausgeristet, das sich mit Handschuhen be-
dienen lasst. Als Rechenkerne werden Core-i5-Prozessoren von Intel verbaut. Mit
ihrer Edelstahlausfiihrung zielen die Gerate natdrlich auf den Einsatz in hygienisch
sensitiven Bereichen ab, etwa der Lebensmittelverarbeitung sowie in Chemie- und
Pharmaherstellern. Die 6,17cm tiefen Terminals sollen Hitzebelastungen bis zu 60°C,
Staub und Schmutz, Vibrationen und Schock standhalten. Die Schlagfestigkeit
spezifiziert der Hersteller mit bis zu IK08.

Bild: 4logistic Ltd

www.4logistic.de

Die Terminals sind mit 18,5 oder
21,5 Full-HD-Displays erhéltlich.

Gateway zwischen Cloud, IT und Fertigung

Siemens hat ein auf der TI-ARM-Prozessorfamilie aufbauendes Gateway auf den
Markt gebracht, das Cloud, firmeneigene IT und Produktion verbinden soll. Simatic
I0T2050 ist fir industrielle IT-Lésungen zur Sammlung, Verarbeitung und Ubermitt-
lung von Daten im Fertigungsumfeld ausgelegt. Das fir die Wand- und Hutschienen-
montage geeignete Gerat ist ausgestattet mit stromsparendem Texas Instruments
ARM AM 6548 (+Secure Boot), zwei Gigabyte DDR4-Arbeitssspeicher und Schnittstel-
len fUr Gibabit-LAN, USB, einen seriellen Anschluss und Arduino. Das Betriebssystem
Simatic Industrial OS ist bereits vorinstalliert. Simatic 10T2050 ist mit Arduino Shields
und miniPCle-Cards erweiterbar und unterstutzt dazu Linux based on Debian.

mens AG

Siel

Das Gateway kann in bestehende
Anlagen nachgeristet werden.

www.siemens.de

Edge-Automatisierungsplattform von Red Lion Controls

Red Lion Controls ist vor kurzem mit der modularen Edge-Automatisierungsplattform
FlexEdge an den Markt gegangen. Die Plattform ist sowohl mit erweiterter Netz-
werkfunktionalitat als auch mit erweiterten Automatisierungsfunktionen erhaltlich,
wie z.B. Protokollkonvertierung, virtuelle HMI, ein Webserver mit Bootstrap, JavaScript
und CSS, Datensicherheit und Ereignisprotokollierung sowie Cloud-Anbindung per
Point&Click-Funktion durch vorkonfigurierte Provider. Mehrere isolierte serielle Schnitt-
stellen, Ethernet, optionales Wi-Fi und Schnittstellen fiir Mobilfunk, sowie modulare
I/0-Erweiterungen zur Sensoranbindung sollen die Gerate auch fur anspruchsvolle
industrielle Anforderungen qualifizieren.

35
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Die Plattform unterstitzt iber aus-
tauschbare Module drahtlose und
drahtgebundene Kommunikation.

www.redlion.net — www.flexedge.net
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Riittelfeste Getac-Tablets in zweiter Generation

Getac hat die zweite Generation industrietauglicher Tablet-PCs der Reihe ZX70
vorgestellt. Das ZX70 G2 basiert auf Android 9.0 und ist mit Intel Qualcomm-
Snapdragon-660-Prozessoren ausgestattet. Damit verfiigt es im Gegensatz zum
Vorganger tUber hohere Rechenleistung und einen effizienteren Stromverbrauch.
Zudem bietet das robust konstruierte Gerat an der Frontkamera eine hohere
Aufldsung und unterstitzt laut Hersteller neue WLAN-/Bluetooth-Standards. Um
den Anforderungen industrieller Anwendungen zu entsprechen, ist das neue
ZX70 gemal MIL-STD-810H zertifiziert — eine aktualisierte Version des bekannten
Standards mit Uberarbeiteten Vibrationstests.

Die neuen Tablet-PCs von Getac
sind rittelfest ausgelegt.

www.getac.com

4 5 Handschuhscanner jetzt mit Display, Cloud und Connector

Eigentlich wollte ProGlove seine neuen Wearables auf der Logimat vorstellen. Da die
Fachmesse quasi im letzten Moment abgesagt werden musste, gab es die Details per
Pressemitteilung. Die Produktpalette des Herstellers erganzen seit Kurzem der Mark
Display, ein Handschuhscanner mit integriertem Monitor, die firmeneigene ProGlove
Cloud-Infrastruktur sowie die Applikation Connect. Mit seinem Handriicken-Display
will der Hersteller insbesondere die Fehleranfélligkeit und Ineffizienz reduzieren, die
im Umgang mit Papier, Handhelds und stationaren Arbeitsstationen auftreten kdnnen.
Die Gerate der Mark-Serien lassen sich kinftig mit der neuen Cloud-Infrastruktur der
Firma verbinden und die Lésung Connect hilft bei der Integration der Gerate.

www.proglove.de

Das Display blendet Informationen direkt
in den Arbeitsbereich der Anwender ein.

Prime-Cube-Produktfamilie optisch iiberarbeitet

Die Schubert System Elektronik GmbH aus dem baden-wirttembergischen Neuhausen ob Eck hat ihre Produktfamilie Prime
Cube in Zusammenarbeit mit der Designagentur Ottenwalder und Ottenwalder komplett neu gestaltet. Die kundenspezifischen
Industrie-PC- und Human-Machine-Interface-Losungen mit Fokus auf den Maschinenbau sollen optisch besonders hochwertig
wirken, ohne dabei die Benutzerfreundlichkeit zu vernachlassigen. Zu den robust ausgelegten Hardware-Elementen, die als
Systembaukasten konzipiert wurden, gehoren der Box-PC, ein HMI-Panel und ein lloT-Modul, etwa flr Fernwartungsaufgaben.
Hinzu kommen die Elemente Software und Service.

www.schubert-system-elektronik.de

- Anzeige -

wiBU CodeMeter — Katalysator der loT-getriebenen Wirtschaft

SYSTEMS

Kundenorientierter : & Von der Cloud
Ansatz 1 bis zu FPGAs

Profitieren Sie von einer
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Marktplatz
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Prozesse digitalisieren mit Low-Code-Plattform Allisa

Software-Hersteller Allisa hat auf einer Veranstaltung in Hamburg die gleichnamige
Low-Code-Digitalisierungsplattform vorgestellt. Mit der Anwendung sollen Unternehmen
Geschéftsprozessanwendungen ohne Programmierkenntnisse generieren. Digitalisieren
lassen sich Geschaftsprozesse und Betriebsablaufe einschliellich der Regelwerke und
Business-Logiken. Dabei kann es sich um einen Montageprozess, einen administrativen
Freigabeprozess oder einen Prozess zur Qualitatssicherung handeln. Die Nutzer
konfigurieren die Ablaufe mit dem integrierten Prozessbaukasten, um sie einsetzen zu
konnen. Grundlage der Anwendung ist die patentierte Sonal-Technologie, die den vier
logischen Elementen Status, Statusregeln, Aktionen und Aktionsregeln aufsetzt.

Aktionen

erstellen —

Aktionsregeln (

definieren
=

. Prozess

ausfiihren

Status

erstellen

Statusregeln
definieren

www.allisa.software Allisa steuert die Prozesse samt Varianten
und Sonderféllen tber Zustande und Regeln
nach dem NoFlow-Prinzip.

Autonomer DAQ-Computer an der Netzwerkkante

=

[
-

S
g
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B
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d: Acceed GmbH

B

Uber die integrierte Webkonsole ist die Konfi-

Der MCM-204 von Acceed ist ein kompakter autonomer DAQ-Computer mit vier hoch-
auflésenden 24-Bit-Analogeingangen und zugehorigen digitalen Ausgangen. DAQ, kurz
fur Datenerfassung, meint die Aufnahme analoger Signale und deren Umwandlung in
digitale Messdaten fir die Weiterverarbeitung per Software. Der knapp handgroRRe
lifterlose MCM-204 im Aluminiumgehause ist llfterlos und lasst sich ohne zusétzlichen
Host-Computer integrieren. Der 24-Bit-Sigma-Delta-Signalwandler unterstutzt Antialia-
sing-Filterung, Unterdrickung von Modulation und Signalrauschen und stellt ein
Nutzsignal unterhalb der Nyquist-Rate bereit, wodurch Rohsignale mit hoher Dynamik
verarbeitet werden kdnnen, etwa fir Monitoring-Aufgaben.

www.acceed.com

guration ohne zusatzliche Software maglich.

Kostenlose Einstiegshilfe in die Open-Source-Welt

Perforce Software unterstiitzt Firmen bei der Einfihrung von Open-Source-Software
kiinftig mit dem kostenlosen Openlogic Stack Builder. Das Tool hilft Anwendern
beim Bau eines Technologie-Stacks und stellt ihnen dazu einen Fragenkatalog sowie
Expertenratschlage zur Verfigung. Damit konnen die Nutzer verschiedene Techno-
logien, Regularien und Voruberlegungen zur Implementierung bewerten. Entwickelt
wurde der Stack Builder vom Openlogic-Team von Perforce. Im Anschluss an die
Erstellung eines Open-Source-Stacks konnen sich Nutzer registrieren, um einen
individuellen Bericht mit zuséatzlichen Empfehlungen und Best Practices fiir die

Implementierung zu erhalten.

www.openlogic.com/open-source-stack-builder

Mit dem kostenlosen Technology Stack
Builder konnen Anwender ermitteln, wel-
che Open-Source-Pakete reibungslos
zusammenarbeiten sollten.

IAM-Cloudsystem mit Fokus auf den Mittelstand

Das System ist als On-Premise- oder als
Managed-Service-Paket erhaltlich.

26 IT&Production 4/2020

Mit Software fir das Identity- and Access Management (IAM) rationalisieren Unter-
nehmen die Vergabe von Zugriffsrechten fir Mitarbeiter und Externe auf die eigenen
IT-Systeme und sonstigen Ressourcen. C-IAM aus Hamburg hat jetzt mit My-Camp
eine Software fir diese Aufgabe vorgestellt, die im Gegensatz zu vielen Enterprise-
Losungen auch fir kleinere Firmen geeignet sein soll. Die cloudbasierte Anwendung
umfasst zahlreiche Zielsysteme und soll flexibel genug sein, um individuelle interne
Prozesse und Compliances abbilden zu konnen. Samtliche Kundendaten werden nach
Anbieterangaben in deutschen Rechenzentren, getrennt von der Server-Cloud,
verschlisselt und DSGVO-konform gespeichert.

www.c-iam.com

Bild: Allisa UG (haftungsbeschrankt)
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AGV fiir Materialtransport auf engem Raum

Mobile Industrial Robots hat das MiR250 flir besonders enge Raume ins Portfolio
genommen. Der autonome Transportroboter (AGV) passt nach Herstellerangaben
durch 80cm breite Turoffnungen, benutzt Aufziige und nimmt Kurven zlgig. Um das
Fahrzeug auf anspruchsvolle Aufgaben auszurichten, hat der Herstelle viele Standard-
komponenten durch robustere ersetzt. Die Roboter fahren bis zu 7,2km/h und kdnnen
in wenigen Minuten mit einer aufgeladenen Batterie ausgestattet werden. Uber Auf-

Bild: MiR Mobile Industrial Robots A/S

Das Partnernetzwerk von MIR bietet satzmodule kann der MiR250 an individuelle Bedirfnisse angepasst werden. Zudem
zahlreiche Rollenforderer, Roboterarme, ist eine montierbare Hubvorrichtung namens MiR Shelf Carrier verflgbar, die den
Regalmodule und andere An- und Auf- Automaten beféhigt, Regale aufzunehmen und abzusetzen.

baute flir MIR-Roboter.

www.mobile-industrial-robots.com

RPA-Anwendung in Low-Code-Plattform integriert

Appian hat Appian RPA auf den Markt gebracht. Damit erweitert das Softwareunternehmen
seine Low-Code-Automatisierungsplattform um die Fahigkeit, Cloud-native Softwareroboter
innerhalb des Automatisierungs-Stacks zu steuern. Der Appian-Stack kombiniert kiinstliche
Intelligenz (KI), Robotic Process Automation (RPA), Entscheidungsregeln und Case Manage-
ment mit der Anwendungserstellung per Low Code, also ohne viel Programmieraufwand.
Unternehmen sollen somit leichter die genau passende Technologie fiir den Anwendungs-
fall finden, den sie zur Automatisierung ihrer Prozesse bendtigen. Das RPA-Tool besteht
unter anderem aus der Full-Stack-Automatisierung, Mechanismen zur Bot Governance, flir
die IT-Sicherheit und zum Skalieren der Losung.

Robotic Process Automation
www.appian.com dient der Automatisierung von

Geschaftsprozessen in Unter-

nehmenssoftware.

VerschleiBerkennung mit dem Smartphone

Der Werkzeughersteller Mapal hat eine Verschleilerkennungsapplikation seiner IT-Ausgrindung
c-Com vorgestellt. Einen Prototypen gab es bereits auf der EMO letztes Jahr zu sehen. Mit einem
Smartphone und einer herkdmmlichen Zusatzlinse zur BildvergrofRerung lassen sich verschlissene
Schneiden fotografieren. Daraufhin erkennt die App, um welchen Verschlei es sich handelt und
gibt Handlungsempfehlungen, wie sich diese Verschleillart kiinftig verhindern lasst. Zum Beispiel
indem der Vorschub reduziert, die Drehzahl erhoht oder auf eine andere Beschichtung umgestiegen
wird. Die Applikation basiert auf Machine Learning und lernt somit auf der Grundlage von
Datenséatzen. Die Applikation kann verschiedene Arten von Verschleill wie Freiflachen- und
Kolkverschleilt oder eine Aufbauschneide erkennen.

Die Applikation von c-Com www.mapal.com
nutzt Machine Learning.

Bild: Mapal Fabrik fiir Prézisionswerkzeuge Dr. Kress KG

Siemens erweitert Visualisierungssystem WinCC Unified

Siemens hat zwei neue Plant-Intelligence-Optionen fir WinCC Unified auf den Markt ge-
bracht: Perfomance Insight und Calendar erweitern das Visualisierungssystem um Funk-
tionen fUr mehr Transparenz und eine strukturierte Planung im Produktionsprozess. Die
integrierten neuen Optionen stehen auf unterschiedlichen Geraten wie Tablet oder PC
zur Verfligung. Performance Insight beinhaltet unter anderem einen neuen Formeleditor
zur Berechnung von Kennzahlen gemaf ISO-Norm 22400. Mit der Funktion Calendar
werden Laufzeiten von Maschinen und Anlagen definiert und Standardvorlagen fir
regelmafige Produktionstage und Schichten erstellt. Damit lasst sich beispielsweise die
Hochfahrzeit einer Maschine vor dem Beginn einer Arbeitsschicht berticksichtigen.

www.siemens.de Die neue Kalenderoption von WinCC Unified

soll eine flexiblere Planung von Produktions-
prozessen und Ereignissen erlauben.

28 IT&Production 4/2020

Bild: ©nanuvision/stock adobe.com

Bild: Siemens AG
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CAD-Konvertierer Asfalis mit neuer Benutzeroberflache

Die Software Asfalis von Elysium hat im aktuellen Release EX 8.2 ein neues Front-End
erhalten. Mit dem ‘SmartController’ lassen sich CAD-Daten im Batch-Betrieb automa-
tisch aufbereiten. Aullerdem gibt es neue Funktionen zur Geometrieprifung und ein
Plug-in fir 3DExperience von Dassault Systemes. Als modulares System bietet Asfalis
Reseller Camtex verspricht Anwendern, eine breite Palette an Funktionen. Die Software konvertiert und repariert CAD-Daten
mit Asfalis CAD-Daten automatisch und quasi beliebiger GroRe und Umfang, sie kann die Modelle auch per Geometrieverein-
fenlerfrei konvertieren zu knnen. fachung kleiner und handlicher machen, miteinander vergleichen und priifen. Details
zum neuen Zwischen-Release Asfalis EX 8.2 flir den deutschsprachigen Markt stellte
das Systemhaus und Asfalis-Reseller Camtex vor.

www.camtex.de

20 neue Soft- und Hardware-Kits auf Cobot-Plattform

Auf der UR+-Plattform des Roboterherstellers Universal Robots sind nun zwanzig
Soft- und Hardware-Kits fir die gefragtesten Cobot-Anwendungen verfiigbar. Die
Plattform bildet ein Okosystem, dessen Produkte fiir die Integration zusammen mit
UR-Cobots zertifiziert sind. Durch die Reduzierung wiederkehrender Entscheidungen
bei der Konstruktion gangiger Anwendungen verringern die ‘Plug and Produce’-Kits
Projektrisiko und Komplexitat. Sie beschleunigen die Implementierung von Cobots in
Aufgabenbereichen wie Endbearbeitung, Qualitatsprifung, Montage, Maschinen-
beschickung, Materialentfernung, Dispensierung und Materialumschlag. Die Kits
basieren auf der Software URCap. Mit mehr als 200 zertifizierten Produkten

www.universal-robots.com/de/ und Uber 400 Entwicklern wachst die
Plattform UR+ stetig.

s (Germany) GmbH

Bild: Universal Robot:
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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

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

e SIMATIC® S5-Steuerungen liber IBH Link S5++ ansprechbar
e SINUMERIK® 840D/840D SL Anbindung
e S7-kompatible SoftSPS zur Datenvorverarbeitung integriert

e Mitsubishi Electric Roboter- und Steuerungsanbindung

¢ Rockwell Automation Steuerungsanbindung

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

e Komfortable Konfiguration mit dem kostenlosen IBH OPC UA Editor,
Siemens STEP7, dem TIA Portal oder per Webbrowser
Of=0]

e Historische Daten
¢ Alarms & Conditions

¢ Eigene Informationsmodelle
e MQTT-Anbindung

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

Aktiengesellschaft Berlin und Miinchen.

TurmstraBe 77 | D-64760 Oberzent/Beerfelden | Hotline +49 6068 3001 | Verkauf +49 6068 3002 | Fax +49 6068 3074 | info@IBHsoftec.com | www.|BHsoftec.com
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Automatisierte Montagekontrolle mit Objekt-,
| j s
'yl Positions-, Farb- und Qualitatserkennung

ol ]

Digitale Transformation und Machine Learning

Operational Excellence

in der Montage

Um die Prozess- und damit auch die Produktsicherheit bei steigender Variantenvielfalt
auf ein neues Niveau zu heben, hat die Gruner AG in der Elektronikfertigung das
Produktionssystem SAP Manufacturing Execution (SAP ME) eingefiihrt. Das darin
integrierte Add-on Assembly-by-Motion von IGZ fiihrt die Werker gestengesteuert
durch die Montage und kontrolliert die Schritte liickenlos.

IT&Production 4/2020



eit Griindung im Jahr 1953 ist es
SGruner gelungen, mit einem fein

justierten Angebot an Relais,
Magneten und Stellantrieben eine Spit-
zenposition in hart umkampften Markten
zu besetzen. Speziell in Deutschland biin-
delt der im baden-wurttembergischen
Wehingen beheimatete Hersteller seine
Kompetenzen in den Bereichen Entwick-
lung und Design, Elektronikfertigung,
Werkzeugbau, Stanzen, Spritzen und
Stellantriebe. Bereits 1977 wurde die In-
ternationalisierung durch die Erweiterung
um einen Montagestandort in Tunesien
eingeleitet. Weitere Werke befinden sich
heute in Serbien und Indien. Weltweit ist
die Gruner AG mit mehr als 1.400 Mitar-
beitern vertreten. 2019 belief sich der
Umsatz auf rund 100 Millionen Euro, bei
einem Exportanteil von 60 Prozent.

Flexibel und prazise

Die Grundwerte von Gruner finden ihren
Ausdruck im ‘Slinky’, einem aus einer
Schraubenfeder bestehenden Objekt, das
sich selbstandig zu bewegen scheint und
auf den US-amerikanischen Mechaniker
Richard James zurtickgeht. Es zeigt die
Faszination der Physik — und symbolisiert
Flexibilitat in Reinkultur. Diese Fahigkeit in
Verbindung mit Innovation, Effizienz und
Qualitat zeichnen das mittelstandische
Familienunternehmen aus. ,Wir haben
eine extrem grofle Variantenvielfalt und
arbeiten stark Kundenorientiert®, sagt
Martin Spreitzer, Vorstand Produktion.
,Daher sind wir auch getriggert, einen ex-
trem hohen Qualitatsgrad in unseren Pro-
zessen abzubilden.” Auf Basis der Uber
Jahre gewachsenen Infrastruktur waren
die Vorgaben an Qualitatskontrolle und
Fehlerpravention sowie weitere Anforde-
rungen an die Digitalisierung zunehmend
schwer zu bedienen. Dies sollte sich
durch die Einflihrung des standardisierten
Produktionssteuerungssystems SAP ME
andern. Fur eine Ablosung der vorhande-
nen IT-Architektur sprach insbesondere
deren Komplexitat. So befanden sich ver-
schiedene zugekaufte und auch aus Ei-
genentwicklung stammende Sub-Sys-
teme im Einsatz. Diese waren teils veral-
tet und mussten aufwendig gewartet und
synchronisiert werden. Erschwerend
hinzu kamen SPS-gebundene Priifvor-
gange, die bei jeder neuen Produktvari-

QUALITATSSICHERUNG | TITELTHEMA IHIIEIEGE

i ! R—

Direkte Ubermittlung der Maschinenparameter aus SAP ME und
Maschinenstatus-Integration fir OEE-Reports im Spritzgussbereich.

ante neu angepasst werden mussten.
Auch der Zeitverzug zwischen Auftrags-
start und Abschlussmeldung wollte das
Unternehmen aufgrund fehlender Trans-
parenz nicht mehr tolerieren.

Wegweisendes Pilotprojekt

Die Ziele der SAP-ME-Einfihrung als zen-
trale Digital-Manufacturing-Losung waren
klar definiert: Durchgangige Transparenz,
auch um anhand aktueller Informationen
schneller auf UnplanmaéRiges reagieren zu
konnen, sowie ein verbesserter und hoher
Dokumentationsgrad fiir die einzelnen
Produkte. Parallel sollte Uber eine strikte
Prozessverriegelung die Produktqualitat
sichergestellt werden. Fir das Manufac-
turing Execution System (MES) von SAP
entschieden sich die Projektverantwortli-
chen, da es offen und konfigurierbar war,
die Benutzeroberflache tberzeugte und
sich samtliche Fertigungsprozesse digital
steuern und tberwachen liefen — bis hin
zu Losgrole 1. Zudem konnte Gruner so
die bereits eingeschlagene SAP-Strategie
bis in die Produktion weiterverfolgen und
die Hana-Datenbank, die fir ME einge-
setzt wird, vor dem geplanten Umstieg
auf die SAP S/4-Plattform kennenlernen.
Entsprechend hohe Erwartungen wurden
an den Implementierungspartner gerich-
tet. ,Entscheidend im Auswahlprozess
war eine fundierte Einsatzanalyse, in
deren Verlauf die IT-Spezialisten von 1GZ
ihre nachgewiesene Kompetenz im Be-
reich SAP Manufacturing unter Beweis

gestellt haben®, sagt Sebastian Kosicki,
Projektleiter und Koordinator fiir die Digi-
talisierung der Produktion bei Gruner.
Uberzeugt haben zudem Referenzbesu-
che sowie die Prasentation des neuen
Best Practices Assembly-by-Motion
(ASM) von IGZ, eine ME-integrierte kame-
rabasierte Losung zur Montagefiihrung
und -kontrolle. Vor diesem Hintergrund er-
hielt IGZ den Auftrag, SAP ME am Produk-
tionsstandort Wehingen zu implementie-
ren. Gleichzeitig ging Gruner eine Pilot-
partnerschaft mit dem IT-Dienstleister ein,
um ASM in die Prozesse einzubinden.

Schlanke Produktion

Auf den Kick-off Mitte 2018 folgten eine
Spezifikation der Anforderungen fiir die
neue Montagelinie fur Stellantriebe und
ein Proof-of-Concept fiir das Add-on As-
sembly-by-Motion. Im Verlauf der Unter-
suchung zeigte sich, dass die Losungen
eine automatisierte Montagekontrolle mit
Objekt-, Positions-, Farb- und Qualitatser-
kennung ohne Abstriche ermdglichen
wirden. Im Oktober 2019 ging die ASM-
unterstutze Fertigungslinie in der Mon-
tage produktiv. Wenige Wochen folgte der
Go-Live der MES-Anwendung in den Be-
reichen Stanzen und Spritzguss. Die An-
bindung der Stanz- und Spritzgussma-
schinen sowie der neuen Montagelinie
wurde Uber den OPC-UA-Kommunikati-
onsstandard realisiert. Dabei verbindet
das MES die ERP- mit der Maschinen-
ebene. Die Standardsoftware Gbernimmt
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Bild: IGZ Ingenieurgesells:

Montagelinie mit Werkerfiihrung bei Gruner

die operative Online-Auftragsverwaltung
und -steuerung, indem sie Betriebsdaten
erfasst und meldet sowie Arbeitsanwei-
sungen Uber Werker-Dialoge kommuni-
ziert. Weiterhin unterstutzt werden der Eti-
kettendruck und eine dezidierte Personal-
zeiterfassung. Uber das 1GZ Order Cock-
pit 4.0, ebenfalls ein vorkonfiguriertes
Best Practice des SAP-Projekthauses aus
dem oberpfélzischen Falkenberg, erfolgt
die automatische Auftragsfeinsteuerung
nach ERP-Vorgabe. Visualisiert werden
die aktuelle Arbeitsplatzbelegung und der
Auftragsfortschritt sowie etwaige Uber-
lasten. Mit diesem grafisch orientierten
Leitstand lassen sich bereits verplante
Montagevorgdnge bei Bedarf per
Drag&Drop umplanen.

Handarbeit reduziert

Die neue Systemlandschaft zeichnet sich
durch vereinfachte Ablaufe und Traceabi-
lity Uber jede verbaute Komponente aus.
Manuelle Kopier- und Buchungstatigkeiten
entfallen ebenso wie das Ausdrucken und
Verteilen von Arbeitsanweisungen und
Zeichnungen sowie das handische Ausfiil-
len von Schichtprotokollen und Checklis-
ten. Die Prozessverriegelung tragt zu
einem deutlich erhohten Qualitatsniveau
bei. So ist Uber einen automatisierten Re-
gelmechanismus sichergestellt, dass ein
Folgeauftrag nur dann gestartet werden
kann, wenn samtliche im Rahmen des vor-
herigen Montageauftrags zu durchlau-
fende Fertigungs- und Prifschritte erfolg-
reich abgeschlossen wurden.
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Kontrolle und Datenerfassung

Mit dem ASM-Add-on geht der Hersteller
in puncto Qualitat und Prozesssicherheit
sogar noch einen Schritt weiter. Entlang
der neuen Montagelinie fur Stellantriebe
arbeiten die Werker nach dem Prinzip der
Gestensteuerung. Montagevorgange wer-
den so automatisch erkannt und ver-
bucht, Tastatur- oder Bildschirmeingaben
sind nicht mehr erforderlich. Via Gesten-
steuerung wird tberwacht, ob die richti-
gen Komponenten entnommen und kor-
rekt verbaut werden. Bei Unstimmigkeiten
gibt das System eine Fehlerkennung aus.
Ein Kamerasystem sorgt gleichzeitig fiir
eine Validierung durch Quality-Gates.
Neben der Montagekontrolle erfasst die
Losung auch bedarfsbezogene Serien-
nummern, Barcodes und andere Merk-
male automatisch und ordnet sie dem
Fertigungsvorgang zu. Durch die verbes-
serte Ergonomie der Arbeit stieg die Pro-
duktivleistung der Werker messbar.

Erfahrung wird zu Wissen

Gesteuert wird das Add-on aus SAP ME
heraus. Dabei wird Machine Learning ge-
nutzt, um Wissen aus Erfahrung zu ge-
nerieren. Das soll die Anpassungen an
neue Produkte und Varianten erleichtern,
um Kosten fur die Neu-Konfiguration zu
sparen. Zugunsten dieser Losung wurde
das zuvor angedachte Alternativkonzept
bereits friih verworfen. In dessen Mittel-
punkt stand die Idee, kamerabasierte
Montagekontrollen in die SPSen zu inte-

grieren. Damit ware das Problem geblie-
ben, die Programmierung auf unterlager-
ter Steuerungsebene bei jeder Produkt-
anderung manuell angleichen zu mus-
sen. Da sich dieser Ansatz auch nur
mangelhaft in die ERP- und MES-Ebene
integrieren liele, fiel der Ausschluss die-
ser Option leicht.

Projektverlauf wie geplant

Mit der Integration der MES-Anwendung
und dem Add-on in der Montage setzt
Gruner ganz auf den Digital Manufactu-
ring-Ansatz. ,Das Ubergreifende Know-
how von IGZ in den Bereichen SAP ERP-
Integration bis hin zur Maschinenanbin-
dung hat uns bei der Umsetzung des Pro-
jekts immens geholfen®, sagt Sebastian
Kosicki. ,Somit konnte das Projekt erfolg-
reich in Budget, Quality und Time durch-
geflihrt werden.” Zudem habe die Innova-
tionskraft des Partners tberzeugt, gerade
im Hinblick auf die Montageunterstiitzung
und Machine Learning.

Template beschleunigt Roll-out

Nachdem sich SAP ME am Pilotstand-
ort Wehingen bewahrt hat, steht nun der
Rollout des MES-Systems auf die Gru-
ner-Werke in Serbien und Tunesien auf
der Agenda. Das von IGZ im Building-
Block-Prinzip erstellte Template wird die
Einfihrung der Standardsoftware an
den dortigen, auf Relais und Magnete
spezialisierten Montagestandorten ver-
einfachen und beschleunigen. Weitere
werkstbergreifende Transparenz der
Produktionsprozesse kann durch die
Einfihrung von SAP Digital Manufactu-
ring Cloud for Insights erschlossen wer-
den. Unternehmen sind damit in der
Lage, Echtzeit-Daten aus mehreren Pro-
duktionsstatten werkstbergreifend zu
erfassen und auf Grundlage vereinheit-
lichter Kennzahlen abzugleichen. So
lasst sich die Reaktionsfahigkeit verbes-
sern, ohne lokal bedingte Einschrankun-
gen hinnehmen zu mussen. |

Der Autor Andreas Busch ist
Verkaufsleiter SAP Manufacturing bei
der IGZ Ingenieurgesellschaft fiir
logistische Informationssysteme mbH.

Ww.igz.com
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In den modularen Spannungsversorgungseinheiten von EA
sind je nach Modell bis zu 75 funktions- und sicherheitskriti-
sche Schraubverbindungen prézise anzuziehen.

Bild: EA Elektro-Automatik GmbH & Co. KG

Schraubverbindungen priifen und dokumentieren

Null-Fehler-Strategie fiir
die Elektronikmontage

Bei Hochleistungselektronik konnen Montagefehler schnell
die gesamte Anlage lahmlegen. Um dem vorzubeugen, er-
stellt EA Elektro-Automatik die Schraubverbindungen aller
hergestellten Laborstromversorgungen mit MicroTorque-
Schraubsystemen von Atlas Copco.

eute kommt kein elektro-
Htechmsches Labor und
" keine Forschungsanstalt

mehr ohne uni- und bidirektionale DC-
Stromversorgungsgerate sowie DC-
elektronische Lasten mit Netzrickspei-
sung aus”, stellt Markus Stops fest.
,Diese Geratschaften sind zum Testen
von Fahrzeugelektronik und Hochvolt-
komponenten aller Art unentbehrlich.”
Auch die immer wichtigeren Uberpri-
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fungen rund um die Elektromobilitat
waren ohne sie kaum maglich, sagt der
Produktionsleiter der EA Elektro-Auto-
matik GmbH & Co. KG (kurz EA) in Vier-
sen zur Bedeutung der eher unschein-
baren und nur 19 Zoll breiten High-
Tech-Geréate. Dass die Gerate nach ver-
richteter Arbeit bis zu 96 Prozent der
Energie ins Netz zurlckeinspeisen kon-
nen, sieht man ihren kompakten wei-
Ren Metallgehausen nicht an.

96 Prozent Wirkungsgrad

L,EA gilt als der Erfinder netzriickspeisen-
der elektronischer Lasten und zuletzt
konnten wir deren Verlustleistung auf nur
noch vier Prozent minimieren”, erldutert
der Produktionsverantwortliche. Das sei
Weltspitze, spare Kosten und vermeide
aulerdem aufwendige Kihlsysteme. In
ihrem Innern stecken je nach Modell bis
zu 75 funktions- und sicherheitskritische
Schraubfélle, berichtet Markus Stops. Sie
korrekt und drehmomentgenau anzuzie-
hen, sei ein absolutes Muss. Versage nur
eine Schraubverbindung, kdnnte das eine
gesamte Anlage lahmlegen. Zur Sicher-
stellung der Qualitat prifte EA deshalb
bislang alle relevanten Verschraubungen



nach, schildert Stops, wahrend er in die
Produktion fihrt: Die Wertschopfungs-
tiefe hier ist grof® und umfasst das Be-
sticken der Platinen sowie die Komplett-
fertigung ganzer Vorkomponenten
ebenso wie umfangreiche Leistungstests
und die Endmontage.

Uberwachung gegen Fehler

Als jlingstes Beispiel dafir prasentiert
Stops die Umstellung auf neuartige
Schraubwerkzeuge in der Montage. ,Um
maximale Prozesssicherheit und Quali-
tat zu erreichen, wollten wir unsere Mon-
tagevorgange luckenlos Uberwachen
und die Schraubdaten auswerten. So
konnen wir sie fir weitere Qualitatsver-
besserungen nutzen. Unsere bislang ein-
gesetzten Akkuwerkzeuge hatten das
aber nicht unterstutzt. Daher nahmen
wir das Angebot unseres Werkzeugliefe-
ranten Tools-Technik-Gilges an, ein neu-
artiges MicroTorque-System seines
Partners Atlas Copco Tools auszupro-
bieren." Dieses System sollte den Priif-
aufwand der kritischen Schraubverbin-
dungen deutlich vereinfachen und nach
erfolgreichem Abschluss der Erpro-
bungsphase sogar ganz erubrigen.

Einfacher Start

,Schon die Inbetriebnahme der ersten
Ausristung lief denkbar einfach und in-
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tuitiv’, schildert Frank Schriefers, stell-
vertretender EA-Produktionsleiter.
,Uber die Softtasten an der MicroTor-
que-Schraubersteuerung konnte ich
das flr die Verschraubung unserer
elektronischen Lasten bendtigte Dreh-
moment von 100 Newtonzentimetern
und die ideale Drehzahl in wenigen Se-
kunden einstellen. Das Programmieren
Uber die Steuerung ist viel genauer und
komfortabler als das mechanische Ein-
stellen und Nachmessen des Drehmo-
ments an den Abschaltkupplungen un-
serer bisherigen Akkuschrauber.” Im
Gegensatz zu denen, arbeiten die mit
einem elektronischen Messwertaufneh-
mer messenden MicroTorque-Schraub-
spindeln wesentlich praziser und ohne
storanfallige Mechanik.

Werkzeug denkt mit

Sobald das System mit den Montage-
anforderungen parametriert ist, kdnnen
die Bediener laut Hersteller praktisch
keine Fehler mehr machen. ,Das An-
ziehmoment und der Eindrehwinkel
jeder einzelnen Verschraubung wird
Uberwacht”, sagt Schriefers. Sollte etwa
eine Schraube mit Gewindefresser ver-
baut werden oder der Bediener den
Starterhebel des Werkzeugs zu friih
loslassen, gibt das System eine Alarm-
meldung und fordert zur Korrektur auf.
Zudem verhindere die integrierte Batch-

Zahlung, dass eine Schraube in einer
Montagesequenz vergessen wird.

Montagedaten sinnvoll nutzen

Mit den erfassten Daten konnte der Vier-
sener Elektronikhersteller im Falle einer
Beanstandung schnell nachweisen, dass
jede Schraubverbindung in der Produktion
nach ihren Spezifikationen angezogen
wurde. Auch aus diesem Grund haben
Stops und Schriefers bereits nach kurzer
Zeit funf weitere der ESD-zertifizierten
und Reinraum-zugelassenen Schrauber in
ihre Fertigung eingebunden.

Produktivitat 30 Prozent hoher

,2Unsere Erwartungen in puncto Ergono-
mie, Qualitat und Prozesssicherheit wur-
den voll erfiillt. Wir haben unsere Mon-
tage inzwischen vollstandig auf die Micro-
Torque-Ausristungen umgestellt’, schil-
dert Markus Stops. “Durch die einfache
Handhabung des flexiblen Systems und
den Wegfall der friher nétigen Prif-
schritte konnten wir die Gesamtprodukti-
vitat in unserer Montage um beachtliche
30 Prozent steigern.” |

Der Autor Heiko Wenke ist in
der Unternehmenskommunikation bei der

Atlas Copco Tools Central Europe GmbH tatig.

www.atlascopco.com
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Qualitatssicherung

Manipulationen und

adobe.com

Bild: ©greenbutterfly

Verfalschungen erkennen

In der Qualitatssicherung kann es vorkommen, dass die Griinde fiir Messabweichungen
nicht gleich auf der Hand liegen — beispielsweise konnte eine Manipulation oder eine ver-
sehentliche Messfilschung der Grund fiir die Abweichung sein. Bei der CAQ AG beschiftigt
man sich bereits langer mit dieser Thematik. Die Erkenntnisse aus dieser Arbeit finden in
der CAQ.Net-Software anwendung.

AQ-Systeme bieten eine Vielzahl
Can statistischen Auswertungs-

moglichkeiten in der Messwert-
analyse. Neben der vollautomatischen Er-
mittlung der passenden Verteilungsmo-
delle und der Berechnung, Auswertung
und grafischen Darstellung aller adaquaten
Kenngrolen, verfiigen sie auch tiber Werk-
zeuge zur Prozessleistungs- und Prozess-
fahigkeitsuntersuchung. Anwendungen zur
Schwachstellenanalyse und Identifizie-
rung von Fehlerschwerpunkten sowie Char-
genverfolgung und SPC vervollstandigen
das Portfolio gegenwartiger CAQ-Systeme.
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Daten missen valide sein

Diese Werkzeuge setzen allesamt vo-
raus, dass die verwendeten Messwerte
valide sind. Die Validitat ist ein Gitekrite-
rium fir Modelle, Mess- oder Testverfah-
ren. Sie beschreibt die inhaltliche Uber-
einstimmung einer empirischen Mes-
sung mit einem logischen Messkonzept.
Allgemein ist dies der Grad an Genauig-
keit, mit dem dasjenige Merkmal tat-
sachlich gemessen wird, das gemessen
werden soll. Dementsprechend ist eine
Messung valide, wenn das Messmittel

mit der gewlnschten Prazision die kor-
rekten Werte anzeigt und der Prifer sei-
nen Anweisungen folgt. Griinde fUr nicht
valide Messergebnisse kdnnen u.a. nicht
kalibrierte Prifmittel, fehlerhafte Kom-
munikation von Anweisungen oder die
Nicht-Durchfiihrung von Priifungen sein.
Wahrend diese Grinde relativ einfach
identifiziert werden konnen, gestaltet
sich dies bei den fehlerhaften/mehrfa-
chen Ubertragungen von der Messma-
schine zur CAQ-Software, absichtlichen
Messmanipulationen oder versehentli-
chen Messverfalschungen schwieriger.
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Die Software
fUr Prozess-
und Qualitats-
management

Die intelligente Messwertanalyse bietet neben der
zusatzlichen Absicherung bei der Auswertung
auch eine verbesserte Prozesstberwachung und
die Moglichkeit zur Visualisierung von Manipula-
tionen und Vermeidung von Falschmeldungen.

Sichere Produkte herstellen

Fur Unternehmen nahezu aller Branchen gilt es
heute mehr denn je, die Vorteile der Digitalisie-
rung, Vernetzung und intelligenten Auswertung
von Informationen zu nutzen und innerhalb ihrer
taglichen Prozesse umzusetzen — die Qualitats-
sicherung ist dabei keine Ausnahme. Durch sie
wird etwa die Herstellung sicherer Produkte er-
moglicht. Bei der Erkennung von Messverfal-
schungen maschineller und menschlicher Quellen
geht es nicht nur um die Reduzierung von poten-
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Identifizierung typischer Messmanipulationen und Verfalschungen

Manipulationen erkennen

Bei der Charakterisierung und Erkennung von
Messmanipulationen und Verféalschungen unter-
sucht beispielsweise die CAQ.Net-Software der
CAQ AG Messreihen in beliebiger Lange. Die
Werte werden dazu zum groften Teil vorab
normiert und klassiert — anschlielfend wird unter
anderem geprft, ob

+ sich der gleiche Wert Uber mehrere Messungen
hin wiederholt.
+ sich dieselbe Distanz zwischen Messwerten

ziellen Fehlerkosten und Mehrarbeit, steigende
Kundenzufriedenheit und das Absetzen vom Mit-
bewerber, sondern auch um die Aufdeckung ver-
borgener Fehler in der Wertschépfungskette, die
Vermeidung rechtlicher Folgen und oftmals auch
direkt die Verhinderung von Gefahr fir Leib und
Leben. Es ist nur eine Frage der Zeit, bis die Ana-
lyse von Messreihen mit kinstlicher Intelligenz
zum Stand der Technik wird und zum Standardre-
pertoire zur Risikominimierung und Vermeidung
rechtlicher Folgen gehort. |

Der Autor Stephen Collier
ist Product Manager
bei CAQ AG Factory Systems.

ConSense GmbH
info@consense-gmbh.de
Tel.: +49 (0)241 | 990 93 93-0
www.consense-gmbh.de

wiederholt.
+ Werte einer guten Probe wiederholt kopiert wurden.
- das ‘Schema’ der Werte einer guten Probe wieder-

holt kopiert wurde. www.cag.de

Kontaktieren Sie uns!
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BabtecQ-Release 7
Qualitat uber Unternehmens-
grenzen hinweg

Babtec hat Version 7 der Qualititsmanagement-Software BabtecQ veroffentlicht. Darin
will das Wuppertaler Unternehmen die Integration aller Qualitatsaufgaben, die Konnek-
tivitat an andere Unternehmenssysteme und die Kollaboration iiber Unternehmens-

grenzen hinweg vereinen.

m erfolgreich mit einer Qualitats-
U management-Software arbeiten

zu kdnnen, muss diese leicht be-
dienbar sein. Daher will Babtec mit dem
Release 7 ihrer QM-Software BabtecQ
viele Arbeitsprozesse durch eine intuiti-
vere Bedienbarkeit vereinfachen. Bei-
spielsweise konnen Anwender Uber die
integrierte Suche genau das Werkzeug
finden, das gerade gebraucht wird.

Module parallel anzeigen
Alle gedffneten Module und die dazuge-

horigen Kataloge werden als Tabs darge-
stellt. So kdnnen mehrere Module parallel
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angezeigt und bedient werden. Alle Tabs
lassen sich abdocken und nebeneinander-
stellen. Nutzer konnen zudem mit indi-
viuellen Dashboards arbeiten. Diese kon-
nen fir alle Beteiligten oder als Ubersicht
fur To-Dos genutzt werden. Auch das
Kennzahlenmanagement ist transparen-
ter geworden: In einem festgelegten Inter-
vall kann der aktuelle Ist-Wert einer Kenn-
zahl gespeichert und die Entwicklung in
einem Verlaufsdiagramm angezeigt wer-
den. So erhalt man zu der jeweiligen
Kennzahl ein Diagramm, welches dar-
stellt, wie sich die Kennzahl in einem be-
stimmten Zeitraum entwickelt hat. Durch
die Mallnahmenintegration  konnen

! I@\
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zudem Verbesserungsmallnahmen ange-
legt werden — beispielsweise wenn sich
die Kennzahl verschlechtert.

Zeichnungsmale bereitstellen

Konstruktionszeichnungen bilden eine
wesentliche Grundlage fir alle Qualitats-
prozesse. Sie enthalten die Anforderun-
gen, die das spatere Produkt erfiillen
muss. Da die Produkte komplex sein kon-
nen, kann die Software die Mitarbeiter
entlasten, da der Zeitaufwand bei der han-
dischen Ubernahme und Bereitstellung
der Zeichnungsmalie entféllt. Auf Basis
der bereitgestellten Daten lassen sich an-



schlielend die Merkmale ableiten, die zur
Sicherung der Qualitat zu prifen sind.

Anforderungen verwalten

Die eigenentwickelte CAD-Integration
von Babtec ermdglicht gleichzeitig die
Verwaltung der Anforderungen. Die CAD-
Zeichnungen dienen dabei als Grundlage
fir die konsequente Uberwachung von
Merkmalen in allen Q-Prozessen. Da-
durch kénnen Anwender kinftig noch
wirksamer mit Zeichnungsmalien und
Prifmerkmalen arbeiten.

Zeichnungen gegenliberstellen

Mit Hilfe der CAD-Integration werden
Zeichnungsmalie aus allen gangigen
CAD-Systemen automatisch erkannt
und eindeutig gestempelt. Fur die Ver-
wendung in der Priifplanung und Erst-
bemusterung werden die Malle zentral
zur Verfligung gestellt. Gleichermallen
ist die Verwaltung sowie Gegenuber-

- Anzeige -
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stellung alter und neuer Zeichnungs-
stéande maoglich. Ein Assistent flihrt den
Anwender Schritt flir Schritt durch den
erweiterten Vergleich von alten und
neuen Zeichnungsmalen aus unter-
schiedlichen Versionen. Dabei besteht
die Mdglichkeit, Zeichnungsmalie zu er-
kennen, deren Malte unverdndert sind,
die sich aber an einer anderen Position
auf der Zeichnung befinden.

Mit anderen
Unternehmen vernetzt

Qualitdtsmanagement geht auch tber die
eigenen Unternehmensgrenzen hinaus.
Zu diesem Zweck ist das Aufgaben- und
MaRnahmenmanagement mit dem
Cloud-Service Qube.Spot verbunden. Auf-
gaben und MalRnahmen, die in den Bab-
tecQ-Modulen angelegt werden, kdnnen
mit einem Konnektor auch unterneh-
menstibergreifend geteilt und bearbeitet
werden. Der Geschéftspartner kann zur
Bearbeitung entweder seine Babtec-Soft-

ware nutzen oder Uber die browserbasier-
ten Cloud-Services reagieren. Ebenso
kann auch der Ersteller jederzeit mobil
auf Aufgaben und Mallnahmen zugreifen
oder Aktualisierungen durchfihren.

Alle Werke einbinden

In Kombination mit dem Cloud-Service ist
das Aufgaben- und MalRnahmenmanage-
ment flexibel nutzbar. Beispielsweise kon-
nen im Fall einer Abweichung, die im Rah-
men eines Lieferantenaudits festgestellt
wurde, vereinbarte KorrekturmalRnahmen
direkt eingeleitet und zur gemeinsamen
Bearbeitung mit dem Lieferanten geteilt
werden. So bietet Babtec eine einfachen
Losung, alle Werke oder Tochtergesell-
schaften in das Aufgaben- und MaRnah-
menmanagement einzubinden. |

Mit Material der Babtec
Informationssysteme GmbH.

www.babtec.de

Pickert - Virtuelle Null-Fehler-Messe

lhre Alternative zum Messebesuch bei Pickert zur HMI und Control

NULL-FEHLER pickert &

MESSE

Das Onlina-Event fir Ihr Qualitits-
und Produktionsmanagemant!

Da 2020 die Hannover Messe und die Control in Stuttgart nicht
planmaRig stattfinden, entfallt fur viele Messebesucher eine
wesentliche Informations- und Netzwerkplattform. Der
Softwarehersteller Pickert bietet als Alternative eine Online-
Messe zu den reguldaren Messeterminen rund um das Thema
NULL-FEHLER-PRODUKTION an.

Pickert informiert Kunden, Interessenten und Partner {iber

Innovationen und L6sungen aus den Bereichen:

+ Qualitats- und Produktionsmanagement

« Effiziente Messdatenerfassung und -auswertung mit SAP®

» Neue Softwaretrends und Technologien in der industriellen
Fertigung

Planen Sie aus einem vielfaltigen Angebot individuell Thren
virtuellen Messebesuch. In Webinaren wird das gesamte
Produktportfolio, von der CAQ Software RQM bis zu dem SAP®
QM Subsystem IDOS aufgezeigt. Zudem prasentiert das
Innovation Lab ZERO defects technologische Trends wie MQTT,
Cloud-Losungen, Plattformtechnologien und Blockchain.

Erganzend finden Fachvortrdge, wie beispielsweise ein Best-
Practices Vortrag zur europaweiten Einfiihrung eines Qualitatsma-

nagementsystems aus
Anwendersicht, statt.

Abgerundet wird das
Angebot durch die
Maoglichkeit personliche Gesprache mit den jeweiligen Fachex-
perten zu flhren. Die Anmeldung sowie die Terminvergabe flr
die Null-Fehler-Messe erfolgen sicher und bequem online.
www.pickert.de/nullfehlermesse

Pickert freut sich auf lhren Besuch.

Das ganze Pickert-Team

pickert &
Kontakt

Pickert & Partner GmbH
Héandelstr. 10 + 76327 Pfinztal
Tel.: +49 721 6652-444
sales@pickert.de

www.pickert.de
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Prozesssteuerung und Traceability

Werkerfiihrung fiir
Priif- und Montageprozesse

Die Werkerfiihrung stellt in der
Montage sicher, dass trotz Hand-
arbeit eine gleichbleibend hohe
Qualitat erzielt wird. Das neue
MES-Modul der Carl Zeiss MES Solutions,
friher Guardus, soll eine besonders agile
Prozesssteuerung ermaoglichen.

as Modul Werkerfiihrung von
DZeiss Guardus soll mit seiner in-
teraktiven Prozesslenkung fir si-
chere Ablaufe in der Montage sorgen und
die Mitarbeiter im Werk effizient unterstiit-
zen. Wahrend das Manufacturing Execu-
tion System (MES) seine Anwender Schritt
fir Schritt durch alle Aufgaben leitet, ste-
hen die dafir notwendigen Informationen
auf individuellen Arbeitsmasken zur Verfi-
gung. Dazu gehdren Montageanleitungen
fir Arbeitsschritte sowie begleitende Do-
kumente, Stlcklisten und Bilder. Hinzu
kommt die Bereitstellung der zugehoren-
den Prifungen und Funktionen zur histo-
rienfesten Qualitats- und Produktionsda-
tenerfassung. Neben der aktiven Prozess-
steuerung soll das datenbankgestitzte
Management der begleitenden Montage-
unterlagen den daflr anfallenden Verwal-
tungsaufwand erheblich reduzieren, indem
das Erstellen, Freigeben und Verteilen der
digitalen Dokumenten- und Sprachversio-
nen besonders schnell zu erledigen ist.
Veraltete und fehlende Papierdossiers
kdnnen bestehende Abldufe ins Stocken
bringen. Dieses Risiko soll sich durch den
Einsatz des Moduls abstellen lassen.

MES-Modul statt PDF-Datei

,Montageanleitungen werden in vielen
Fertigungsbetrieben noch immer mit
enormem Aufwand erstellt — ob als
Word-, Excel- oder PDF-Dokument”, sagt
Simone Cronjager, Geschaftsflhrerin der

IT&Production 4/2020
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Stammdaten .

ot

ﬁ

Montage- und
Priifplan
Carl Zeiss MES Solutions.
Hinzu kommt die Uberset-
zung und Verteilung in ver-
schiedene Sprachen, wo-
durch das vorgegebene Qua-
e . . Dokumente
litdtsniveau standortiber- gilder

greifend standardisiert wer-

den kann. Zudem kénnen Anderungen an
Produkten und Prozessen Kosten und
Fehleranfalligkeit in die Hohe in die Hohe
treiben. Das Modul lose diesen Miss-
stand auf, so Cronjager weiter.

Daten zusammenfiihren

Grundlage der interaktiven Werkerfih-
rung sind Informationen Gber prozess-,
produkt- und qualitatsrelevante Sach-
verhalte. Neben Stammdaten und Kom-
binationsmatrizen gehdren dazu Infor-
mationen aus den Systemen, die an
das MES angrenzen, etwa das Enter-
prise Ressource Planning-Syytem (ERP)
fir Auftragsdaten, Sticklisten und so
weiter oder das Dokumentenmanage-
mentsystem (DMS) fir relevante Doku-
mente, Zeichnungen oder Produktbilder.

Priifanweisungen am Platz

Um die Werker zu unterstitzen, werden
die Prif- und Montageanweisungen on-
line am Arbeitsplatz angezeigt. Dazu ge-
neriert das Manufacturing Execution
System dynamisch einen Montageauf-
trag zu jedem Fertigungsauftrag. Dabei

i\

ERP eDHR
: Montage-
Werker- Logbuch
flhrung

o 0

Qualitatsdaten Auswertungen

sind auch ungeplante Aktionen wie das
Abbrechen, Unterbrechen oder Wieder-
holen von Tatigkeiten berdcksichtigt.

Fur anspruchsvolle Branchen

Das MES-Modul wurde darauf ausgelegt, in
den Branchen Medizintechnik sowie Luft-
und Raumfahrt eingesetzt zu werden. Ent-
sprechende Regeln im Umgang mit Daten
im regulierten Umfeld kdnnen sich mit der
papierlosen Dokumentation der Werkerflh-
rung umsetzen lassen. Im Durchlauf der
Arbeitsschritte werden sowohl der Verbau
einer Baugruppe strukturiert dokumentiert,
als auch die Prif- und Testergebnisse hin-
terlegt. Ziel ist der gesetzeskonforme Auf-
bau einer elektronischen Gerateakte bezie-
hungsweise des Electronic Device History
Records sowie die ltickenlose Riickverfolg-
barkeit. Ergadnzt um Funktionen zum Audit-
Trail und der elektronischen Signatur
konnen hohe Ansprlche einer papierlosen
Fertigung abgebildet werden. |

Die Autorin Monika Nyendick ist
Fachjournalistin bei Press'n’Relations GmbH.

www.guardus.de

eiss MES Solutions GmbH

7

Carl

Bild
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Weltweit giiltige
Prozesse und Dokumente

Zum  Erfolgsrezept der
GEMU Gebriider Miiller Ap-
paratebau gehort das hohe
Qualitatsniveau. Das lasst
sich die inhabergefiihrte Fir-
mengruppe national und in-
ternational durch zahlreiche
Zertifizierungen bestatigen.
Die Einhaltung der verschie-
denen Regelwerke erleich-
tert das integrierte Manage-
mentsystem von ConSense.

Bei Anmeldung in ConSense GxP Enterprise wer-
den die Beschéftigten von GEMU auf der indivi-
duellen Startseite tber anstehende Aufgaben,
Verdanderungen und Neuigkeiten benachrichtigt.

ei GEMU Gebriider Miller Appara-
B tebau werden Ventil-, Mess- und
Regelsysteme flr Flissigkeiten,
Dampfe und Gase hergestellt. Das global

ausgerichtete, inhabergefiihrte Familien-
unternehmen wurde 1964 gegrindet.

Mehr Informationen zur
Supply Chain 4.0 finden

www.igs.de

1.‘

Co.

BH&

I

Bild: GEMU Gebruder Milller Appa

Heute beschaftigt es weltweit mehr als
1.900 Mitarbeiter, davon Uber 1.100 in
Deutschland. Neben der Zentrale in Ingel-
fingen-Criesbach gehdren weltweit 27
Tochtergesellschaften und sechs Pro-
duktionsstandorte in Deutschland, der

Supply Chain 4.0

Schweiz, China, Brasilien, Frankreich und
den USA zur Firmengruppe. Nahezu
jedes Produkt ist eine Eigenentwicklung
und wird inhouse gefertigt. Ein funda-
mentaler Baustein zum weltweiten Erfolg
der Gruppe ist das Qualitatsmanage-

- Anzeige -

Sie auf unserer Website:

Profitable Lieferkette durch
digitales Qualitdtsmanagement

© Direkte Kommunikation
© Reibungslose Prozesse
© Durchgéngigkeit Ihrer Daten

Unser webbasiertes igs Supply Chain Quality Center unterstiitzt
Sie effektiv und nachhaltig bei der Erreichung Ihrer Qualitats-
ziele — mit einer durchgangigen Lieferantenkommunikation, die
ideal fiir die Praxis ausgelegt ist. Nutzen Sie die Digitalisierung
als Wettbewerbsvorteil und revolutionieren auch Sie lhre Supply
Chain, auf deren Qualitat Sie und Ihr Kunde sich verlassen kénnen.

|
CAQ mit System I
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ment, das in allen Unternehmensberei-
chen angewendet wird. Die Werke und
Produktionsprozesse sind zertifiziert
nach 1S09001, ISO14001 und produkt-
spezifisch auch nach FDA oder USP
Class VI. Die Reinraumfertigung im
Schweizer Werk ist zertifiziert nach
ISO9001 sowie 1ISO13485 und erzielt eine
Reinraum-Qualitat gemal der ISO-Klasse
8 sowie der GMP Klasse C.

Software flir Zertifizierungen

Das Qualitatsmanagement gemal der
DIN EN 1S09001 wird bei GEMU seit 1995
betrieben. Zu seiner Unterstltzung suchte
man im Jahr 2016 nach einer passenden
Software. Matthias Barth, globaler Quali-
tatsmanagementleiter bei GEMU, sagt:
,Wir haben eine Software gesucht, mit der
wir Prozessabldufe und die Beschreibung
von Arbeitsanweisungen professionell ab-
bilden kdnnen. Ganz oben auf unserer
Liste stand der Wunsch nach GxP-Taug-
lichkeit, da wir bedeutende Kunden aus
der Medizintechnik und der Pharmabran-
che haben, die Softwarevalidierungen for-
dern. AuRerdem war flir uns eine anwen-
derfreundliche Bedienung sowohl fir die
Einrichtung des neuen Systems als auch
fir die spatere Nutzung ein wichtiges Kri-
terium. Daneben haben wir aufgrund un-
serer internationalen Standorte ein mehr-
sprachig einsetzbares System gesucht.”

Sorgfaltiger Auswahlprozess

Bei der Systemauswahl wurden die
QM-Leiter der verschiedenen Standorte

Bild: GEMU Gebriider Mller Apparatebau GmbH & Co.
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ebenso einbezogen wie die kaufmanni-
schen und gewerblichen Beschaftigten.
,Denn das sind schliellich die Personen,
die am Ende mit dem System arbeiten *,
sagt Katrin Buhler, Projektverantwortliche
bei GEMU. Ende 2016 stand die Entschei-
dung fest. Bihler erlautert: ,ConSense
GxP Enterprise ist als klarer Sieger hervor-
gegangen, denn die Software hat unsere
Mitarbeiter vor allem durch Anwender-
freundlichkeit Uberzeugt” Sie stammt
vom Aachener Spezialist fir [T-gestiitztes
Qualitatsmanagement ConSense.

Modellieren und verkniipfen

Anfang 2017 wurde die Software instal-
liert. Dann wurden die vorhandenen Pro-
zessbeschreibungen aus MS Word und
Excel tbertragen. Mit der Software lassen
sich Prozesse modellieren und realitats-
getreu wiedergeben. Prozessschritte kon-
nen den Mitarbeitern oder Organisations-
einheiten zugeordnet werden. Die Pro-
zesse konnen wiederum untereinander
verknUpft werden, so dass eine interaktive
Prozesslandkarte entsteht. Das legt
Schllsselprozesse sowie deren Schnitt-
stellen zu anderen Bereichen offen. Die
Regelung der Zugriffe erfolgt tber ein de-
zidiertes Rollen- und Rechtesystem.

Richtlinien leichter einhalten

Das Qualitdtsmanagementsystem unter-
stltzt nun bei der Einhaltung der nationa-
len und internationalen Gesetze, Normen
und Richtlinien. Die Software ist ausge-
richtet auf regulierte Unternehmen aus
Bereichen wie Medizin,
Medizintechnik und Phar-
mazie. Die Software tber-
nimmt das in regulierten
Unternehmen besonders
aufwendige Dokumenten-
management und die revi-
sionssichere Archivierung
von Dokumenten und Pro-
zessen. Per Audit Trail
werden dabei Anderungen

Die Produktionswerke bzw.
Herstellprozesse bei GEMU
sind zertifiziert nach 1SO
9001, 1SO 14007 und produkt-
spezifisch auch nach FDA
oder USP Class VI

dokumentiert. Gleichzeitig unterstutzt die
Software die Umsetzung aller weiteren
Vorgaben aus bei GEMU befolgten Regel-
werken, etwa der ISO9001. Katrin Buhler
schildert: ,Wir verwenden die GxP-Ver-
sion von ConSense im gesamten Unter-
nehmen. Fur andere Bereiche, die nicht
diesen Forderungen unterliegen, ergibt
sich dadurch kein Nachteil, da die Work-
flows flr GxP-relevante und nicht GxP-re-
levante Inhalte unterschiedlich konfigu-
riert werden konnen.”

Aktuelle Dokumente griffbereit

Bei der Anmeldung im System werden die
Beschaftigten bei GEMU auf individuell
zusammengestellten Startseiten Uber an-
stehende Aufgaben, Anderungen und re-
levante Informationen benachrichtigt. Die
wichtigen Dokumente fiir den Arbeitsall-
tag sind ausschlieBlich Uber die neue
Software verfiigbar. Sie stellt sicher, dass
die Mitarbeiter immer auf die glltige Re-
vision der Dokumente und Prozesse zu-
greifen. Zudem fordert das System eine
Bestatigung ein, dass aktuelle Informatio-
nen die Mitarbeiter auch erreicht haben.

Zum Systemeinsatz motiviert

Um die Mitarbeiter zur Nutzung des
neuen Systems zu motivieren, wurden im
Rahmen der Umstellung alle Inhalte aus
dem alten System entfernt, sobald sie in
ConSense zur Verfigung standen. In der
Ubergangszeit sorgten Verlinkungen zwi-
schen den Systemen daflr, dass alle Mit-
arbeiter gesuchte Inhalt fanden. Zu-
nachst wurde die QM-Software am
Stammisitz in Deutschland eingefihrt, da-
nach folgten Italien und anschliellend die
anderen Vertriebsniederlassungen. An
jedem Standort koordiniert ein Key-User
das Projekt und kiimmert sich um die
Fragen der Mitarbeiter.

Sprachen und Abweichungen

Eine Besonderheit der Software ist das
Mehrsprachenkonzept, das auch inhaltli-
che Varianten von Dokumenten und Pro-
zessen erlaubt: Einerseits konnen identi-
sche Inhalte in unterschiedlichen Spra-
chen hinterlegt werden, andererseits ist
es auch moglich, Varianten mit abwei-
chenden Inhalten in unterschiedlichen
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Sprachen zu nutzen. GEMU profitiert be-
sonders vom Variantenkonzept, wie Ka-
trin Buhler erlautert: ,In unserer Unterneh-
mensgruppe laufen sowohl globale als
auch lokale Prozesse ab. So sind unsere
Vertriebsprozesse z.B. global einheitlich
geregelt. Was den Einkauf angeht, haben
wir allerdings lokal unterschiedliche Pro-
zesse, z.B. aufgrund unterschiedlicher
Zollbestimmungen. Dies alles lasst sich
mit ConSense abbilden.” Aktuell nutzt
GEMU die Sprachen Deutsch, Englisch,
Franzésisch, Portugiesisch und fiir den
chinesischen Standort Mandarin.

System gut etabliert

Der QM-Verantwortliche bei GEMU hat
bemerkt, dass sich die Beschaftigten
seit Einfihrung der Lésung mehr am
Qualitatsmanagement beteiligen: ,Heute
melden sich unsere Mitarbeiter von
selbst, wenn Inhalte nicht aktuell oder
unvollstandig sind. So sind wir zu einem
wirklich gelebten Managementsystem

Quealitet aus LeidensclaF

gelangt.” Dazu beigetragen hat laut Ka-
trin Buhler, dass die jeweils verantwortli-
chen Mitarbeiter von Anfang an fir ihre
Prozesse verantwortlich waren und
diese selbst erstellt und Zustandigkeiten
fir jeden Prozessschritt definiert haben.
Der Arbeitsalltag des Qualitdtsmanage-
ments wurde mit ConSense GxP Enter-
prise ebenfalls erleichtert. Das QM-Sys-
tem Ubernimmt viele Verwaltungsaufga-
ben: Revisionierungen werden automati-
siert, wiederkehrende Aufgaben lassen
sich durch konfigurierbare Workflows
steuern. Daruber hinaus werden viele
weitere Pflegetatigkeiten vom System
ausgefihrt, wie die Aktualisierung von
Kopf- und FulRzeilen in Dokumenten und
von Verkntpfungen. Auch der Abgleich
verschiedener Revisionen von Dokumen-
ten ist moglich, das System macht An-
derungen sichtbar, sodass statt des
gesamten Dokuments nur die Neuerun-
gen abgeglichen werden mussen. Bei
Kunden-Audits stehen z.B. Schulungs-
nachweise auf Knopfdruck bereit.

Software fur lhr Qualitatsmanagement

Dokumente

Schulungen / E-Learning
Prozesse / APQP
Projektmanagement
Prifplanung / SPC
Risikoanalysen / FMEA
Erstmusterprufung / PPAP
Prifmittelmanagement
Interne/Externe Audits
Lieferantenmanagement
Reklamationsmanagement
u. v. m.

Control

05.05. - 08.05.2020
Messe Stuttgart
Halle 8, Stand 8501

Apgp

| Dokumente

QBD.Net

schulungen
qualify Net

Quality Management Software Solutions

Von Erfahrungen profitieren

Nun soll das Managementsystem schnell
an allen Standorten ausgerollt werden.
Auflerdem, so Katrin Bihler, soll den Be-
schaftigten aus der Montage der Zugang
noch weiter vereinfacht werden. Und wel-
chen Tipp wirde sie im Rickblick ande-
ren Nutzern fr die Einfihrung eines Ma-
nagementsystems geben? ,Wir haben
aus der Erfahrung gelernt: Anfangs haben
wir den Geltungsbereich sehr grolziigig
ausgelegt und z.B. gleich ganze Abteilun-
gen statt eines einzelnen Teams einge-
setzt. ConSense hatte uns das zwar an-
ders geraten, damit die Mitarbeiter nicht
unter einer Informationsflut leiden, aber
das hatten wir unterschatzt. Inzwischen
haben wir die Geltungsbereiche sinnvoll
eingegrenzt’, schliet Matthias Barth. W

Der Autor Dr. Stephan Killich ist Mitglied der
Geschéftsfiihrung der ConSense GmbH.

www.consense-gmbh.de

- Anzeige -
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www.CAQ.de
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Control

Keine Messe, viel Innovation

Trotz ihrer zeitlichen Nahe zur Hannover
Messe ist die Control in Stuttgart als
Leitausstellung fur die rechnergestitzte
Qualitatssicherung jedes Jahr gesetzt.
Jetzt hat nicht der Industriegigant aus
Hannover, sondern das Sars-CoV-2-Virus
die Veranstaltung in die Knie gezwungen:
Die 2020er Messeausgabe fallt ersatzlos
aus, um die Verbreitung der vom Virus
ausgelosten Krankheit zu entschleuni-
gen. Der Termin der nachsten Control ist

Neue Funktionen fiir Prozesse, QM und Workflows

Die Qualitdtsmanagement-Software
SmartProcess bietet Funktionen rund
um die Verwaltung von Prozessen, Doku-
menten und Workflows. Auch das Rekla-
mationsmanagement und Audits werden
e -

e

B —

[T —

funktional unterstitzt. In einer neuen
Version der Anwendung wurde die Frei-
gabe von Prozessen und Dokumenten
Uberarbeitet. Die Glltigkeitsfristen fir
einen Prozess und ein Dokument werden
jetzt aus dem Freigabe-
Workflow Ubernommen.
Ein neuer Formularde-
signer fur Workflows er-
moglicht es, Eingabe-

masken flexibler zu ge-
stalten. So konnen z.B.
Eingabemasken fir Re-
klamationen und Audits

flexibler definiert werden.

- www.cwa.de

CASQ-IT unterstiitzt aktuellere Standards

Bohme & Weihs haben das Q-Release
15 fir ihre CAQ- und MES-Plattform vor-
gestellt. Seit dem Update kann bei Be-
darf per Webbrowser auf CASQ-IT zuge-
griffen werden. Ob Uber das eigene Fir-
mennetzwerk, die Cloud oder eine hy-
bride Losung vernetzt wird, lasst sich in-
dividuell einstellen. Das mehrstufige Si-
cherheitssystem mit Verschlisselung
und Multifaktorauthentifizierung schiitzt
Daten dabei vor unberechtigten Zugrif-
fen. Durch das Zusammenspiel der
Komponenten WEB.MES und CASQ-IT,
|asst sich die Shopfloor-Ebene leichter in
die Qualitatssicherung einbinden. So
steuert WEB.MES die Stichproben-
nahme zur Qualitdtsdatenerfassung.
Qualitats- und Maschinenkennzahlen

IT&Production 4/2020

flieBen zu Analysen zusammen. Mit Re-
lease 15 unterstitzt das System auller-
dem neue Normen und Richtlinien. Dazu
zahlen Audits nach ISO19011, Layered
Process Audits sowie die Umsetzung
des VDA-Bands 8D-Prozess und des
AIAG- und VDA-FMEA-Handbuchs.

www.boehme-weihs.de

s Systemtechnik GmbH & Co. KG

der 4. bis 7. Mai 2021. Zwar konnten die
meisten Aussteller wohl noch rechtzeitig
umdisponieren, doch den Produktinnova-
tionen rund um die IT-gestutzte Quali-
tatssicherung fehlt dieses Jahr eine zen-
trale Prasentationsplattform. Wir sprin-
gen ein, um Anwender, Produkte und
Messe auch in unruhigen Zeiten so gut
es geht zusammenzubringen.

www.control-messe.de

Technische Sauberkeit
sauber kontrollieren

Leica Libs bietet eine 2-in-1 Losung zur
Materialanalyse.

Mit neuen Analyzer-Workflow-Losungen
will Leica Nutzer dabei unterstiitzen,
hohe Anforderungen in der Qualitats-
kontrolle vor allem in der Sauberkeits-
analyse zu erfillen. Die einzelnen Lo-
sungen sind als Gesamtpakete gedacht,
die jeweils auf einen speziellen Work-
flow zugeschnitten sind. Die Analyzer
kommen alle mit Mikroskop, einer Digi-
talkamera, einem PC sowie einer Schu-
lung. In den Qualitatswerkzeugen rund
um die technische Sauberkeit sollen An-
wender nur noch die Messvorschriften
auswahlen mussen, um schnell und
genau analysieren zu kdnnen. Zu einer
optischen Prifung brauchen Anwender
zudem haufig eine chemische Analyse,
die aufgrund ihrer Komplexitat oft nur
von Experten durchgefihrt werden
kann. Das Libs-System (Laser Induced
Breakdown Spectroscopy) bietet eine
Technologie, um metallische Legierun-
gen und anorganische Verbindungen zu
analysieren und darauf zu reagieren.

www.leica-microsystems.com
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solvtec ® CAQ
Industrie 4.0 im Qualitatsmanagement

solvtec APQP

solvtec Informationstechnologie GmbH |

COMPUTER AIDED QUALITY NG

Ubergreifendes Verbesserungsmanagement

Risikobetrachtung
FMEA J cP

Stammdatenmanagement

Abweichung + Reklamation

FAl / EMP
PP J Validierung + Zertifizierung

i AUDIT

Praxis Know-how — mehr als CAQ-Software
solvtec bietet mit seinem Produkt ,solvtec CAQ" hoch-
integrierte und leistungsfahige Werkzeuge zum Prozess- und
Qualitdtsmanagement, sowie das notwendige, langjahrige
Know-how zum Aufbau lhres CAQ-Systems. Mit solvtec
bekommen Sie nicht nur die perfekt passende Software fir
lhre Aufgabenstellung, sondern auch die passende Umsetzung
Ihrer Anwendungsfélle in der Praxis.

Einzigartige Durchgangigkeit im Gesamtprozess
— Der APQP in neuer Dimension

Der in der Praxis bendtigte, durchgéngige Ablauf (APQP) wird
in perfekter Form abgebildet. Die Prozesse laufen abgesichert
und transparent. Von der Prozessdefinition tber die FMEA, die
Controlplanung (CP), die Bemusterung (PPAP, PPF) sowie die
Prifplanung (PP) bis hin zur Erfassung und Auswertung von
Daten (SPC) in der Produktion stellt solvtec die passenden
Werkzeuge zur Verflgung. Mit seinem vernetzten APQP
Management ermdglicht solvtec die ganzheitliche Sicht auf Ihre
Prozesse. Informationen flieRen und betroffene Personen
werden im Ubergreifenden Verbesserungsmanagement aktiv
eingebunden. lhre Ressourcen werden geschont und der
Gesamtwirkungsgrad steigt deutlich.

Modularitat und Skalierbarkeit

Jedes Projekt beginnt mit ersten Schritten, moglichst gleich
auch in die richtige Richtung. Dies gilt in besonderem Mafe fir
erfolgreiche CAQ-Projekte. Mit solvtec CAQ lasst sich der
Grundstein flr lhr System durch den modularen Aufbau in
optimaler Form legen.

Bedienerfreundlichkeit: Das 3-Klick-Prinzip

Nicht zuletzt die Akzeptanz beim Bediener entscheidet Uber den
erfolgreichen Einsatz von Softwareldsungen. Leistungsstarke
und eine maoglichst einfache Bedienung muissen nicht im
Widerspruch zueinander stehen. Lassen Sie sich von der
Leistungsfahigkeit und der Einfachheit Giberzeugen.

Unterstiitzende Q-Prozesse integrieren

Im Rahmen einer funktionierenden Abbildung aller Qualitats-
prozesse gilt es sowohl Kern- als auch unterstiitzende Prozesse
zu integrieren. Stammdatenmanagement, Prifmittelmanagement,
Lieferantenmanagement, Auditmanagement und ein aussage-
kraftiges Kennzahlenmanagement stehen zur Verfigung.

Normen + Vorschriften abbilden mit Synergie
Die Anforderungen an produzierende Unternehmen steigen
ununterbrochen. Der damit einhergehende Aufwand wachst
stetig. Um diese Flut an Anforderungen effizient zu bewaltigen,
unterstutzt Sie solvtec CAQ. solvtec Kunden bestatigen, dass
hierbei umfassend Durchgéangigkeit und Transparenz innerhalb
der Prozesse und deutliche Synergieeffekte entstehen.

Das solvtec Modell - Qualitatswerkzeuge zum
aktiven Verbesserungsmanagement

Definierte Verbesserungsprozesse (KVP, 5W, 8D, Ishikawa) bilden
die Grundlage fir ein durchgédngiges und Ubergreifendes
Management von Aktivitaten und Mallnahmen, sowie flr den
Aufbau einer Wissensbasis Uber den Gesamtprozess. Innerhalb
des solvtec Modells wird Ihr Know-how liickenlos erfasst,
strukturiert und zur weitergehenden Nutzung aufbereitet.

Traceability auf hochstem Niveau

Das solvtec Modell erlaubt Ihnen Ihre Produkte und Prozesse so
optimal und einfach wie moglich abzubilden. Die Erfassung der zu-
gehdrigen Prif-, Prozess- und Produktdaten geschieht mihelos.

Sicherheit im Betrieb (7/24) und Integration
solvtec CAQ sichert Ihre Priifprozesse umfassend ab. Ein sicherer
7/24 Betrieb ist dadurch jederzeit gegeben und ohne hohe
[T-Zusatzaufwendungen zu realisieren. Die Nutzung von Schnitt-
stellen zu PPS, ERP, CAD und zu unterschiedlichsten Mess- und
Prifsystemen vereinfacht die Ablaufe auf allen Ebenen.

Mobilitat im Standard

Mit solvtec CAQ erfassen Sie die Daten dort, wo sie entstehen.
Das mobile Qualitdtsmanagement von solvtec erlaubt die
Erfassung von Daten auch auf mobilen Geraten. Priifungen in
der laufenden Produktion oder externe Priiftatigkeiten konnen
damit perfekt und unkompliziert erledigt werden.

Kontakt SOl\/tGC CAQ

solvtec Informationstechnologie GmbH
Bayreuther Stralle 6

91301 Forchheim

Tel.: +49 9191 97784-0 « Fax: +49 9191 97784-9
info@solvtec.de * www.solvtec.de
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Qualitatsmanagement
mit ERP-Werkzeugen

Qualitdtsmanagement (QM) lasst sich
auch aus dem ERP-System heraus um-
setzen, wenn es die passenden Funk-
tionalitaten mitbringt. Yaveon z.B. will
mit seinen QM-Modulen gezielt auf
Qualitatsereignisse eingehen. Neben
dem Verwalten von Dokumenten oder
Anderungen sowie der Bearbeitung von
Capas, stehen die Interaktion und Kom-
munikation zwischen den Beteiligten
im Vordergrund. Vorgabedokumente
konnen elektronisch am Arbeitsplatz
bereitgestellt werden, Reklamationen in
einem Reklamations- und Capa-Tool
erfasst sowie Kunden-, Artikel- und
Chargeninformationen aus dem ERP-
System Ubernommen werden.

www.yaveon.de

Multi-Tenancy-Cloud fiir Produktentwickler

Im Fokus der Plato
AG steht die Vernet-
zung von Menschen
und Tools im Dienst
der Produktentwick-
lung. Das Messe-
highlight sollte der
Launch der Multi-Te-
nancy-Architektur
der e1ns-Cloud wer-
den. Das mandan-
tenfahige  System
soll ab Mai 2020 ver-
fligbar sein. Mit der
Arbeit auf der ‘e1ns
Product Innovation
Platform’ will der Anbieter seinen Nutzern
helfen, ein gemeinsames Systemverstand-
nis zu entwickeln, vernetzt zusammenzu-
arbeiten und Entwicklungsprozesse trans-
parenter darzustellen. Frank Fischer, Ver-
triebsvorstand der Plato AG: ,Diese Weiter-
entwicklung ermoglicht kleinen und mittel-
standischen Unternehmen so professio-
nell und sicher zu arbeiten wie die grol3en.
Der Leistungsumfang kann auf ihre indivi-
duellen BedUrfnisse und ihr Budget flexibel

angepasst werden. So haben Mitarbeiter,
wie z.B. FMEA-Anwender, die Moglichkeit,
nur die Module zu buchen, die sie auch
tatsachlich bendtigen — ohne Installations-
aufwand, IT-Kenntnisse und Lizenzgebiih-
ren." Das Cloud-Angebot richtet sich zu-
nachst an die Automotive-Branche, wenn
etwa die neuen VDA/AIAG-FMEA-Stan-
dards erfUllt werden missen.

www.plato.de

Integrierte Priifprozesse in der automatisierten Fertigung

Der Optik-Spezialist Zeiss hat das unter-
nehmenseigene Manufacturing Execu-
tion System (MES) Zeiss Guardus mit
seiner Messsoftware Calypso integriert.
Durch diese Prozessintegration will der
Hersteller ein System bieten, mit dem
sich Technologiebarrieren in der Produk-
tion reduzieren und die Prifleistung in
der automatisierten Fertigung steigern
lassen. Grundlage bildet die Vernetzung
der Shopfloor-IT mit den Mess- und Prif-
systemen in-line und im Labor. Zum an-
deren stehen die Dynamisierungskompe-
tenzen beider Welten somit gebindelt
zur Verfligung. Zunadchst wurde hierbei
das merkmalsbezogene Verfahren reali-
siert: Zum Start einer Laborpriifung Uber-
gibt das MES der Messmaschine die ein-
deutige Probennummer sowie Informa-
tionen darlber, welche Prifmerkmale
unter Berlcksichtigung von Qualitatshis-
torie, Produktionssituation und Dynami-
sierungsregel relevant sind. Diese Aus-
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wahl wird nun von Zeiss Calypso Uber-
nommen, wobei die Berechnungsmetho-
dik der Messsoftware den Fahrweg zwi-
schen den dynamisierten Messelemen-
ten ad hoc und ohne Programmierauf-
wand berechnet. Die Ergebnisse der Pru-
fung werden an das MES zurlickgespielt
und gehen dann in den
nachsten Priifzyklus ein.
Liegt ein Messergebnis
aullerhalb seiner Tole-
ranz, kann die prozessre-
gulierende Ruckmeldung
in die Produktion deut-
lich schneller erfolgen.
Zudem setzen dynami-
sierte Messablaufe unter
Umsténden freie Kapazi-
taten auf den Messma-
schinen frei. Das MES
von Zeiss war schon vor
dem Erwerb im Jahr
2018 auf die Qualitatssi-

k-

Production
Frocess

)

Production
Operator

cherung spezialisiert. Daher bietet es
tber die neue Integration hinaus zahlrei-
che erprobte Funktionen, um Prifaufga-
ben systematisch zu reduzieren, ohne
dass Anwender dabei EinbulRen bei der
Produktqualitat hinnehmen mussen.

www.zeiss.de
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Zukunftsprojekt ‘Smart Factory’ von Continental

Mit Geolocation den

Materialfluss automatisieren

Is einer der groRten Automobil-
Azulieferer weltweit verfolgt Con-

tinental ein firmenumfassendes
Zukunftsprojekt mit dem Namen ‘Smart
Factory’. Im diesem Rahmen sollen hdu-
fig auftretende Routinen und Prozesse
verbessert werden. Ein genauer Blick auf
die Strukturen zeigte im Vorfeld, dass
das grofite Potential im Materialfluss
liegt. Um diesen nahtlos zu digitalisieren,
zu vernetzen und zu automatisieren, lie-
ferte Kinexon Continental die Soft- und
Hardware zu. Das Paket umfasst im We-
sentlichen eine Kombination aus einer
Echtzeit-loT-Plattform und Lokalisie-
rungstechnologie, die auf Ultrabreitband
(UWB) basiert. Sie ermdglicht es, alle am
Materialfluss beteiligten Komponenten
mithilfe station&rer Anker und mobiler
Tags bis zu zentimetergenau und in
Echtzeit zu verfolgen. Da UWB in der
Regel keine Interferenzen mit anderen
Netzen hat, ist es im Vergleich zu ande-
ren Lokalisierungstechnologien wie etwa
Bluetooth oder WLAN eine besonders
zuverlassliche Losung.
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/ " Der Materialfluss
e bei Continental: vernetzt,
digitalisiert und automatisiert.

Weitreichender Ansatz

Dr. Markus Fischer, Leiter Industrial Engi-
neering bei Continental Regensburg,
spielt bei dem GroRprojekt eine tragende
Rolle und erlautert das Ziel: ,Die Automa-
tisierung unseres Materialflusses wird
uns in die Lage versetzen, durch unsere
Smart-Factory-Strategie sehr schnell
Kosten zu reduzieren.” Neben der Kos-
tensenkung sollen dariiber hinaus die Ef-
fizienz sowie die Produktionsgeschwin-
digkeit erhoht werden. Wie und wo Geo-
location Mehrwert in der Smart Factory
schafft, veranschaulichen diese vier Use
Cases bei Continental:

1. Interne Materialversorgung

Vom Forderband in die Pufferzone — in
der internen Materialversorgung hatten
Mitarbeiter im Wareneingang aufgrund
der raumlichen Trennung nur einge-
schrankten Einblick, wie ausgelastet die
Pufferzone war. Um eine ineffiziente Nut-
zung der Lagerflachen sowie eine falsche

Geolocation ist eine der
Schliisseltechnologien im
GroBprojekt Smart Factory
von Continental. Das Ziel:
Eine von Planung bis Liefe-
rung automatisierte Supply
Chain. Schon wenige Mo-
nate nach Inbetriebnahme
der Losung sind die Effekte
etwa bei der Prozesssi-
cherheit und den Durch-
laufzeiten positiv.

Mitarbeiterauslastung zu vermeiden, stat-
tete Kinexon die Paletten des Automobil-
zulieferers mit Sensoren aus, den soge-
nannten Asset Tags. Mitarbeiter sehen
jetzt stets, wo sich die Paletten gerade
befinden. Die Ortungsdaten werden dari-
ber hinaus in ein Ampelsystem Uberflhrt,
das die Mitarbeiter benachrichtigt, sobald
die Pufferzone voll ist.

2. Kommissionieren

Automated Guided Vehicles (AGVs) be-
fordern das Material vom Kommissio-
nierbereich zur Montagelinie. Dabei miis-
sen Mitarbeiter stets dartber informiert
sein, wo sich das anzuliefernde Material
gerade befindet. Sonst kann es zu Ver-
spatungen in der Nachschubversorgung
kommen. Um das zu verhindern, stattete
Kinexon die Kommissionierboxen mit
seinen Asset Tags aus. Auch die AGVs
erhielten jeweils einen Vehicle Tag. Via
Machine Learning wird jetzt errechnet,
wie lange das Material bis zu Montageli-
nie benotigt. Informationen zu Standort
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Die Echtzeit-loT-Plattform RloT bildet einen digi-
talen Zwilling des Shopfloors ab.

und Ankunftszeit des Materials sind je-
derzeit verfligbar. Ein zuséatzlicher Effekt:
Durch die Echtzeit-Analysen der AGV-
Stillstandzeiten lasst sich deren Auslas-
tung signifikant steigern.

3. Umrusten

Wahrend die Rusttische, die auf dem
Shopfloor sowie in Pufferzonen gelagert
sind, zuvor noch manuell mit einer Mag-
nettafel verwaltet wurden, werden diese
jetzt automatisch verbucht und verwaltet.
Auch hierfir mussten die Rusttische
sowie das Equipment lediglich mit Sen-
soren ausgerustet werden. Continental-
Mitarbeiter wissen nun zu jeder Zeit, wo
sich die getrackten Objekte befinden und
finden diese in Sekundenschnelle.

4. Akklimatisieren

Einige Produktkomponenten miussen
vor ihrer Verarbeitung akklimatisiert
werden. Um Fehler zu vermeiden, Trans-
parenz zu schaffen und den Material-
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Einer der kleinsten UWB-Sensoren flr das Indus-
trieumfeld von Kinexon

fluss sicherzustellen, tragen die belade-
nen Wagen Asset Tags. Die Akklimati-
sierungszone wurde zudem als Geo-
fence definiert. Rollen die Mitarbeiter
jetzt einen beladenen Wagen in einen
solchen hinein, startet automatisch der
Countdown. Bei Ablauf der Zeit werden
die Mitarbeiter Uber die Kinexon-eigene
Plattform ‘RIoT’ (Real Time Internet of
Things) benachrichtigt.

Plattform und Daten integriert

Die Kinexon-Losung selbst ist skalier-
bar und erlaubt es, die Lokalisierungs-
daten auf der Plattform live zu analysie-
ren. Sie ist zudem mit ihren prozessre-
levanten Daten in die IT-Landschaft von
Continental integriert. Der Automobilzu-
lieferer verfligt so Uber die Kontrolle
und kann die Informationen eigenstan-
dig ohne Programmieraufwand verwal-
ten. Die Datenarchitektur lasst sich
ebenfalls anpassen. So wollen sich wei-
tere Use Cases mit moglichst wenig
Aufwand umsetzen lassen.

Ein AGV mit Kommissionierboxen: Sowohl die Fahrten des AGV

als auch die Position der Boxen werden getrackt.

Gemeinsam entwickelt

Von der Planung bis hin zum Go-Live des
ersten Use Cases vergingen weniger als
zwei Monate. Heute werden ein Logistik-
zentrum und drei Fertigungsbereiche mit
rund 30.000 Quadratmetern Flache von
der Lokalisierungstechnologie in Echtzeit
getrackt und automatisiert. Doch die Zu-
sammenarbeit von Kinexon und Conti-
nental geht weiter: In einer Entwicklungs-
partnerschaft arbeiten die Unternehmen
derzeit an einer sensorfreien Asset-Tra-
cking-Technologie. Kinftig sollen die As-
sets in einer 3D-Visualisierung darge-
stellt und die Guter bei der Aufnahme au-
tomatisch erfasst werden — fehlerfrei
und ohne Handarbeit. |

Der Autor Oliver Trinchera ist
Mitgriinder und Managing Director
der Kinexon Industries GmbH.

www.kinexon.com
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Digitale Transformation
der Automobilindustrie

Den Ful von der
Bremse nehmen

Neue Markte und Geschaftsmodelle, neue Formen der
Zusammenarbeit — der Wandel in der Automobilindustrie
ist greifbar. Fiir den Kollaborationsspezialisten Slack sind
es vor allem veraltete Kommunikationsprozesse, die eine
Gestaltung neuer Mobilitiats-Okosysteme ausbremsen.

ie Mobilitatswirtschaft — ein Teil
D der Automobilindustrie — unter-

liegt einem rasanten Wandel, da
neue Anforderungen an Mobilitat sowohl
technologische als auch soziale Innova-
tionen verlangen. Dabei konnte sich die
Zukunft der Automobilitat hinter dem Kdir-
zel ACES verbergen. Das Akronym steht
flr Automation (Automation), Konnektivi-
tat (Connectivity), Elektrifizierung (Electri-
fication) und gemeinsame Nutzung (Sha-
ring). Fur die deutsche Automobilindustrie
bedeuten der Wettbewerb aus China, in-
ternationale Handelsstreitigkeiten und die
Anforderungen der européischen Klima-
schutzziele weitreichende Veranderun-

IT&Production 4/2020

gen. Neue Rahmenbedingungen und die
mit der Digitalisierung verbundenen Chan-
cen motivieren auch neue Wettbewerber
aus anderen Branchen, den Automobil-
markt zu durchdringen, beispielsweise
Google mit seinen selbstfahrenden Autos.
Fur etablierte Automobilunternehmen
heil’t das, sich mit Digitalisierungsstrate-
gien und -roadmaps neu zu erfinden. Aber
wie lasst sich das umsetzen?

Automobilhersteller und
IT-Unternehmen

Durch den Wandel, in dem sich die Auto-
mobilindustrie befindet, und dem zuneh-

B

menden Wettbewerbsdruck sind der Auf-
bau zusatzlicher Fahigkeiten und Kennt-
nisse erforderlich. Die IT-Branche ist dabei
der Schlissel zum Erfolg, da viele der ak-
tuell diskutierten Innovationen stark von
Big-Data-Kompetenz und cloud-basierten
Losungen abhangen. Zudem muss die
Branche die Aufgabe bewaltigen, indivi-
dualisierte Premium-Produkte noch effi-
zienter als bisher zu produzieren und
gleichzeitig einen okologischen Ausgleich
herzustellen. Ohne IT und Software wird
das an Grenzen stolRen. Auch deshalb su-
chen viele Automobilhersteller derzeit den
Schulterschluss mit Unternehmen der IT-
Branche. Ziel dieser Partnerschaften und
der Beteiligung an offenen Okosystemen
ist es, die Marktreife von Innovationen zu
beschleunigen. So kiindigten Volkswagen
und Amazon kirzlich eine Kooperation im
Bereich Cloud-Dienste an: Im Rahmen
einer strategischen Partnerschaft wollen
der Automobilhersteller und der IT-Kon-
zern ihre Fabriken vernetzen und die Lie-
ferketten beobachten. Dieses Beispiel
zeigt, dass Produktionsprozesse zuneh-
mend durch Cloud Computing und Soft-
ware optimiert werden. Das wirkt sich
grundlegend auf alle Prozesse entlang der
Wertschopfungskette aus — auch auf die
Formen der Zusammenarbeit.

Besser zusammen arbeiten

Fir Unternehmen der Automobilindustrie
ist die Zusammenarbeit mit externen
Partnern unvermeidlich und oft ausge-
sprochen komplex. Haufig erschweren



veraltete IT-Systeme eine erfolgreiche
Partnerschaft oder verzégern den Start
einer solchen. Zudem haben viele Mitar-
beiter sehr traditionelle Ansichten und so
stolen einige Automobilunternehmen in-
nerhalb ihrer eigenen Reihen auf starken
Widerstand gegen die neuen Partner-
schaften. Dennoch arbeitet nach einer
Studie von Sopra Steria derzeit mehr als
jedes dritte Unternehmen an der Neuaus-
richtung seiner IT-Infrastruktur und inves-
tiert in die Anpassung seiner Organisation
an moderne Strukturen und dem Einsatz
neuer Technologien.

Neue Ziele, neue Tools

Die Koordination der Zusammenarbeit
mit externen Partnern bleibt dabei eine
Herausforderung fir jedes Unternehmen.
Mit IT-Werkzeugen zur Kollaboration las-
sen sich diese Prozesse vereinfachen.
Sie helfen, die Zusammenarbeit interner
und externer Teams zu koordinieren, un-
abhangig von der Komplexitat ihrer Zu-
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sammensetzung. Unternehmen konnen
so alle, die am Erfolg eines Projektes in-
teressiert sind, miteinander verbinden.
Zudem ermoglichen sie ein weitreichen-
des Projektmanagement.

Strategische Ausrichtung

Wenn Branchen verschmelzen und Ar-
beitsweisen komplexer werden, ist die
strategische Ausrichtung eine Herausfor-
derung fiir alle Teams. Um Einblicke in die-
sen Aspekt zu gewinnen, wurden fir die
Studie ‘State of Work’ von Slack und Glo-
balWeblindex mehr als 17.000 Wissensar-
beiter, Manager und Fiihrungskréfte auf
der ganzen Welt befragt. Demnach bietet
eine strategisch ausgerichtete Belegschaft
einen Vorteil: Diese Mitarbeiter haben der
Befragung zufolge ein klares Verstandnis
flir Vorgehensweise ihres Unternehmens,
ihre personlichen Ziele — und wie sie diese
beiden Punkte zusammenhangen. 90 Pro-
zent von ihnen wissen, was sie in ihrer
Rolle fiir den Erfolg tun mussen.

Veranderungsdruck vorhanden

Zusammenfassend lasst sich festhalten: In
der Automobilindustrie werden isolierte Ge-
schéftsfelder und veraltete [T-Systeme zu-
nehmend zum Risiko. Einige der weltweit
groliten Technologieunternehmen sind
heute in der deutschen Automobilindustrie
vertreten und mit ihnen steht die Branche
einem noch starkeren globalen Wettbe-
werb gegenuber. Dies ermutigt viele Unter-
nehmen der Branche, ihre IT-Frameworks
zu erneuern. Kollaboration ist ein groRer
Teil davon — sei es bei der Kommunikation
mit externen Partnern oder Kunden. Auch
die strategische Ausrichtung von Teams,
die Teil neuer, komplexer Arbeitsstrukturen
sind, gehort dazu. Veraltete Kommunikati-
onsprozesse bremsen die Ausbildung von
Mobilitits-Okosystemen unndtig aus. W

Der Autor Oliver Bliiher ist
Head of DACH bei Slack.

www.slack.com
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Ralf Winkelmann von Fanuc
zum GrolRauftrag von BMW:

+Mehr zentrale
Funktionen in
Deutschland”

3.500 Roboter verkaufen auch die groBen Hersteller nicht
oft auf einen Schlag. So viele Automaten soll Fanuc in den
nachsten Jahren an BMW liefern. Damit diirfte das japani-
sche Unternehmen zu einem zentralen Automatisierungs-
partner des Miinchener Autobauers aufriicken. Mit unserer
Schwesterzeitschrift ROBOTIK UND PRODUKTION haben wir
Fanuc-Geschaftsfiihrer Ralf Winkelmann zum Deal befragt.

IT&Production 4/2020

m’Vor dem Hintergrund des neuen
GroBauftrages: Welchen Stellenwert
haben die deutschen Autobauer fiir
Fanuc?

Ralf Winkelmann: Der deutsche Markt
ist flir Fanuc der technologische Leit-
markt flir Automotive weltweit, weil die
deutschen OEMs die hochsten Anforde-
rungen haben. Wir entwickeln dabei her-
stellerspezifische, customized Losungen.
Fanuc stellt sich diesen Herausforderun-
gen, indem in Deutschland mehr und
mehr zentrale Funktionen angesiedelt
werden, um eine sehr enge Schnittstelle
ins japanische Headquarter sicherzustel-
len. Das neue européische Entwicklungs-
zentrum am Standort in Neuhausen ist
ein Beispiel dafiir. Dort werden unter an-
derem Themen aufgegriffen sowie Lo-
sungen gemeinsam von Kollegen aus
Deutschland und Japan entwickelt fir
die besonderen Anforderungen der deut-
schen Automobilhersteller.

m’ Wie positioniert sich Fanuc in der Au-
tomobilindustrie gegeniiber den anderen
groBen Roboteranbietern?

Winkelmann: Die Automobilhersteller pla-
nen zunehmend mit langen Nutzungszei-
ten der Roboter flr bis zu drei Modellzy-



klen, also mehr als 20 Jahre. Wir unter-
stutzen diese Strategie durch die beson-
ders lange Lebensdauer und Zuverlassig-
keit unserer Produkte. AulRerdem stellen
wir flir unsere Kunden eine lebenslange
Ersatzteilverfiigbarkeit Giber die gesamte
Nutzungsdauer sicher. Wir sind global
aufgestellt. Weltweit hat Fanuc lokale
Niederlassungen uberall dort, wo auch
die Automobilhersteller ihre Standorte
haben — um Uberall auf der Welt den sel-
ben hochwertigen Service und Support
bieten zu konnen. Weltweit haben wir 264
Standorte, die 108 Lander bedienen — mit
weiter steigender Tendenz.

m’ Welches Angebotspektrum halt
Fanuc fiir die Automobilindustrie bereit?
Winkelmann: Wir haben die grote Mo-
dellpalette aller Roboteranbieter — von
ganz klein bis ganz groB. Der weltweit
starkste Industrieroboter mit einer Trag-
last von 2,3 Tonnen gehort zu den Top-
Performern unserer Produktpalette.

m’ An welchen Stellen in der automobi-
len Wertschopfungskette sehen Sie die
Starken von Fanuc?

Winkelmann: Dank dieser grolen Mo-
dellpalette haben wir entlang des Her-

sicherheit — worauf wir unter anderem
mit unserem groRen Warenlager in Lu-
xemburg reagieren und weshalb wir un-
sere internen Prozesse stets an die
neuen Entwicklungen anpassen.

i!'P Verschiedene Fahrzeughersteller ex-
perimentieren mit Alternativen oder Er-
ganzungen zur klassischen Linienferti-
gung. Wie sind Sie als Roboterhersteller
auf solche Szenarien vorbereitet?
Winkelmann: Abseits einer hochauto-
matisierten, konventionellen Ferti-
gungslinie spielt der Mensch weiter
eine wichtige Rolle im Fertigungsab-
lauf. Deshalb bendtigen wir Roboter,
wie Cobots, die direkt mit den Men-
schen zusammenarbeiten konnen.
Auch bei den Cobots bietet Fanuc die
groRte Modellpalette am Markt an.

i!'P Welche Technologien und Standards
miissen Sie fiir den europaischen Markt
beherrschen und abdecken?

Winkelmann: Ziel der Automobilher-
steller ist es, immer mehr Prozesse zu
automatisieren. Besonders grolies Po-
tenzial besteht in der Automatisierung
der Endmontage, da hier bislang nur ein
Automatisierungsgrad von etwa zehn

[Beim Human Machine Interface] kommt es
darauf an, die spezifischen Anforderungen so
zu integrieren, dass dabei die Vorteile der
Technologie voll ausgespielt werden konnen.

stellprozesses im Automobilbau Uber
Presswerk, Karosserierohbau, Lackiere-
rei bis hin zur Endmontage jeweils die
passenden Losungen.

m’ Wo liegen aus Sicht der Robotik ak-
tuell die groRen Herausforderungen im
Automobilbau? Was fordern die Her-
steller hier von ihren Lieferanten?

Winkelmann: Wir beobachten bei den
Auftraggebern immer komplexere Ent-
scheidungsprozesse. Projektentschei-
dungen fallen aufgrund der Herausforde-
rungen der Automobilhersteller durch
den schnellen Wandel und die hohe Dy-
namik in der Automobilindustrie immer
kurzfristiger. Die Lieferzeiten werden
immer kirzer, es gibt weniger Planungs-

Prozent realisiert wird — im Gegensatz
zum bereits hochautomatisierten Ka-
rosseriebau mit einem Grad von etwa
90 Prozent. Daflir muss der Roboter
immer mehr Fahigkeiten mitbringen —
indem er fUhlt, sieht und immer mehr
Werkzeuge intelligent steuern kann.

i!'P Welche Rolle spielen die Enginee-
ring- und HMI-Lésungen fiir die Inbe-
triebnahme und Programmierung der
Roboter? Liegt hier das eigentliche
Unterscheidungspotenzial?

Winkelmann: Es kommt darauf an, die
spezifischen Anforderungen der Kunden
in das eigene System so zu integrieren,
dass dabei die Vorteile der Technologie
voll ausgespielt werden konnen. Neue, in-
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Bild: Fanuc Europe GmbH / Tom Maurer

Ralf Winkelmann,
Geschaftsflhrer der Fanuc Deutschland GmbH

tuitive MenuUstrukturen helfen dabei dem
Bediener, sich einfach und schnell zu-
rechtzufinden.

m’Wird die Kinematik an sich in Ka-
rosseriebau und Co. zunehmend aus-
tauschbar?

Winkelmann: Zunehmend spielen The-
men wie Green Production, etwa niedri-
ger Energieverbrauch und CO2-neutrale
Produktion, eine Rolle. Dabei kommt es
auf energieverbrauchsoptimierte Kine-
matiken an — in Verbindung mit einer
intelligenten Robotersteuerung. Zusam-
men mit einem sehr geringen Energie-
verbrauch und niedrigen TCO-Werten
leisten wir mit unseren Produkten einen
deutlichen Beitrag zur nachhaltigen Au-
tomobilproduktion.

i!'P Die Autohersteller haben sich schon
friih mit Cobots beschiftigt. Sind diese
mittlerweile in gréBeren Stiickzahlen in
Montage und Co. zu finden?

Winkelmann: Man findet Cobots der-
zeit noch vorwiegend in Pilotanwen-
dungen, aber mit der zunehmenden Au-
tomatisierung auch im Bereich Mon-
tage. Mit der Weiterentwicklung der
Cobots steigen hier die Einsatzmog-
lichkeiten weiter an. (mby/ppr) A

www.fanuc.de
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PREDICTIVE MAINTENANCE

Condition Monitoring fiir rotierende Maschinen

Fiir seine Ingenieursdienstleistungen betreibt 1AV in
Ingolstadt einen Klimarollenpriifstand samt Windkanal.
Prototypen konnen sich hier in verschiedenen Umwelt-
bedingungen beweisen. Die beiden Fahrtwindgeblase
konnen Fahrtgeschwindigkeiten bis zu 200 Kilometer
pro Stunde simulieren. Seit Kurzem wird das System mit
Predictive Maintenance iiberwacht. Was war passiert?

in ungeplanter Ausfall eines

Anlagenteils hatte zum kom-

pletten Stillstand geflhrt. Fr
uns ein groBes Problem, denn die Ventila-
toren lassen sich extrem schlecht demon-
tieren. Die Diagnose des Herstellers sah
aber eine komplette Demontage und Revi-
sion vor. Dadurch hatte die gesamte Anlage
knapp eine Woche stillgestanden’, erklart
Haller. In einer Branche, wo es auf einen rei-
bungslosen Workflow und strikt getimte
Abldufe ankommt, ist ein so langer Ausfall
jedoch keine Option. Dies und drohende
Kosten von Uber 100.000 Euro erforderten
eine Alternativiosung. Dabei ging es nicht
nur um die Reparatur des aktuellen Scha-
dens. Die Ingolstadter wollten zugleich
auch ein praventives Wartungskonzept im-
plementieren. Dadurch sollte die sensible
Anlage kinftig permanent berwacht wer-
den, um ungeplante Stillstandzeiten zu mi-
nimieren und Revisionen genau planbar zu
machen. Uber eine Empfehlung ihres In-
standhalters Engie Dresden
kamen Haller und seine Mit-
arbeiter schliellich auf den
Pumpen- und Anlagenser-
vice (PAS) aus Freital.

,Da es kaum vergleichbare
Fachunternehmen gibt und
der gesamte Kontakt sehr
professionell und positiv
verlief, entschieden wir uns
flr PAS", sagt Haller. Umge-
hend nahmen sich die Spe-
zialisten aus Freital des de-
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fekten Fahrtwindgeblédses an. ,Nach ein-
gehender Schwingungsdiagnose hatten
wir festgestellt, dass eine Unwucht fur den
Ausfall verantwortlich war. Diese haben
wir durch Reinigen, Betriebsauswuchten
und Einstellen der Axialventilatoren beho-
ben’, erinnert sich Steffen Holfert, Ge-
schéftsflhrer der PAS. Damit war der
akute Teil des Problems geldst. Doch IAV
strebte eine nachhaltige Lésung an. Des-
wegen wurden beide Geblése zusatzlich
mit einer Online-Uberwachung ausgestat-
tet. ,Unsere Spezialisten installierten ein
FAG-SmartCheck-System. Damit konnen
die Gebladse auf samtliche mechanische
Risiken hin Uberprift werden. Also zum
Beispiel auf Unwuchten, Lagerschéaden,
oder strukturelle Probleme”, sagt Holfert.

Uber diese Condition-Monitoring-Lésung
bekommen die IAV-Ingenieure kinftig

Auffalligkeiten automatisch gemeldet.
Diese Daten werden anschliefend an die
Mitarbeiter von PAS (bermittelt. Das
Team von Steffen Holfert kann dann per
Ferndiagnose priifen, ob tatsachlich ein
Ausfall droht und entsprechende Maf3-
nahmen empfehlen. Mit dieser Losung
zeigt man sich in Ingolstadt sehr zufrie-
den: ,Das sehr gute Preis-Leistungs-Ver-
haltnis und vor allem das kompetente
Team von PAS haben uns vollkommen
Uberzeugt. Letztlich konnten wir durch
das Eingreifen der Spezialisten enorme
Kosten sparen®, schildert Haller. Im Be-
reich Maschinendiagnose, besonders
ohne vorherige Demontage, sei PAS ab
sofort der erste Ansprechpartner. Auch
weitere gemeinsame Projekte wie das
Nachristen des Condition-Monitoring-
Systems an den Rollenpriifstéanden seien
fur IAV vorstellbar.

Wie das Beispiel aus der Praxis zeigt,
kann der Ausfall einer rotierenden Ma-
schine im Industrie- oder Ingenieursbe-
reich schwerwiegende Komplikationen
nach sich ziehen. Oft ist wegen eines Bau-
teils sofort die ganze Anlage betroffen.
Condition Monitoring ist eine Mdglichkeit,
solchen Ausfallszenarien vorzubeugen
und ihr Risiko einzudammen. Bei der so-

-
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genannten ZustandsUberwachung wer-
den Geréate permanent auf fehlerhafte Be-
triebszustande gecheckt — vom kleinen
Nebenaggregat bis hin zur kritischen ro-
tierenden Maschine. Im Gegensatz zu vie-
len &lteren Verfahren werden beim Condi-
tion Monitoring sowohl Temperatur als
auch Schwingungsverhalten dauerhaft
gemessen. Das System gibt es als On-
und Offline-Variante. Durch die stédndige
Uberwachung bleiben problematische Zu-
stande wie Lagerschaden, Unwuchten,
Fehlausrichtungen oder elektromechani-
sche Motorfehler nicht langer verborgen.

Kann das Bedienpersonal einer Maschine
— wie nun das Team von |AV — Risiken
frih erkennen, sind Wartungsintervalle
und Ressourcen besser kalkulier- und
planbar. Zudem erhoht sich die Verfligbar-
keit der Anlage durch Condition Monito-
ring: Ausfélle werden reduziert, teure Fol-

- Anzeige -

PREDICTIVE MAINTENANCE

geschaden vermieden. Zudem verringern
sich meist auch die reguldren Instandhal-
tungskosten. Denn viele Teile mussen nur
noch ausgetauscht werden, wenn sie tat-
sachlich Fehler, Verschleil oder Defekte
aufweisen — nicht in starren Intervallen
oder aufgrund von Vermutungen.

Fur die Zustandsuberwachung rotierender
Maschinen gibt es unterschiedliche Sys-
teme: von der einfachen Stand-alone-Sen-
sorik Uber halbautomatische Online-Kom-
plettlosungen bis hin zum vollautomati-
schen Diagnosesystem flir komplexe In-
dustrieanlagen. Das geeignete Konzept
wird am besten individuell nach den je-
weiligen Anforderungen vor Ort ermittelt
und realisiert. Dabei spielen individuelle
Faktoren wie die GroRe der Anlage, das
Budget und die Vorstellungen bezuglich
Service- und Funktionsumfang eine ent-
scheidende Rolle. Prinzipiell ist Condition

Tipp:

Mogliche Anwendungsgebiete

AUTOMOBILINDUSTRIE

fiir das Condition Monitoring bei

rotierenden Maschinen sind:

+ Papiermaschinen
- Getriebe

- Walzstrallen

- Ventilatoren

+ Pumpen

+ Kompressoren

- Kaltemaschinen
- Elektromotoren

Monitoring bei samtlichen kriti-
schen, semi-kritischen und unkritischen
rotierenden Maschinen einsetzbar. Die je-
weiligen Vorzlge und Einschrankungen
mussen im Einzelfall geprift werden.

Der Autor Steffen Holfert ist Geschéftsfiihrer
der PAS UG & Co. KG.

FACTON GmbH

Herausforderungen:
Krise und Transformation

Schwache Absétze auf dem globalen Automobilmarkt und die
enormen Investitionen in Zukunftstechnologien erhéhen den
Kosten- und Transformationsdruck. Hersteller und Lieferanten
sind zu jedem Zeitpunkt aufgefordert, Kundenprojekte und
Investitionsvorhaben verlasslich zu kalkulieren, Margen zu
erhéhen und die Profitabilitat zu sichern.

Kostentransparenz als Erfolgsfaktor

Die FACTON EPC Suite ist die fiihrende Enterprise Product Cos-
ting (EPC)-Losung flr die Automotive-, Aerospace-,
Maschinenbau- und Elektronikindustrie. lhre spezifischen
Losungen erflillen umfassend die Anforderungen des Top
Managements und der einzelnen Fachbereiche im Unterneh-
men. Durch eine unternehmensweit einheitliche, standort- und
abteilungstibergreifende Kalkulation ermdglicht FACTON EPC
hochste Transparenz bei den Produktkosten tber alle Phasen
des Produktlebenszyklus.

Mit FACTON EPC wettbewerbsfahig
und profitabel bleiben

- Unternehmensweit einheitlich kalkulieren

- Schnell auf Angebotsanfragen reagieren

+ Marktgerechte und konsistente Preise verhandeln
- Variantenvielfalt effizient steuern
+ Angebots- und Projektversionen direkt vergleichen
+ Kalkulationsergebnisse automatisch

in Angebotsvorlagen Ubertragen

Mehr lesen: https://www.facton.com/de/industrien/automobil/

FACTON

INNOVATIVE COST MANAGEMENT

Kontakt

FACTON GmbH

Konrad-Zuse-Ring 12b + 14469 Potsdam
Tel.: +49 331 98222400

Fax: +49 351 4022315
info@facton.com + www.facton.com
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Der traditionsreiche Automobilzulieferer muss
einem hohen Innovationsdruck standhalten.
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Ein BI-Tool fiir 1.200 Anwender
Zentralisiertes Reporting

bei ZF Friedrichshafen

ZF Friedrichshafen suchte fiir das Reporting eine zuverlassige Losung, die mit den vielen
Anderungen im innovationsgetriebenen Geschift zurechtkommt. Wihrend die Kennzahlen
friiher in Handarbeit zu nicht immer einheitlichen Reports aufbereitet wurden, liegen sie
jetzt zentral ab — im richtigen Design und fiir alle berechtigten Nutzer.

ie vereinheitlicht man das Re-
Wporting einer Matrix-Organi-
sation von sieben Geschéfts-

bereichen und zahlreichen Querschnitts-
funktionen? Einer solchen Herausforde-
rung sah sich das Projektteam der ZF
Freidrichshafen AG gegentber, als der
Vorstand beschlossen hatte, ein einheit-
liches Reporting einzufihren und ein
Management Information System (MIS)
fir das ZF Management aufzusetzen.
Der bisherige Reportingprozess erfiillte
nicht mehr die Anspriiche des Unterneh-
mens. Unterschiedliche Unternehmens-
bereiche zogen die Daten aus SAP-Soft-
ware in Microsoft Excel-Datenblatter

IT&Production 4/2020

und erstellten darin manuell ihre Re-
ports. Jeder Report war folglich be-
reichsspezifisch gestaltet, mit unter-
schiedlichen Kennzahlen und unter-
schiedlichem Layout. Die Excel-Reports
gingen dann per E-Mail an einen defi-
nierten Empfangerkreis. Das erschwerte
die Auswertung und Datenvergleiche.
Querverbindungen waren gar nicht oder
nur mit hohem Aufwand herzustellen.
Die Anforderungen an ein neues System
standen schnell fest:

+ ein Single Point of Truth (Spot), um die
Datenqualitat sicherzustellen,
- einfache Nutzung,

Bild: ZF Friedrichshafen AG

+ einheitliches Layout und einheitli-
cher Inhalt, um die Vergleichbarkeit
herzustellen,

+ Wechsel vom Push- in den Pull-Modus,
das heil3t die Reports werden nicht
mehr per E-Mail versendet, sondern lie-
gen zentral ab und konnen bei Bedarf
abgerufen werden.

Umfangreiches Rollenkonzept

Eine weitere Anforderung an das Ziel-
system war eine starke und zuverlas-
sige Autorisierung. Dazu musste ein
umfangreiches Rollen- und Rechtekon-
zept umgesetzt werden, um den Zugriff



auf die Daten zu steuern. Vertriebsmit-
arbeiter sollten z.B. nur auf die Daten
zugreifen, die die von ihnen betreuten
Kunden betreffen. Das Team bei ZF
nutzte die erste Konzeptphase des Pro-
jektes, die etwa ein Jahr dauerte, um die
Kennzahlen zu definieren, die im Report
abgebildet werden sollten. AuBerdem
wurde ein Styleguide fir die Reports
und Dashboards erstellt. Dabei kombi-
nierten sie den International Business
Communication Standard (IBCS) mit
dem Corporate Design des Unterneh-
mens, um in Zukunft ein einheitliches
Erscheinungsbild zu erreichen.

Keine Out-of-the-Box-L6sung

Etwa 60 Bl-Tools wurden angeschaut
und bewertet. Am Ende fiel die Wahl auf
Board. Der Proof of Concept (PoC) des
schweizer Software-Herstellers Uber-
zeugte das ZF-Team ebenso wie die
enge Zusammenarbeit mit dem Board-
Team. Dieses sorgte dafir, dass es auch
Losungen fir die Anforderungen gab, die
nicht 'Out-of-the-Box’ zu realisieren
waren. Beispielsweise wurde ein Corpo-
rate-ldentity-Designer entwickelt, der die
Umsetzung von Design-Anforderungen
an das Reporting-System erleichtert.

Agiler Prozess

Die Umstellung auf das neue Reporting
System erfolgte in einem agilen Prozess.
Nicht alle Geschaftsbereiche und Quer-
schnittsfunktionen wurden gleichzeitig
umgestellt. So konnten weitere Anforde-
rungen aus der Praxis immer wieder in
das Projekt einflieRen. Dadurch ergab
sich die Anforderung, Zahlen und Kom-
mentare auf einer Seite im Dashboard
zu kombinieren. Auf diese Weise kdnnen
die Experten die Zahlen fir alle sichtbar
kommentieren oder komplette Office-
Dateien hinzufligen, um den Kontext zu
verdeutlichen. Das macht das Reporting
noch einfacher und aussagekréftiger.

Einheitlicher Datenbestand

Die fur das Reporting bendtigten Daten
werden durch einen Konnektor aus dem
Business Warehouse des SAP-Systems
in die Board-Datenbank geladen. In den
Planungsapplikationen  (Operational
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Etwa 1.200 Mitarbeiter greifen auf
die zentral abgelegten Reports zu.

Planning & Strategic Planning) von
Board werden darUber hinaus Daten in
das SAP BW zurlckgespielt. ZF hat
sich dazu entschlossen, Daten in die
SAP-Software zuriickzuschreiben, um
damit einen gesamthaften, einheitli-
chen Datenstand zu schaffen.

Storytelling-Ansatz

Insgesamt greifen weltweit etwa 1200
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter auf das
BI-Tool und die Daten zu, inklusive des
gesamten Managements. Dabei ist die
einfache Nutzung fir die Reporting-L6-
sung wichtig. Zur Akzeptanz des Sys-
tems tragt auch der Storytelling-Ansatz
bei, den Board fiir das Reporting-System
entwickelt hat. Uber vordefinierte Stories
lassen sich die Daten verstandlich pra-
sentieren. Zur Auswertung und Prasen-
tation der Daten gibt es derzeit folgende
Anwendungen: Managed Information
System (MIS), Strategic Planning, Opera-
tional Planning, IFRS & HGB Notes (Fi-
nancial Statement), Commentary (Liqui-
dity), Tax (Tax Reporting) und Profit
Walk (Operative & Monthly Closing).

Online verfligbar

Das System erlaubt es, die Reports auf
einem Tablet oder einem Rechner statt

Bild: ZF Friedrichs

auf Papier anzuschauen und auszuwer-
ten. Aus dem vormaligen Push-Prozess,
bei dem die Bereiche ihre Reports per
E-Mail versendeten, ist ein Pull-Prozess
geworden, bei dem die Verantwortli-
chen jederzeit auf die zentral vorgehal-
tenen Daten zugreifen kdnnen. Die Ver-
einheitlichung von Layout und Inhalten
flhrt dazu, dass Daten schneller und
einfacher vergleichbar sind.

Angepasste Darstellung

Das System kann sich an die Nachfrage
im Unternehmen anpassen. Mittels
eines Statistik-Tools wird die Nutzung
der Screens ausgewertet. Nicht ge-
nutzte Screens konnen dadurch ent-
fernt, viel genutzte Screens prominenter
dargestellt werden. Die Drill-Down-Mdg-
lichkeiten erlauben es dem Manage-
ment, ausgehend von den dargestellten
KPIs, in die Details zu gehen. Passende
Kommentare unterstitzen die Entschei-
dungsfindung. Die Navigation beim
Drill-Down andert sich, je nachdem wel-
che Daten verfligbar sind. |

Die Autorin Sandra Bartl ist
Communications & Customer Marketing

Manager bei Board International.

www.zf.com
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Vom Testfeld in die Produktia '-

Fahrerloses Transportfahrzeug

mit fertigem Elektromotor

Hightech fur die Audi-Logistik

Regale, die sich selbst beschriften, Zusammenarbeit in virtuellen Raumen und Hochleis-
tungscomputer, die autonom Entscheidungen fillen. Der Automobilhersteller Audi priift bei
neuen Technologien intensiv, ob sie ihren Mitarbeitern in der Logistik helfen kann.

Autobauer Audi im vergangenen Jahr

erstmals digitale Regalbeschriftun-
gen getestet. Dadurch sind Mitarbeiter
nicht mehr auf manuelle Anderungen
angewiesen, falls sich Bezeichnungen,
Nummern oder die Anordnung der Bau-
teile im Regal verandert. Auch kurzfris-
tige Informationen lassen sich mit Hilfe
der sogenannten e-Ink-Displays schnell
einspielen — beispielsweise wenn der
Vorrat eines Bauteils aufgebraucht ist
und dieses durch ein anderes ersetzt
werden soll. Zudem bleiben die digitalen
Displays sauber, erzeugen keinen Papier-
mdll und bendtigen auch im Dauerbe-
trieb nur sehr wenig Energie. Derzeit ent-
wickelt das deutsch-ungarische Projekt-
team die Technik weiter, damit sich die
Kennzeichnung etwa vollstandig auto-
matisch aktualisiert. Ein Serieneinsatz
ist durchaus denkbar.

I m Werk im ungarischen Gydr hat der
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Fahrerloser Materialtransport

Darlber hinaus setzt der Automobilher-
steller auf weitere digitale Hilfsmittel in
der Logistik: ,An unseren weltweiten Pro-
duktionsstandorten nutzen wir gezielt die
Vorteile der Digitalisierung®, sagt Dieter
Braun, Leiter Supply Chain. Ein weiteres
Beispiel sind Fahrerlose Transportfahr-
zeuge (FTF). Sie transportieren Bauteile
selbststandig zu Arbeitsstationen — bei-
spielsweise in der flieBbandlosen Elektro-
motoren-Fertigung, ebenfalls in Gyér. Sie
orientieren sich mit Laserscannern in der
Halle und suchen sich den bestmdgli-
chen Weg. Dieser Ablauf wird durch Al-
gorithmen und maschinelles Lernen er-
moglicht und gesteuert von einem IT-
System im Leitstand. Dadurch schafft es
die IT, auch ohne festen Bandablauf
einen Uberblick (iber alle Anlagen, alle
FTF und das Produkt zu behalten.

Vom FTF verfolgt

In der Ingolstadter Vorserienlogistik
wiederum erprobt Audi derzeit ein neu-
artiges FTF, das Menschen folgen kann.
Der ‘Effibot’ erkennt mittels Lasersen-
soren die Beine des Mitarbeiters und
folgt diesen automatisch mit niedriger
Geschwindigkeit. Das System bendtigt
weder besondere Einstellungen noch
eine spezielle Infrastruktur. Zudem bie-
tet es eine autonome Fahrfunktion,
Uber die der ‘Effibot’ vorab definierte
Ziele selbstandig ansteuert.

Planen mit Virtual Reality

Andere Projekte des Autoherstellers be-
fassen sich mit der weltweiten Zusam-
menarbeit. Audi-Mitarbeiter weltweit
kooperieren zum Beispiel mit Virtual
Reality-Technik (VR) standortibergrei-
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fend. In der Verpackungslogis-
tik trainieren Mitarbeiter seit
mehreren Jahren mit VR. Das
Training ist wie ein Videospiel

gestaltet und lasst sich ohne ~ Mit einem Trainer (bt eine Mitarbeiteri
Programmierkenntnisse auch - der Audi-Verpackungslogistik, wie sie Brem
fiir andere Tatigkeiten abwan- S scheiben und andere GroRteile fachgerecl:k d

deln. Auch bei der Produktion
des Audi e-tron GT, der ab
2020 in den Bollinger Hofen
gefertigt werden soll, setzt das
Unternehmen auf VR-Technolo-

4 den Versand nach Ubersee verpackt.

| Bild:Audi AG

gie. Im Rahmen eines Pilotpro- - Anzeige -
jekts erproben die Logistikpla- f - \
ner in Neckarsulm, wie sich o X &

Spezialbehalter komplett im
virtuellen Raum und ohne phy-
sische Prototypen planen und
testen lassen. Diese Behalter
kommen fir besonders emp-
findliche Bauteile wie Elektrik,
Scheinwerfer  oder  Front-
scheibe zum Einsatz und ihre
Planung ist aufwendig.

PRODUKTIONSPLANUNG | PRODUKTIONSSTEUERUNG

Komplexe Prozesse

Im Auslieferungsprozess kann
es vorkommen, dass bestimmte
Modelle kurz zwischengelagert
werden mussen. Doch welche
der Lagerflachen ist die pas-

sgnde? Fir die_Beantyvortung B e re its h e u te

dieser Frage spielen viele Fak-

toren eine Rolle — etwa die Dis- I d t o 4 0
tanz des jeweiligen Parkplatzes n u s r I e °

Zum Welrde”dKZ“tm Af‘%?‘”zfe' Im produktiven Einsatz beim

rungsziel, die Kosten fir den . - =
Transport zwischen den Statio- Elektrofahrze_ug'herSt?“er R S e
nen oder die Kapaz|ta’[ der e.GO bletet dle Integrlerte E ==z e
Parkpldtze. Mit derart kompe- ERP- und MES-L6sung der PSI = = ===
xen Planungsprozessen be- die notwendige Agilitat und = o

schaftigt sich das ‘Smart Deck- Flexibilitat fir die Fertigung Sl
sions’-Team bei Audi. Es ‘Uber- kunf iz = =

setzt’ vielfaltige Fragen in ma- der Zukunft. R TT AT S

thematische Modelle und fin- » www.psi-automotive-industry.de
den mittels eines Hochleis-

tungscomputers Losungen. In
diesem Fall Iasst sich mit dem
mathematischen Modell Autos
optimiert auf Lagerflachen ver-
teilen. Der Prototyp ist fertig,
die Weiterentwicklung lauft. m

Nach Material der Audi AG. S I e
_ Software fur Versorger und Industrie I ﬁ
www.audi.de K
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Jahre Praxis- und
Branchenerfahrung

Kunden

Mitarbeiter

Standorte
in Europa

Installationen

in tiber Landern

BE-terna zahlt zu den fithrenden Anbietern von
branchenorientierter Business Software. Die Un-
ternehmensgruppe beschaftigt heute mehr als 850
Mitarbeiter an 19 Standorten in Europa. Als erfolg-
reicher Teil der weltweiten Partnernetzwerke fiir
Microsoft Dynamics und Infor begleiten wir Unter-
nehmen auf dem Weg in die Digitalisierung — von
der mittelstandischen Firma bis zum international
agierenden Konzern.

Unsere Kompetenz, lhr Vorteil

Als praxiserfahrener und zuverlassiger Partner tibernehmen wir
gern Verantwortung und stellen umfassende IT-Ldsungskonzepte
fir die bestmdgliche Integration betrieblicher Geschaftsablaufe
zur Verfugung. Dafur liefern wir die vollstandige Plattform: Von
ERP-, BI-, CRM- und HRM-L&sungen bis hin zu Full-Service fir Ihre
Business-Software-L6sung und Geschéaftsprozessmanagement.

Passgenau fir Ihre Branche

Mit unserem langjahrigen Branchen-Know-how sowie einem
breitgefacherten Losungs- und Serviceportfolio bieten wir
intelligente Softwaresysteme der neuesten Generation fir die
Fertigung, Handel, Prozessindustrie und Energiewirtschaft.
Unsere Branchenldésungen basieren auf den weltweit
erfolgreichen Microsoft-Software-Plattformen Dynamics 365
Business Central und Dynamics 365 for Finance and Operations
sowie auf Infor M3. Erganzt wird unser Portfolio durch
branchenspezifische Speziallosungen, Add-ons und Collaboration
Tools. Wir verschaffen unseren Kunden zudem weitere
Wettbewerbsvorteile indem wir sie — mithilfe von kinstlicher
Intelligenz (KI) und Power Apps — beim Aufbau einer pass-
genauen Customer Experience unterstutzen.

IT&Production 4/2020
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Eine Losung fir Ihr Unternehmen

Mit unserer Begeisterung fir Business Software und moderne
IT-Technologien und unserem Know-how aus Uber 2.000
Projekten steigern wir lhren Unternehmenserfolg. Unser Ziel ist
die optimale Integration Ihrer Geschaftsprozesse, unser Weg
eine konstruktive, partnerschaftliche Zusammenarbeit. Wir
geben Ihnen moderne, intelligente und integrierte Business-
Software-Lésungen an die Hand, mit denen Sie Menschen,
Daten und Prozesse verbinden, Ihr Unternehmen durchgehend
steuern und Wachstum beschleunigen konnen.

Referenzen

Wir entwickeln nach bewdahrten und innovativen Methoden
passgenaue Losungen flr unsere Kunden und setzen dabei
gezielt auf hochste Qualitat, Professionalitat und modernste
Technologien. Selbst komplexe Business Software wird fir
unsere Kunden so bereitgestellt, dass sie einfach und
problemlos anzuwenden ist. Prozesse konnen so durchgangig,
effizient und transparent gesteuert werden. Uber 1.400 Kunden,
wie ALPINA Burkard Bovensiepen GmbH + Co. KG, HBW-
Gubesch GmbH und Bergmann Automotive GmbH, arbeiten
bereits mit Software-Losungen von BE-terna.

=terna

enterprise software

Kontakt

BE-terna GmbH )
Grabenweg 3a * 6020 Innsbruck Osterreich
Tel.: +43 512 362060 0

info@be-terna.com
www.be-terna.com
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Senkung der Gewahrleistungskosten in der Automobilindustrie
durch die Blockchain Technologie - Ein Anwendungsfall

-

Ausgangslage:

Weltweit fallen jahrlich 46 Milliarden USD an Garantiekosten
im Automotive Sektor an. Bis zu 2/3 dieser Kosten sind auf
administrative Aufwéande zuriickzufihren, z.B. die Erfassung
und Verwaltung von garantiebezogenen Prozessdaten. Das
entspricht einer Summe von 30,7 Mrd. USD jahrlich.

Problem:

Um die Ursachen von Reklamationen intern zu verfolgen und
eine sogenannt Root-Cause Analyse durchzufiihren, missen
die Fahrzeughersteller Datensatze aus verschiedenen Quellen
sammeln und zusammenstellen, z.B.:

+ vom Zulieferer End-of-Line-Testdaten der fehlerhaften Bauteile
+ MES-Daten aus dem Herstellerwerk

+ Qualitatsdokumente aus globalen Entwicklungszentren

+ Qualitatsvereinbarungen aus der Einkaufsabteilung

Diese Daten werden meist durch persénlichen Kontakt (Telefon
und Email) und manuelle Recherche zusammengestellt. Die
dadurch entstehenden Kosten sind auf Zeit- und Ressourcenver-
schwendung zuriickzufihren und verlangsamen den gesamten
Abwicklungsprozess. Diese Aufwande entstehen bei allen
Beteiligten. Insbesondere Zulieferer sehen sich haufigen
Anfragen ihrer unterschiedlichen OEM-Kunden gegeniber, die
versuchen Gewahrleistungsansprliche abzuwalzen. Auch das
Zusammenstellen und Ricksenden der Daten erfolgt hier
entsprechend manuell.

Losung:

Um den Verwaltungsaufwand auf beiden Seiten zu reduzieren
ware ein automatisierter Datenaustausch extrem hilfreich und
effizienzsteigernd. Allerdings erlauben Zulieferer aus gutem
Grund keine direkte Verbindung der Kunden an ihre interne
Produktionsdatenbank.

Eine Losung dieses Dilemmas bietet die ARXUM® Suite, die den
Austausch auf Basis einer Blockchain-Infrastruktur organisiert.
Dabei werden allerdings keinerlei Produktionsdaten auf der
Blockchain selbst abgelegt.

Die ARXUM® Suite regelt den automatischen Datenabruf zu
denen vom Dateneigner festgelegten Bedingungen mittels Smart
Contracts. Smart Contracts sind auf der Blockchain gespeicherte
Skripte, in welchen die Business Regeln festgelegt werden (z.B.

WER darf WELCHE Datensatze und WIE VIELE abrufen) und
direkt auf der Blockchain ausgefiihrt werden. Die Blockchain
stellt sicher, dass nur der Dateneigentiimer mit seinem
passenden (kryptografischen) Schliissel Anderungen an dem
Smart Contract vornehmen kann.

Anfragen erfolgen nicht mehr an den Datenlieferanten, sondern
an den Smart Contract. Der Smart Contract prift dabei, ob alle
hinterlegten Businessregeln eingehalten werden und akzeptiert
oder verwirft die Anfrage entsprechend.

Vorteil:

Es ist kein ausgedehntes Konsortium von Anwendern notwendig,
um sofortige Einsparungen zu erzeugen. Stellt ein Zulieferer
seinen Kunden - z.B. Uber eine Webseite - einen Zugang zum
Smart Contract zur Verfligung, kénnen die Kunden dort im
Rahmen der festgelegten Regeln Daten abfragen. Die damit
zusammenhangenden manuellen Tatigkeiten fallen beim
Zulieferer sofort weg.

Auf Seiten des Kunden werden die Daten sofort verfiighar und
der Vorlauf zur Root-Cause Analyse wird von mehreren Tagen
auf wenige Minuten gesenkt. Der Abruf erfolgt auf Knopfdruck
und die Daten werden automatisch dem Anfragenden zur
Verfligung gestellt. Die Ubertragung der Daten wird unver-
falschbar Uber die Blockchain dokumentiert.

Weitere Vorteile:

+ Echtzeit-Zugriff auf relevante interne und externe Daten - in
Minutenschnelle

+ Erhohung der Effizienz jeder Reklamationsbearbeitung, sowohl
beim Zulieferer als auch beim OEM

+ OEMSs erhalten Uber den Mechanismus Zugriff auf Daten von
Tier2 oder Tier3 Lieferanten der zu ihnen gelieferten Produkte

- Radikale Reduzierung des manuellen Aufwands fiur die
Beantwortung von Kundenanfragen und Datenbereitstellung
Alle Regeln des Datenzugriffs werden vom Dateneigentimer
bestimmt

+ Unveranderliche Aufzeichnungen aller Datenlbertragungen

Dieser Ansatz ist heute bereits einsatzbereit und implementiert eine
zukunftsorientierte Digitalisierung tber die Firmengrenzen hinweg.

Weitere Informationen unter:
WWw.arxum.com

A

Kontakt ARXUM

ARXUM GmbH

Europaallee 33

67657 Kaiserslautern

Tel.: +49 631 5600 3037
info@arxum.com + www.arxum.com
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nander verbunden und nur Uber eine ein-
zige Benutzeroberflache verwaltet wer-
den. Ein PSIM Ubernimmt dabei die
Funktion einer tibergeordneten Software,
die alle Funktionen von Einzelkompo-
nenten wie das Video-Management-Sys-
tem miteinander verbindet.

Zaune begrenzen klassischerweise ein
Werksareal und sollen gegen unbefug-
ten Zutritt schitzen. Warmebildkame-
ras gehoren dabei zu wirksamen Kom-
ponenten innerhalb des Gesamtsicher-
heitskonzepts. Sie sind in der Lage, Be-
wegungsmuster witterungs- und licht-
unabhangig zu kategorisieren und un-
terscheiden gezielt Pflanzen, Tiere,
Menschen und Fahrzeuge. Entsteht ein
Alarmszenario, kann das PSIM in der
Alarmzone die Zuschaltung einer Be-
leuchtung sowie die gleichzeitige Akti-
vierung einer Lautsprecherdurchsage
veranlassen. Parallel erhalten Wach-

Bild: @algre/istockphoto.ce

Von LED-Fahrspuranzeigen bis zur Warmebild-
Kamera. Weitreichender Werkschutz verkniift
zahlreiche digital-gestitzte Systeme mit dem
Personal und den IT-Systemen.

dienst oder Leitstelle eine Benachrichti-
gung und per Live-Stream gesendete

WERKSCHUTZ | ZEIT UND ZUTRITT

> Youlube

Automation TV

JETZT DIEWICHTIGSTEN TRENDS
UND NEWS ALS VIDEO ANSEHEN!
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WERKSCHUTZ

Entscheidend bem Sicherheitskonzept ist die sinnvolle und komfortabel bedienbare
Verkniipfung aller Komponenten.

Bilder des Geschehens. Je nach Gege-
benheit kénnen zudem visuelle Kame-
ras zur besseren Identifizierung instal-
liert werden, die im Alarmfall ebenfalls
auf die betroffene Zone schwenken und
Live-Bilder Ubermitteln.

Eine weitere groRBe Herausforderung im
modernen Werkschutz ist das Zusam-
menspiel von Sicherheit und reibungs-
losem Ablauf an den Ein- und Ausfahr-
ten des Geldndes. Verfligt ein Unterneh-
men beispielsweise Uber mehrere, teil-
weise mehrspurige Zufahrten, kommt
es taglich zu einem hohen Verkehrsauf-
kommen, das kontrolliert und auf Zu-
gangsberechtigungen Uberprift werden
muss. Dieser Ablauf ldsst sich steuern
und kontrollieren: Per Bedienpult oder
Fernsteuerung konnen LED-Fahrspuran-
zeigen den Verkehr leiten und Ruck-
staus vermeiden. Geht man noch einen
Schritt weiter, so lassen sich die ein-
und ausfahrenden Fahrzeuge mittels
kamerabasierter Kennzeichenerken-
nung erfassen. Die Autorisierung erfolgt
nach dem Scan und Abgleich mit einer
hinterlegten Datenbasis, die sowohl
eine White- als auch Blacklist umfassen
kann. Je nach Klassifizierung 6ffnet
sich daraufhin die Schranke automa-
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tisch oder der Pfortner bzw. die Leit-
stelle erhalten eine Warnmeldung.

Zur Uberwachung von Freiflachen, wie
beispielsweise Park- oder Vorplatzen, ist
erganzend die Installation kombinierba-
rer Kamerasysteme sinnvoll. Idealer-
weise kommen dabei 360°- sowie
Dome-Kameras mit integrierter Infrarot-
beleuchtung zum Einsatz. Die Auswahl
des relevanten Bereichs erfolgt via
Mausklick im Video-Management-Sys-
tem, woraufhin die zugeordnete Kamera
diesen inklusive der gewlnschten
Zoom-Stufe anfahrt. Andere Freiflachen,
wie beispielsweise ein Bereich zwischen
Halle, Gebaude und Geldndegrenze,
kann fir einen lickenlosen Werkschutz
mittels einer Kombination aus Kamera
und Radar gesichert werden. Ahnlich
der beschriebenen Zaunlésung erfasst
in diesem Fall der Radar ein bestimmtes
Areal — im Alarmfall wird eine Kamera
zugeschaltet und die Live-Bilder werden
an die Leitstelle Ubermittelt.

Zwei weitere Fragen im modernen
Werkschutz bleiben noch zu klaren: Wie
ist es um den Datenschutz bestellt?

Und was passiert, wenn das IT-basierte
Sicherheitssystem auszufallen droht?
Alle erzeugte Daten sollten verschlus-
selt Ubertragen werden. Zum Schutz
personenbezogener Daten mussen in
modernen Sicherheitssystemen zudem
Konzepte zum Einsatz kommen, die si-
cherstellen, dass (ber das Uberwa-
chungssystem erfasste Menschen
nicht in ihren Personlichkeitsrechten
verletzt werden. Dies kann zum einen
Uber ‘Privatzonen’ realisiert werden.
Dabei werden bestimmte Bereiche, bei-
spielsweise fremde Grundstlcke, Hau-
ser oder offentliche Bereiche, auf einer
Kamera definiert und dauerhaft ver-
deckt. Des Weiteren besteht Uber eine
so genannte Maskier-Software die
Maoglichkeit, Personen live auszublen-
den bzw. nur schemenhaft darzustellen.
Zum Schutz vor Ausféllen und unbefug-
ten Zugriffen kann jede Komponente
wiederum mit einem Alarm versehen
werden, der umgehend Uber eine Fehl-
funktion informiert. Schlielllich sorgen
die Redundanz des kompletten Sys-
tems, die Maglichkeit einer Glasfaser-
Ringleitung und auch der Einsatz einer
USV (unterbrechungsfreien Stromver-
sorgung) fir eine reibungslose und un-
terbrechungsfreie Datenubertragung.

Ebenso relevant wie der Einsatz der
richtigen Technologie ist es, den konkre-
ten Bedarf eines Unternehmens bereits
wahrend der Konzeptionsphase in den
Fokus zu ricken. Besteht das Ziel darin,
den gesamten Werkschutz zu moderni-
sieren und gleichzeitige Prozessoptimie-
rungen zu generieren, bedarf es intelli-
genter IT-Sicherheitslosungen, die unter-
schiedliche Gewerke miteinander ver-
binden und die jeweiligen Komponenten
auf Grundlage individueller Anforderun-
gen skalieren konnen. Somit wird Si-
cherheit zu einem automatisierten Pro-
zess, der sich in bereits bestehende
Systeme integrieren, einheitlich steuern
und zukunftsfahig erweitern lasst.

Der Autor Bodo Hageneier
ist Gebietsleiter/Area Sales Manager
bei der Pieper GmbH.
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INTERVIEW

Zutrittsmanagement und Zeiterfassung

Bernhard Sommer: Flexible Arbeitsmodelle
und Abrechnungsformen erlauben es heute,
dies gezielt mit privaten und familidren Inte-
ressen abzustimmen. Gefragt ist ein Perso-
nalmanagement, das dezentrales und zeit-
versetztes Arbeiten optimal organisiert. Bei-
spielsweise Uber ein an die Zeiterfassung
angebundenes Workforce-Management-
System. Damit lassen sich Arbeitszeiten so
planen, dass gemeinsame Anwesenheiten
und Real-Life-Begegnungen weiterhin statt-
finden. Ein ausgewogenes Workforce-Ma-
nagement kann Teams so organisieren,
dass Flexibilitat fir den Einzelnen sich mit
projektspezifisch sinnvollen Kernzeiten ver-
binden lasst. Innerhalb desselben Systems
ist es moglich, Zeitkonten mit verschiedens-
ten Arbeitszeitmodellen zu fihren.

Sommer: FUr die Koordination von Mitarbei-
tern auch aulerhalb des Firmengeldndes
bietet unsere Losung eine mobile Zeitbu-
chung. Unternehmen, die an vielen Standor-
ten oder auch auf verschiedenen Kontinen-
ten vertreten sind, konnen ihr Zutrittssystem

Die Arbeitswelt verandert sich
und dies sollte sich auch in der
Personalplanung sowie im Work-
force-Management wiederspie-
geln. Mobile Losungen und der
Einsatz externer Dienstleistun-
gen konnen dazu einen Beitrag
leisten. Ein Gesprach mit Bern-
hard Sommer, Geschiftsfiihrer
der Interflex Datensysteme
GmbH, zeigt Perspektiven auf.

in das Workforce-Management integrieren.
Mobile Funktionen wie der Zutritt mit dem
Smartphone sorgen dabei fir Flexibilitat. Fiir
die Personalplanung erlaubt das Workforce-
Management-System eine statistische Auf-
bereitung von Urlaubs- und Fehlzeiten sowie
zahlreiche weitere Funktionen.

Sommer: Mit ‘Interflex Managed Services’
bieten wir unseren Kunden das Hosting
von Zeiterfassungssystemen an. Auf
Wunsch Ubernehmen wir auch die Admi-
nistration des Systems. Unternehmen kon-
nen so von einer zusatzlichen zeitlichen
und personellen Entlastung profitieren. An-
wender nutzen die Funktionen des Zeiter-
fassungssystems wie gewohnt.

Sommer: Wir sichern samtliche Mitarbeiter-
daten auf der Basis eines Mehrzonenkon-
zepts und nach den Regeln der europaischen
Datenschutzgrundverordnung. Alle Systeme
sind stets auf die neuesten Software-Versio-
nen eingestellt. Sollten dennoch Storungen
auftreten, greift unmittelbar ein Deeskalati-
onsmanagement ein und beseitigt diese in
vordefinierten Selektionsprozessen.

Das Interview fiihrte Heike Laue,
freie Fachjournalistin.

UNTERNEHMENSGRUPPE

BETRIEBSDATEN-
ERFASSUNG

OPTIMIERUNGS-
POTENTIALE
NUTZEN

BETRIEBSDATEN

Aktuelle und verlassliche Daten aus der
Produktion sind die Voraussetzung um Ferti-
gungsprozesse und Abldufe zu analysieren,
Kennzahlen zu ermitteln und die Produktion
mit gezielten Maknahmen zu optimieren und
Kosten zu senken. Die ZEUS® Betriebsdate-
nerfassung hilft Schwachstellen und Optimie-
rungspotentiale in Ihrer Fertigung aufzuzeigen
und zu nutzen.

DIGITALES WORKFORCE
MANAGEMENT

ISGUS bietet qualifizierte Beratung und intelli-
gente Losungen fiir die Digitalisierung in Ihrem
HR Bereich. Zeitwirtschaft, Personaleinsatz-
planung, Betriebsdatenerfassung und mobile
Lésungen erganzen sich zu einem durchgangig
digitalen Prozess.

z 00
o 4 4.;.999'\; -

UNTERNEHMENS.

WIRTEICHART

~

BETRIEBSODATEN.
ERFPASSUNG

www.isgus.de
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Ein ber das Check-in-Terminal registrierter
LKW-Fahrer 6ffnet mit der Karte das Falttor.

NTROLLE

Bild: Digital Zeit GmbH

Besucherregistierung bei der Oettinger Brauerei

Um die vielen Besucher, Handwerker und Lieferanten jeden Tag papierlos zu erfassen, setzt
die Oettinger Brauerei auf eine digitale Losung. Drei Check-in-Terminals von Digital Zeit
lenken im Eingangsbereich der Brauerei Siid Mitarbeiter und Gaste durch die Werkseinfahrt.

n einer Brauerei gibt es regen LKW-

Verkehr — mehr als hundert Fahr-

zeuge taglich kommen da schon
zusammen. Zutritt erhalten neben den
eigenen Fahrern auch Abholer, Zuliefe-
rer, Handwerker und Besucher. Diese
mittels Listen zu erfassen, wurde fir
die Oettinger-Brauerei zu einem immer
groBeren Aufwand fir die Mitarbeiter.
Zudem gelten im Lebensmittelbereich
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die besonderen Verhaltensregeln des
Lebensmittelverbandes. Diese greifen
nicht nur fir Mitarbeiter, sondern auch
fir Besucher. ,Wir wurden gefragt, was
wir daflr tun, um unsere Prozesse zur
Herstellung von Lebensmitteln noch si-
cherer zu machen’, sagt Ludwig Metz,
technischer Betriebsleiter in Oettingen.

,Im IFS (Internationaler Food Stan-

dard) wird dies verlangt."

Dabei ist es keine leichte Aufgabe, eine
datenschutzkonforme Losung auf der
Basis von Digitaltechnik zu finden. Da-
riber hinaus beliefert die Brauerei nicht
nur deutsche Firmen, sondern Handler
in Uber 100 Landern. Eine technische
Losung musste daher eine mehrspra-
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chige Besucherverwaltung mitbringen.
Ein entsprechendes Konzept musste
her, um die Anforderungen des Projek-
tes préazise zu erfillen. ,Wir haben ver-
schiedene Losungsansatze diskutiert”,
schildert Wolfgang Volz, Geschaftsfih-
rer bei Digital Zeit. Herausgekommen
ist ein zweigleisiges System innerhalb
der Besucherverwaltung. Zum einen
werden personalisierte Besucheraus-
weise gedruckt, die gelten flr Besu-
cher und Handwerker, zum anderen
gibt es neutrale Ausweise, die bei der
Ausfahrt aus dem Gelande wieder ein-
gezogen und dadurch mehrfach ver-
wendet werden konnen.

Alle Besucher konnen sich — derzeit in
dreizehn Sprachen - {ber einen 19-
Zoll-Touchscreen anmelden. Die Be-
dienoberfldche kann ohne Einweisung
bedient werden. Es werden nicht nur
Name und Geburtsdatum eingegeben,
auch der Anlass des Besuchs wird hin-
terlegt. Dazu muss das Einverstandnis
fir die Speicherung der Daten erteilt
werden, um den entsprechenden Aus-
weis zu generieren. Einmal hinterlegt,
missen Lieferanten/Abholer sich nicht
jedes Mal komplett neu registrieren
und unterweisen lassen. Es reicht die
Eingabe des Namens und Geburtsda-
tums, um sich zu identifizieren und
den Ausweis zu erhalten. Dieser wird
an der Rezeption innerhalb von Sekun-
den freigeschaltet — der einzige Ein-
satz, der noch von den Mitarbeitern
geleistet werden muss. Fur alles wei-
tere braucht der Besucher keine perso-
nelle Unterstitzung mehr.

EIN- UND AUSFAHRTKONTROLLE

bedienen die zahlreichen Besucher.

Mit den freigeschalteten Ausweisen
fahren die Besucher an die Zutrittssau-
len, deren Leser jeweils in Pkw- und
Lkw-Hohe installiert sind. Diese geben
ein Signal an das Falttor, das sich dann
offnet. Bei der Ausfahrt wird die Karte
wieder eingezogen, ohne dass der Fah-
rer sein Fahrzeug verlassen muss. Alle
Daten der Ein— und Ausfahrten werden
in Echtzeit weitergeleitet und liefern
damit jederzeit eine transparaente
Ubersicht (ber die Besucherstrome. Sie
konnen dann fir statistische Zwecke
oder Rechnungsfragen nach Handwer-

Die drei Check-in-Terminals im Eingangsbereich

ZEIT UND ZUTRITT

kerbesuchen ausgewertet werden.
Auch die Einhaltung der Brandschutz-
bestimmungen ist damit einfach mog-
lich, da jederzeit nachgeprift werden
kann, wer sich noch auf dem Gelande
befindet. Drei Check-in Terminals ste-
hen derzeit am Hauptstandort in Oettin-
gen ,Das System funktioniert sehr gut”,
erldutert Ludwig Metz. ,Langfristig pla-
nen wir, auch unsere anderen Standorte
damit auszustatten.”

Die Autorin Elvira Lauscher arbeitet in Ver-
trieb und PR bei der Digital Zeit GmbH.
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Unigue Solutions
for unigue people.

Hard- und Software
fur lhre Zeiterfassung
und Zutrittskontrolle
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INDUSTRIETAUGLICHE HARDWARE

Lohn- und Fertigungszeiterfassung

Der Hersteller von Fahrgeschaften und Rutschen
beschéftigt 600 Mitarbeiter weltweit.

Die Firma Wiegand stellt Fahrgeschafte fiir den In- und Outdoorbereich her. Im Jahr 2010
hat das Unternehmen die Zeiterfassung in das ERP-System iiberfiihrt — bei der Hardware
setzt das Unternehmen dabei auf Terminals von Datafox. Das Resultat: Nicht nur die Zeit-

erfassung wurde transparenter, sondern auch die Produktion.

as Produktportfolio der Firma

Wiegand beinhaltet Fahrge-

schéfte und Rutschen fir den In-
und Outdoorbereich. Neben einer schie-
nengeflihrten Ganzjahresbahn, tber die
klassische Sommerrodelbahn in Mulden-
form bis hin zum elektrisch angetriebe-
nen Bobkart finden sich die Produkte an
zahlreichen touristischen Anziehungs-
punkten. Das Unternehmen aus der
Rhon beschaftigt weltweit rund 600 Mit-
arbeiter. Bereits im Jahr 2005 wurde ein
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erstes Zeiterfassungsterminal im Rah-
men einer neuen Zeitwirtschaftssoft-
ware installiert. Im Jahr 2010 wurde
dann eine neue Produktionssteuerungs-
Software eingefihrt und die Zeitwirt-
schaft mit ins ERP-System Ubernom-
men. Die Software dnderte sich, das Zeit-
erfassungsterminal von Datafox blieb
und wurde durch Industrie-PCs fiir die
Fertigung erganzt. Seitdem werden
neben den Lohnzeiten auch die Ferti-
gungszeiten erfasst.

2015 war eine weitere Modernisierung
des Zeiterfassungssystems notwendig.
Aufgrund der Erfahrung mit Datafox
wurde nun auch fur alle Betriebsstatten
in neue Personalzeiterfassungsgeréate in-
vestiert. Damit kann unabhangiger agiert
werden und die Zeiterfassung aller Mitar-
beiter wird in einem System zusammen-
gefasst. Binnen eines Jahres waren alle
Betriebsstatten auf dem neuesten Stand.



Seitdem haben sich der Aufwand und die
Ausfallzeiten deutlich reduziert. Entfernte
Betriebsstétten, in denen kein Internet
und keine Verkabelung maoglich waren,
wurden per Mobilfunk-Kommunikation
angebunden. Durch einige Zusatzpro-
grammierungen eines Datafox-Partners
konnen die Mitarbeiter mit verschiede-
nen Schicht-/Zeitplanen arbeiten. Die Da-
tentibergabe und der Abgleich verlaufen
dabei automatisch.

Seit Einfihrung der Zeiterfassung ist die
Kalkulation praziser und die Lohnabrech-
nung einfacher geworden. Durch die ein-
heitliche Hardware konnen Mitarbeiter mit
dem gleichen Transponderchip die Tur
offnen, die Alarmanlage entriegeln, sowie
ihre Lohn- und Fertigungszeit erfassen.
Auch die Produktion wurde transparenter:
Es lasst sich jederzeit auswerten, welcher
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Damit kdnnen zukinftige Projekte besser
geplant und getaktet werden. Die Produk-
tivitat erhoht sich, die Ausbringungs-
menge steigt und die Fertigstellung ist
entsprechend punktlich. Zurzeit setzt das
Unternehmen 21 Industrie-PCs, 22 Zeiter-
fassungsterminals und Zutrittskontrolle
an vier TUren ein. Die Geréte laufen pau-
senlos rund um die Uhr. Robustheit und

21 Industrie-PCs erfassen Fertigungsdaten.

Langlebigkeit sind daher Pflicht. Bei einer
Storung des Netzwerkes werden die

Daten zudem im Gerat gespeichert und
gehen nicht verloren.

Der Autor Stefan Tanneberger arbeitet
im Vertrieb der Datafox GmbH.

Mitarbeiter, an welchem Projekt arbeitet.

- Anzeige -

AuBandians!

Hauphitz
Adminisrotion

Biirk Mobatime GmbH

Bild

Erfassen Sie Ihre Arbeitszeiten vom HOMEOFFICE mit Ihrem
PC oder dem Handy oder auch rund um den Globus an lhren
Standorten mit unserem Terminal und RFID Transpondern. Alle
Varianten sind im Mischbetrieb moglich, dank unserer cloud-
gestutzten Web-Losung.

Ihre Software und ihre Daten werden zentral auf gesicherten
Online-Speichern in deutschen Rechenzentren verwaltet und
gespeichert. Sicherheit und Diskretion sind sichergestellt.

Das ZWS Web ist eine leistungsstarke Online-Lésung fr die au-
tomatisierte Zeiterfassung und zugéanglich tber alle gangigen

Birk Mobatime GmbH

ZWS Web - Die Zeiterfassung fiir lhr HOMEOFFICE

Web-Browser. Eine einfache und schnelle Installation und deut-
liche Zeitersparnis sind das Resultat.

Selbstverstandlich bieten wir Ihnen eine umfangreiche Bera-
tung, damit Sie unter all den vorteilhaften Features auch die
waéhlen, die Sie brauchen, wie z.B. diverse softwaregestitzte
Funktionen und Auswertungen, das Anlegen von verschiedenen
Arbeitszeitprofilen usw.

Und wenn es schnell gehen muss:

+ Richten wir Ihnen einen Firmenaccount ein.

+ Helfen wir lhnen beim Anlegen von Mitarbeiterdaten,
Arbeitszeitprofilen, usw.

+ Konnen Sie mit Ihrem eigenem PC oder unserer kostenlosen App
auf Threm Handy sofort loslegen Ihre Arbeitszeiten zu buchen.

L.

MOBATIME

Kontakt

Birk Mobatime GmbH

Steinkirchring 46 + 78056 VS-Schwenningen

Tel.: +49 7720 8535 - 0 « Fax +49 7720 8535 - 11
buerk@buerk-mobatime.de
www.buerk-mobatime.de
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Ulrich Balbach, Geschaftsfiihrer bei Leuze;

+Wichtig ist,

dass es am Ende tut

Bild: Leuze Electronic GmbH+Co.KG

iﬁ’ Seit dem Branchenhype Industrie 4.0
stellen sich immer mehr Automatisierer
neu auf. Das gilt auch fiir den Sensorher-
steller Leuze Electronic — oder jetzt nur
noch Leuze?

Balbach: In vielen Firmen hat das mehr
mit Marketing zu tun, als mit einem wah-
ren Richtungswechsel. Wir haben die Dis-
kussionen damals zum Anlass genom-
men, auf Basis einer Ist-Analyse unser
Profil etwas zu scharfen. Das ist bisher
auch kein schlechtes, aber wir wollen
kiinftig noch einen Schritt naher an un-
sere Kunden heranricken. Das dricken
wir auch dadurch aus, dass wir nach
aullen einfach als Leuze auftreten. Firmie-
ren werden wir weiterhin als Leuze Elec-
tronic GmbH + Co. KG.

iﬁ’ Wo sehen Sie Leuze und wo will die
Firma hin?

Balbach: Leuze ist ein agiles Unterneh-
men, Veranderungen ist man hier nie
aus dem Weg gegangen. Im Kern

IT&Production 4/2020

haben wir uns bereits in der Vergangen-
heit Uber Innovationen definiert, etwa
bei der Erfindung der Reflexlicht-
schranke, beim Bussystem ASI oder als
Grundungsmitglied des 10-Link-Konsor-
tiums. Wir waren eine der ersten Fir-
men, die Sensordaten in die Cloud
schreiben konnten. Als Sensorhersteller
waren wir das erste zahlende Mitglied
in der OPC UA Foundation und wir ko-
operieren seit rund vier Jahren mit Mi-
crosoft. Auf dieser jlingsten Etappe un-
seres traditionsreichen Weges haben
wir unsere Technologie deutlich weiter-
entwickelt. Auch das wollen wir mit
einem gescharften Profil ausdriicken.

iﬁ’ Vor rund vier Jahren gab Leuze die
Kooperation mit Microsoft bekannt. Wel-
ches Momentum wirkte damals?

Balbach: Um das zu verstehen, muss
man weiter zurlckblicken: Schon vor
zehn Jahren hat mich unsere Software-
entwicklung darauf aufmerksam ge-

n
!

Industrie 4.0 scheint ge-
rade die Automatisierungs-
welt zu elektrisieren. Dabei
ist die Idee nicht neu, IT-
und OT-Welten miteinander
zu verbinden. Der Sensor-
hersteller Leuze hat dafiir
schon vor Jahren Spezia-
listen beider Lager an
einen Tisch gesetzt. Ulrich
Balbach schildert, wie er
den Industrie-4.0-Hype er-
lebt hat und warum er bei
Leuze Electronic jetzt das
Electronic weglasst.

macht, wie sich der Faktor Lines of
Code bei den verschiedenen Kompo-
nenten entwickelt. Lines of Code ist
eine Grole, um die Komplexitat der
Software einer Komponente oder Ma-
schine zu messen. Mit der Zahl der in
einer Maschine verbauten Komponen-
ten steigt natirlich auch ihr Software-
anteil. Wir haben daraufhin angefangen,
unsere Entwickler aus der Echtzeitwelt
mit unserer IT-Abteilung zusammenzu-
bringen. Eine Erkenntnis dieser strategi-
schen Gesprache war, dass beide Diszi-
plinen am richtigen Punkt ankommen,
nur aus einer ganz anderen Richtung.
Eine Fraktion mit Vertretern dieser bei-
den Lager hat dann mit den Microsoft-
Leuten zusammengearbeitet. Dabei
gab es durchaus einige Aha-Erlebnisse,
und diese braucht unsere Branche nach
meiner Meinung auch fir einen wirkli-
chen Aufbruch. Bei unserer Zusammen-
arbeit mit Microsoft wurde deutlich, wie
IT-lastig die Automatisierungsbranche



bereits war. Die Mitarbeiter von Micro-
soft hingegen entwickelten im Projekt
ein besseres Verstandnis fir die Sicht
eines Maschinenbauers.

m’Warum haben sich lhre IT- und OT-
Spezialisten damals zusammengesetzt?
Balbach: Die beiden Welten waren schon
vorher gar nicht so weit von einander ent-
fernt, wir mussten nur eine Verbindung
schaffen. Etwa eine App schreiben, um
OT-Daten zu prozessieren. Seinerzeit
haben unsere Mitarbeiter diese Verkn(ip-
fung in der Regel weder gebraucht noch
umgesetzt. Die Idee hinter unserer Part-
nerschaft war auch, einmal jemandem
aulerhalb der Branche tber die Schulter
zu schauen, wie er das angehen wiirde.

iﬁ’ Damals wurde gewarnt, dass IT-Rie-
sen den Industrieausriistermarkt aufmi-
schen und etwa den Mittelstand verdran-
gen konnten. Haben Sie das erlebt?
Balbach: Nein, gar nicht. Wir haben die
unterschiedlichen Sichtweisen erlebt,
aber so einfach ist es dann auch nicht.
Dazu kommt, dass die durchaus be-
achtlichen Volumen unserer Markte fiir
die ganz GrofRen noch immer verhalt-
nismafig klein sind.

iﬁ’ In Maschinen steigt der Softwarean-
teil und die Softwarebranche ohne Ser-
vicegeschaft ist kaum vorstellbar. Eine
Chance fiir Leuze?

Balbach: Wir sehen das sehr differenziert.
In manchen Bereichen — etwa um unsere
Safety-Produkte herum — ist der Service
bereits sehr wichtig. In welchem Mal} wir
das auf die Automatisierungtechnik tber-
tragen, werden die ndchsten zwei bis drei
Jahre zeigen. Solche Entwicklungen voll-
ziehen sich nicht erdrutschartig, sondern
mussen aus sich heraus sauber darstell-
bar sein. Ahnliches gilt fiir neue Ge-
schaftsmodelle, von denen soviel gespro-
chen wird. Vor Anderungen auf diesem
Feld braucht man zwar keine Angst
haben, aber gesunden Respekt. An dieser
Stelle werden viele Fehler gemacht. Wir
nahern uns solchen Fragen traditionell
tber die Technologie. Ob auf einer Losung
am Ende Automatisierungstechnik oder
IT darauf steht, bleibt sich gleich.

iﬁ’ Beobachten Sie in der Automatisie-
rungsbranche Geschaftsmodelle auf der
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Basis von lloT oder loT mit nennenswer-
ter Profitabilitat? Wie positionieren Sie
Leuze diesbeziiglich?

Balbach: Unser Zugang Uber die Tech-
nologie erleichtert es uns, solche The-
men zu erschliefen. Letztlich brauchen
solche Losungen immer eine technolo-
gische Basis, also Sensoren. Und da
sind wir ohnehin ganz vorne dabei.
Zumal unsere R&D-Abteilung auch
Ideen verfolgt, die erst in der Zukunft
ihren Nutzen ausspielen kdnnen. Diese
Denkweise haben wir Ubrigens ein
wenig bei unserer Zusammenarbeit mit
der New Economy kultiviert.

iﬁ’ Gerade Beratungsunternehmen mah-
nen, dass die Digitalisierung im Unter-
nehmen mit einem Kulturwandel ein-
hergehen miisse. Ansonsten verfehle in-
tegrierte Technologie ihre Wirkung oder
Produktinnovationen wiirden ausge-
bremst. Haben Sie Leuze intern auf Kurs
gebracht, um aktuelle Technologietrends
fiir sich nutzen zu kénnen?

Balbach: Viele der heute als innovativ
dargestellten Technologien, Methoden
und Verfahren sind so neu nicht. OPC
UA ist zum Beispiel ein alter Hut. Auch
TSN ist uralt, Druckmaschinen verwen-
den es seit Jahrzehnten. In seiner Be-
deutung fir die Industrie kénnte Edge
Computing das Cloud Computing deut-
lich Ubertreffen. Die Kunden mdchten
schlicht den Zugriff auf ihre Daten be-
halten, wie unsere Messegesprache auf
der letzten SPS immer wieder ergaben.
In den USA mag das anders laufen,
aber hiesige Unternehmen miussen
schauen, welche Innovationen zu ihnen
passen. Firmen werden nicht wie
Google, nur weil sie wie Google bunte
Stihle aufstellen. Gleichwohl missen
Firmen die Dinge gelegentlich aus einer
anderen Perspektive betrachten, um
sich weiterentwickeln zu konnen. Dieser
Perspektivenwechsel und die damit ver-
bundene Weiterentwicklung féllt der In-
dustrie, insbesondere der Automobil-
branche, oft noch sehr schwer. Und
daflr es reicht nicht, einfach einige
Startups aufzukaufen, am Besten noch
mit einer Adresse im Silicon Valley.

iﬁ’ Die ersten groBen Startups und Aus-
griindungen, die in Zeiten des Industrie
4.0-Wirbels gegriindet wurden, sind

krachend gescheitert. Einige Maschi-
nenbauer haben viel Geld verbrannt.
Balbach: Es muss nicht immer alles
klappen und das kostet dann vielleicht
ein bisschen Lehrgeld. Diese ver-
krampfte Art muss man ablegen.

iﬁ’ Also ware doch ein unternehmeri-
scher Kulturwandel niitzlich, mit mehr
Toleranz fiir den Trial&Error-Ansatz?
Balbach: Ganz ehrlich: Als deutscher In-
genieur haben Sie das noch nie anders
gemacht. Bei Leuze haben wir zwar
auch viele Physiker, die gehen vielleicht
ein wenig anders vor. Aber einem Inge-
nieur ist nicht immer wichtig, warum
etwas funktioniert. Am Schluss ist ihm
wichtig, dass es tut.

m’VerfoIgt Leuze eine Plattform-
strategie?

Balbach: Diese Entwicklung sehen wir
kritisch. Wir beobachten, dass es im
letzten halben Jahr deutlich ruhiger um
viele Plattformen geworden ist. Und auf
viele Fragen nach ihrer Funktion und
ihrem Nutzen gibt es aus meiner Sicht
keine zufriedenstellenden Antworten.
Wenn wir schon Uber Digitalisierung
sprechen, wirde ich lieber die Frage
nach dem Datenmodell in den Mittel-
punkt riicken. Wir sehen, dass diese Di-
gitalisierung nicht funktionieren kann,
wenn die Datenmodellierung nicht klar
ist. In einem Projekt kurzlich wollten wir
lediglich unsere State-of-the-Art-Web-
shopsoftware mit unseren Produktda-
tenbanken verknUpfen. Fir den techni-
schen Ladeprozess reichte eine Nacht
nicht aus. Das ist Digitalisierung live.
Das liegt weder an uns, noch an den
Herstellern. Es liegt an den Schnittstel-
len — und an diesem Problem hat sich
nichts geandert.

iﬁ’ Was ware die Losung?

Balbach: Die Verwaltungsschale ist hier
ein Stichwort. Klassische deutsche In-
genieursarbeit ist gefragt. Aus guten
Grinden wurden DIN-Normen bis hi-
nunter zur kleinsten Schraube verfasst.

iﬁ’ Herr Balbach, vielen

Dank fiir das Gesprach. (ppr) |

www.leuze.com
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Bild: Fraunhofer-Institut fur Software- und Systemtechnik ISST

Der Shared Digital Twin des Fraunhofer CCIT
Datentausch ohne

Kontrollverlust

Je naher der Wartungsintervall einer Anlage an der realen Verschlei3grenze liegt, umso
wirtschaftlicher fiir den Betreiber. Dafiir miisste er den Anlagenbauer kontinuierlich mit
Daten versorgen. Am Fraunhofer CCIT entsteht gerade ein Verfahren, bei dem der Betreiber
in diesem Szenario die Datenhoheit behalt.

as Fraunhofer Cluster of Excel-
D lence Cognitive Internet Technolo-

gies CCIT hat eine loT-Architektur
entwickelt, die die Daten eines solchen
Unternehmensprozesses in einen ‘Shared
Digital Twin’ integriert. Diese Daten kon-
nen auf der Basis von Konnektoren mit
anderen Unternehmen geteilt werden,
wobei das datengebende Unternehmen
die Nutzung der Daten kontrollieren kann.
Zur Umsetzung setzt das Fraunhofer
CCIT auf zwei wohl definierte Schnittstel-
len: Die Verwaltungsschale der Plattform
Industrie 4.0 und die International Data
Spaces, die einen internationalen Stan-
dard flr den souverdanen Austausch von
Daten zwischen mehreren Unternehmen
in einer Wertschopfungskette schaffen.

Szenario Instandhaltung

Ein typisches Szenario, in dem ein Daten-
austausch zwischen einem Datengeber
und einem Datenempfanger von hoher
Relevanz ist, ist die Zustandstberwa-
chung (Condition Monitoring) von Anla-
gen: ,Der Anlagenbetreiber produziert In-
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formationen zu seiner Anlage, die er dem
mit der Wartung beauftragten Anlagenher-
steller zur Verfligung stellen méchte”, er-
klart Hendrik Halle vom Fraunhofer-Insti-
tut fiir Software- und Systemtechnik ISST,
das die L6sung im Rahmen des Fraunho-
fer CCIT-Clusters umgesetzt hat. ,Wenn
die Daten Uber einen "Shared Digital Twin”
ausgetauscht werden, kénnen beide Un-
ternehmen den Zwilling mit Daten anrei-
chern. So kann in diesem Beispiel der An-
lagenhersteller die vom Anlagenbetreiber
eingestellten Nutzungsdaten mit eigenen
Daten Uber die Maschine kombinieren und
auf diese Weise passgenauere Wartungs-
intervalle anbieten.”

Mehr als Simulation

Bei einem digitalen Zwilling geht es um
mehr als um ein reines digitales Abbild
eines realen Gegenstandes oder Prozes-
ses: Kern des Digital Twins ist die Datenin-
tegration. Die Daten kdnnen aus verschie-
denen Quellen stammen und unterschied-
liche Formate besitzen. Sie werden Uber
den Lebenszyklus eines Unternehmens-

werts wie beispielsweise einer Anlage,
einem Produkt oder einem Prozess in
einem zentralen Repository zur Verfligung
gestellt. In ihm konnen dann verschiedene
Analysen mit den Daten durchgefihrt wer-
den. Diese kdnnen etwa aus dem Bereich
des Machine Learnings oder der Predic-
tive Maintenance stammen. Der Shared
Digital Twin wurde auf Basis der vom
Fraunhofer ISST entwickelten loT-Architek-
tur Riotana (Realtime loT Analytics) ent-
worfen. Mit der Architektur kdnnen aus
den Rohdaten laufender Prozesse (etwa
Schwingungen, Temperatur oder Reibung)
in Echtzeit Kennzahlen generiert werden.
Die Infrastruktur umfasst mobile Sensoren
etwa flir Temperatur, Luftfeuchtigkeit und
Beschleunigung, die die von ihnen erfass-
ten Daten zur Weiterverarbeitung an ein
Backend senden. Das loT-Backend be-
steht aus einer skalierbaren Daten-Pipeline
zur Aufnahme und Analyse von Sensor-
datenstromen. Mit dem zugehorigen Edi-
tor lassen sich Zuordnungen von Sensor-
modulen zu Orten oder physischen Objek-
ten sowie die zu erfassenden Sensor-
informationen festlegen.



Einsatz etablierter Standards

Als digitaler Zwilling kommt die von der
Plattform Industrie 4.0, im Rahmen der
RAMI 4.0 Referenzarchitektur definier-
ten Verwaltungsschale zum Einsatz, so
dass das Framework und die Schnitt-
stellen des Zwillings einheitlich sind,
denn die Verwaltungsschale dient dem
Zweck, herstelleriibergreifende Interope-
rabilitat zu schaffen. Sie kann fir nicht-
intelligente und intelligente Produkte
eingesetzt werden. Die Verwaltungs-
schale bindet den Gegenstand in die
Kommunikation ein und ist im Netz ad-
ressierbar. Auf die Informationen zu
dem eindeutig definierbaren Gegen-
stand kann kontrolliert, sicher und stan-
dardisiert zugegriffen werden.

Kein Sharing ohne Teilen

Der Begriff Shared im digitalen Zwilling
deutet schon darauf hin, dass die Daten

- Anzeige -
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nicht im Unternehmen bleiben, sondern
ausgetauscht werden. Dazu nutzt die
Losung IDS-Konnektoren, die im Rah-
men der International Data Spaces
(IDS)-Initiative von Fraunhofer und Wirt-
schaftspartnern mit dem Ziel vorange-
trieben werden, einen souveranen Aus-
tausch von Daten zwischen verschiede-
nen Unternehmen standardisiert zu er-
moglichen. Die Kontrolle Uber die Daten
behalt bei der Nutzung des Internatio-
nal Data Spaces das datengebende Un-
ternehmen, indem es Nutzungsbedin-
gungen an die Daten heftet, die es mit
Kooperationspartnern teilt. Beide Unter-
nehmen, die den Digitalen Zwilling tei-
len, kénnen die Daten mit Informatio-
nen anreichern.

Praktische Verwaltungsschale
Der Shared Digital Twin setzt also mit

der Verwaltungsschale und den IDS-
Konnektoren auf zwei Ansétze, die auf

dem Weg in die industrielle Praxis sind.
Die Datenbank fir den Zwilling lasst
sich je nach Anwendungsfall wahlen.
Entwickelt wird die Losung im Rahmen
des Fraunhofer Cluster of Excellence
Cognitive Internet Technologies CCIT
und des Leistungszentrums Logistik
und IT. Im Fraunhofer CCIT konzipieren
Forscherinnen und Forscher aus mehr
als 20 Fraunhofer-Instituten kognitive
Internettechnologien fir die Industrie.
Das Leistungszentrum Logistik und IT
bindelt die Wissenschaft und For-
schung im Kompetenzfeld Logistik und
IT am Standort Dortmund. |

Der Autor Hendrik HaRe ist
Wissenschaftlicher Mitarbeiter am
Fraunhofer-Institut fiir
Software- und Systemtechnik ISST.

www.ccit.fraunhofer.de
www.isst.fraunhofer.de
www.leistungszentrum-logistik-it.de

COSMO CONSULT | Neue Ideen fiir lhr digitales Unternehmen

Mit mehr als 1.200 Mitarbeitern
an 42 internationalen Standorten
- davon 14 in Deutschland -
gehort die 1996 gegrindete
COSMO CONSULT-Gruppe zu den
weltweit flihrenden Anbietern
Microsoft-basierter Branchen- und
End-to-End-Businesslosungen.
Damit ist das Software- und
Beratungshaus in der Lage,
samtliche Geschaftsvorgange
lickenlos  mit  modernsten
Losungen abzubilden - vom
ersten Kundenkontakt bis zum After-Sales-Service. Haupt-
zielgruppe sind Betriebe aus den Bereichen Auftrags- und
Prozessfertigung, Handel, Bauindustrie und Dienstleistungen.

Gemeinsam mit namhaften Industriepartnern begleitet COSMO
CONSULT Unternehmen bei der Digitalen Transformation und
entwickelt zukunftsweisende Industrie 4.0-Losungen. Hierflr
setzt das Software- und Beratungshaus auf ein breites Portfolio,
das neben Enterprise Resource Planning (ERP)-Systemen auch

Losungen zu Data & Analytics, Customer Relationship Manage-
ment (CRM), Office, Teamwork, Dokumentenmanagement und
zum Internet of Things (IoT) umfasst.

Das Produktportfolio wird von einem breiten Consulting-Angebot
flankiert. Damit ist gewahrleistet, dass Software und Digitalisie-
rung spater auch gelebt werden. Mit den Losungen von COSMO
CONSULT arbeiten klassische Mittelstandler ebenso wie
internationale Groltkonzerne oder innovative Start-ups aus dem

E-Commerce-Umfeld.
Gold

Microsoft Partner

B9 Microsoft
VAN

COSMO CONSULT

Business-Software filr Menschen

Kontakt

COSMO CONSULT Gruppe
Schoneberger Strale 15 + 10963 Berlin
Tel.: +49 30 3438150
info@cosmoconsult.com
www.cosmoconsult.com
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ten nicht versuchen, an

alles zu priifen und alle Mog

sowie Eventualitaten in der Theorie
Detail auszuarbeiten. Wenn wir alle Ri-
siken im Vorfeld erkennen wollen, um
uns vorauseilend gegen samtliche Hor-
rorszenarien abzusichern, werden wir
— wie so oft in der Vergangenheit — zu
langsam sein.

In einigen Bereichen bauen wir
bereits auf bestehende KI-Anwendun-
gen auf und konnen damit weitere An-
wender iiberzeugen. Wo sehen Sie die
groBten Erfolge?

Prof. Oetter: Die Initialziindung und zu-
gleich Mutter aller KI-Anwendungen
stammt aus der Bildverarbeitung, etwa
in der Robotik beim Pick&Place, die mit-
tels KI umgesetzt wird. Hier hat sich
eine akzeptierte Technologie entwickelt
und diese kann in andere Bereiche dif-
fundieren. Im Maschinen- und Anlagen-
bau sehen wir sehr gute Voraussetzun-
gen fiir KI-Anwendungen durch Machine
Learning. Ich trainiere das System auf
bestimmte Fahigkeiten. Und nach der
Trainingsphase wendet die Maschine
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Das ist fiir viele Berei
che absolut ausrei-

chend. Machine Lear-

ning ersetzt die tradi-

tionelle Programmie-

rung, die in Folge der Datenflut an ihre
Grenzen stoRt.

Was muss man wissen, um Ma-
chine Learning richtig einzusetzen?

Prof. Oetter: Hier geniigt eine einfache
Regel: Je besser trainiert wird, umso
besser ist das Ergebnis. Dafiir sind je-
doch viele Daten notwendig. Und
genau hier liegt der Knackpunkt, der
zwei zentrale Probleme mit sich bringt:
Wie kann ich die Qualitat der Daten
Uiberpriifen und gegebenenfalls verbes-
sern? Wie lasst sich eine hinreichend
groBe Menge hochwertiger Daten er-
zeugen? Fir die Unternehmen stellt
das die grofRte Herausforderung dar,
denn es bedeutet eine intensive Einar-
beitung und kostet sehr viel Zeit. Die

Daten konnen selbstverstéandlich auch
durch eine Simulation erzeugt werden.
Aber auch eine Simulation muss der
Realitdt entsprechen. Gerade das ist
bei komplexen Produktionsprozessen
problematisch.

Welche Kl-basierten Technologien
gibt es, die den Menschen bereits un-
terstiitzen und in Zukunft noch mehr
unterstiitzen konnen?

Prof. Oetter: Pradiktive Instandhaltung
gehort sicher zu den Anwendungen,
die bereits heute viel genutzt werden.
Der Erfolg ist schnell sichtbar. Genau
das brauchen wir, um Barrieren abzu-
bauen. In der Instandhaltung kann Kl in
einen bestehenden Prozess einge-
bracht werden. Der Vorteil der Muster-



erkennung durch Algorithmen und
damit die friihzeitige Mdglichkeit, in
die Produktion einzugreifen und Aus-
falle zu verhindern, wird sofort jedem
klar. Ein anderes Beispiel kommt aus
der Logistik: Die Erkennung von Ge-
packsticken beim Transport an Flug-
hafen. Hier kann die Kl helfen, die An-
zahl verloren gegangener Gepacksti-
cke zu verringern. Geht ein Gepack-
stiick dennoch einmal verloren, kénnen
KI-Anwendungen dafiir sorgen, dass es
alleine und ohne menschliches Zutun
den nachstbesten Flug auswahlt und
zu seinem Bestimmungsort gelangt.

Dann sehen wir in Zukunft immer
mehr KI-Anwendungen?

Prof. Oetter: Es gibt wirklich viele gute
Ansatze, die bereits in der Anwendung
sind. Das Spannende dabei: Viele Unter-
nehmen wissen gar nicht, fiir welchen
Anwendungsfall Kl relevant ist und fir
welchen nicht. Wenn ich als Unterneh-
men gerne eine Kl einsetzen wiirde, heil’t
das lbrigens nicht unbedingt, dass dies
der beste Ansatz ist. Die Analyse zur
Frage: ‘Wann bringt Kl etwas fiir mein Ge-
schaftsmodell?’ ist eine groRe und nicht
zu unterschatzende Aufgabe. Hier wer-
den die ‘richtigen’ Menschen gesucht:
Das sind Personen, die Technologien ein-
schéatzen kénnen und trotzdem den Kon-
text zum Prozess oder Produkt im Auge
haben. Da Ingenieure und Informatiker
selten in Personalunion auftreten, sind
das idealerweise Teams mit Ingenieuren,
Elektrotechnikern und Informatikern.
Deren unterschiedliche Denkanséatze
missen zusammenkommen, sich gegen-
seitig anerkennen und eine gemeinsame
Sprache finden. Das Denken in Lésungen
muss bereits in der Schule, spatestens
jedoch an den Universitaten und Hoch-
schulen gefordert werden.

Brauchen wir umso mehr Kommu-
nikation, je mehr Kl wir haben?

Prof. Oetter: Ja, denn gerade mit den
neuen Technologien und den grofRen
Maglichkeiten, die Technologien einzu-
setzen, bekommt die Kommunikation
der Menschen untereinander einen
neuen Stellenwert. Je komplexer die IT-
und Software-Baukasten werden, umso
wichtiger wird es, gemeinsam an L6-
sungen zu arbeiten.

KUNSTLICHE INTELLIGENZ

Wo sehen Sie den groBten Nutzen
Kl-basierter Systeme in nachster Zeit?
Prof. Oetter: Die richtigen und wichtigen
Unterstiitzungstools, die wir heute be-
reits in der Forschung, aber noch nicht in
der Anwendung sehen, werden noch
kommen. Auf Systeme, die adaptiv auf
den Menschen eingehen kénnen, mis-
sen wir noch etwas warten, aber dann
wird das KI-Potenzial richtig sichtbar wer-
den, beispielsweise bei individueller Un-
terstiitzung durch den Roboter. Die
Mensch/Technik-Kooperation kann durch
Kl schneller und individueller an den
Menschen angepasst werden. Bei St6-
rungen in der Produktion werden die As-
sistenzsysteme dem Bediener deutlich
mehr Unterstiitzung bieten kénnen und
Ausfallzeiten reduzieren. Die Musterer-
kennung in Datensé&tzen wird ganz neue
Erkenntnisse liber Zusammenhénge und
Abhangigkeiten der Produktionsprozesse
liefern kénnen. Gerade durch die expo-
nentiell steigende Zahl von Sensoren ist
dies ein Segen fiir die Analyse.

Wo wird Kl in Deutschland schon
genutzt?

Prof. Oetter: Bereits seit 15 Jahren wer-
den moderne Algorithmen in deutschen
Unternehmen eingesetzt. Manche Unter-
nehmen des Maschinen- und Anlagen-
baus haben Produkte gekauft und sie
eingesetzt, haben aber nicht gewusst,
dass hier schon Kl im Spiel ist. Der Ein-
satz von Kl wird in deutschen Unterneh-
men diskutiert, dabei ist sie an einigen
Stellen langst integriert. Als Beispiele
sind hierbei Lagersysteme, die Beschaf-
fung oder CRM-Systeme zu nennen. Wir
miissen aufpassen, dass wir bei Kl nicht
dieselben Fehler machen, die uns schon
mit anderen, neuen Technologien pas-
siert sind. Die Grundlagen zu Deep Lear-
ning wurden im Jahr 1991 in einer Di-
plomarbeit in Miinchen von Sepp Hoch-
reiter gelegt. Diese Arbeit war die Vo-
raussetzung fiir das Machine Learning,
mit dem Google, Amazon und Co heute
arbeiten — und sehr viel Geld verdienen.
Die Ideen waren also schon friih da, die
Rechenpower und die Datenmengen sei-
nerzeit noch nicht. Die US-amerikani-
schen Unternehmen verfiigen aktuell
Uber die ausgereiftesten Tool Sets, aber
sie brauchen auch die Anwendung -
und die haben wir in Deutschland.

Professor Claus Oetter ist Geschaftsfiihrer
des Fachverbands Software und Digitalisie-
rung sowie Abteilungsleiter Informatik im
Verband Deutscher Maschinen- und Anla-
genbauer (VDMA). Der Fachverband Soft-
ware und Digitalisierung biindelt rund 430
Unternehmen der IT-Branchen, die alle fiir
die Industrie und insbesondere fiir den Ma-
schinen- und Anlagenbau tétig sind. Er ist
damit der zahlenmaRig groRte Fachver-
band innerhalb des VDMA.

Welche Widerstande miissen
iiberwunden werden?

Prof. Oetter: Auf eine Formel gebracht:
Change ist notwendig! Kommunikation
ist das A und O! Geschwindigkeit zahlt
mehr denn je! Die Unternehmen mds-
sen das allerdings selbst erkennen,
selbst initiileren und umsetzen. Erst ein
Lastenheft formulieren, dann ein
Pflichtenheft aufsetzen und anschlie-
Rend ein IT-Projekt umsetzen - das ist
in einer agilen Umwelt wahrscheinlich
nicht mehr zeitgemaR. Die Frage: ‘Wie
kann IT oder Kl in Produkte und Anla-
gen integriert werden?’ muss neu ge-
stellt und beantwortet werden. Eine Mi-
schung aus traditionellen Vorgehens-
modellen und agilen Ansétzen ist hier
der Schlussel.

Das Interview fiihrte Frau Dr.-Ing. Dagmar
Dirzus, Geschaftsfiihrerin der VDI/VDE-Gesell-
schaft Mess- und Automatisierungstechnik. Re-
daktionell hat es Thomas Kresser bearbeitet.

www.vdi.de
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Internet of Things

Zutaten fur eine
smarte Fabrik

Der Weg zur smarten Fabrik
- von der Entwicklung iiber
die Produktion bis hin zum
Service — kann lang sein.
Jedoch bedarf es im We-
sentlichen nur fiinf Kompo-
nenten, die im richtigen Mix
kombiniert werden miissen,
wie bei einem Kochrezept.

ie digitale Transformation und
D die Technologien der Digitalisie-
rung bringen neue Mdoglichkeiten
und Chancen. Zum einen konnen sie fir

eine Verbesserung von Methoden und
Prozessen eingesetzt werden, bessere
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Qualitat, weniger Ausfallzeiten und opti-
mierten Service. Auf der anderen Seite
bieten sie Moglichkeiten fur neue Pro-
dukte, smarte Funktionen und neue dis-
ruptive Geschaftsmodelle. Dabei gehen
alle beinahe alle Erfolgsmodelle auf le-
diglich funf Zutaten zurick:

loT-Plattformen

Digitaler Zwilling

Skalierbare Business Platform
KlI-Platform

Mixed Reality

loT-Platformen
Die Plattform fur das Internet der Dinge

ist eine entscheidende Zutat. Im Kern un-
terscheiden sich die digitalisierten Ange-

bote dadurch, dass die Produkte, Anlagen
und Services miteinander vernetzt sind
und interagieren. Maschinen stimmen
sich untereinander ab, wer gerade Kapa-
zitaten fir den nachsten Auftrag hat, Sto-
rungen werden durch Zustandsuberwa-
chung erkannt, bevor es zum Ausfall
kommt und smarte Produkte verbessert
die Nutzung. All dies wird moglich durch
die Vernetzung Uber eine Plattform, die
die Daten sammelt, aggregiert. Die not-
wendigen Standards fir die offene Kom-
munikation mit der Platform sind heute
bereits vorhanden und verbreitet. Bei-
spiele sind etwa OPC UA und MQTT.

Digitaler Zwilling

Ein digitaler Zwilling ist die virtuelle Live-
Abbildung eines physischen Objekts. Er
zeigt Eigenschaften eines realen Objekts,
beispielsweise einer Anlage, vom ersten
Plan Uber Entwurf, Konstruktion und Pro-
duktion bis hin zum Ende des Lebenszy-
klus. Daflir muss zunachst ein Modell des
realen Objektes erstellt werden. Da die
Modelle bereits in der Planung beim Her-
steller entstehen, werden sie effizient tber
eine Plattform ausgetauscht, damit keine
Dubletten und Silos entstehen. Wird die-
ses Modell nun mit den Performance-



Daten aus der loT-Plattform verknlpft, ent-
steht der digitale Zwilling, der die reale
Welt abbilden kann. Das Modell sollte den
Grundregeln Verfligbarkeit, Beherrschbar-
keit, Vernetzung und Vertrauen entspre-
chen, um anerkannt und akzeptiert zu
werden. Er wachst mit der Lebensdauer
und gewinnt immer mehr an Wert (Add-
und Re-Use-Prinzip). Mit den vorhandenen
Informationen, z.B. aus der Konstruktion,
wird die digitale Lebenslaufakte erganzt.
Im Service gilt das gleiche Prinzip: das
Vorhandene nutzen und mit as-maintai-
ned-Daten erganzen.

Skalierbare Business-Plattform

Damit aus neuen Technologien erfolg-
reiche Geschaftsmodelle resultieren,
sollten sie Ende-zu-Ende integriert wer-
den. Silos und komplexe Schnittstellen
sind dabei von Nachteil. Es gilt die
Transparenz von der Entwicklung Uber
Einkauf und Produktion bis zum Kun-
denservice sicherzustellen. Eine smarte
Produktion muss wissen, welche Waren
bestellt und auf Lager sind, die Entwick-
lungabteilung sollte wissen, wie die ak-
tuelle Produktvariante beim Kunden im
Einsatz ist — die loT-Plattform gibt Aus-
kunft darliber — im noch glnstigeren
Fall sollte der Service-Anbieter schon
mit dem Ersatzteil vor dem Werkstor
stehen, bevor die Maschine ausfallt.
Wenn das Endprodukt nicht mehr ver-
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kauft, sondern nur noch dessen Leis-
tung abgerechnet wird, muss der Her-
steller in Echtzeit wissen, wie viel Leis-
tung beim Kunden abgerufen wurde. All
das ist Uber eine durchgangige Busi-
ness Platform realisierbar.

Kinstliche Intelligenz

Um die Datenmengen zu analysieren, die
uber die loT-Platform zum digitalen Zwil-
ling anfallen oder beim individuellen Kun-
denerlebnis auf Datenbasis des Nutzer-
verhaltens, hilft kinstlicher Intelligenz
(K1) deutlich. Entsprechende Algorithmen
unterstdtzen, die Qualitat eines Produk-
tes zu beurteilen oder den Zustand der
Maschine zu erkennen und dem Instand-
halter kontextbasierte Wartungsanwei-
sungen anzuzeigen. Kl verandert auch
die Nutzung von Produkten — aus unter-
schiedlichen Nutzungsdaten konnen bei-
spielsweise Anwendungen priorisiert an-
geboten werden. Kl findet auch in der ro-
botergesteuerten Prozessautomatisie-
rung (Robotic Process Automation, RPA)
anwendung. Dabei handelt es sich um
Softwareroboter, bzw. Bots, die automa-
tisiert notwendige Prozessschritte um-
setzen konnen. Beispielsweise konnte
ein mit einer entsprechenden Kamera
aufgenommenes Typenschild einer An-
lage durch Bilderkennung (KI) dafir sor-
gen, diese Anlage als digitalen Zwilling
anzulegen. Oder Sprach- und Chat Bots

,OH, DAS MUSSEN

8 WIR UNS VOR ORT

hﬁw

ANSCHAUEN"“

Mit dem fotorealistischen digitalen

konnten als Assistenten gewisse Pro-
zessschritte Ubernehmen - das Stich-
wort lautet Hyperautomation.

Mixed Reality

Als Schnittstelle zwischen Mensch und
Maschine fordern Technologien wie Aug-
mented, Virtual oder Mixed Reality quasi
die virtuelle Verschmelzung von Mensch
und Technik. Interagiert wird durch Be-
wegung, Blicke, Gesten und Sprache.

Erproben

In welcher Reihenfolge und in welchem
Verhaltnis man die einzelnen Zutaten
miteinander vermengt, ist zu erlernen.
Wichtig ist dabei auch das Ausprobieren
und Testen durch Prototypen oder Mini-
mum Viable Products (MVPs), also neue
Ideen und Innovationen zunachst einmal
nur in der Basisfunktionalitat realisieren,
mit Kunden testen und dann weiterentwi-
ckeln. Bei allen Bemuhungen sollte man
aber nie den Kunden aus den Augen ver-
lieren und sich fragen, wie sich Produkte
fur ihn attraktiver gestalten lassen. ®

Der Autor Dipl.-Wirtsch.-Ing. (FH) UIf Kottig ist
Senior Marketing Manager bei Trebing +
Himstedt ProzeRautomation GmbH & Co. KG.

www.t-h.de/iot

Zwilling ist VOR ORT jetzt nur noch

EINEN KLICK entfernt!

www.framence.com

- Anzeige -

© FRAMENCE
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Autonome Fertigungslinie

Das System
organisiert sich selbst

m arbeiten zu kdnnen missen
U Roboter standig mit Material

versorgt werden. Fahrerlose
Transportsysteme (FTS) holen die Pa-
letten im Materiallager ab und transpor-
tieren sie an die Fertigungslinie, das La-
gerverwaltungssystem sorgt dafir,
dass die Palette korrekt bestickt und
an die daflr bestimmte Station ge-
schickt wird — und den eigenen Nach-
schub organisiert. An der Sicherheits-
schleuse liefert das FTS seine Fracht
ab, und der ibergeordnete Zentralrech-
ner fihrt alle Kommunikationsstrange
zusammen. Die Zufihrung der Werkstu-
cke muss dabei reibungslos funktionie-
ren, damit die Roboter an der Ferti-
gungslinie ihre Arbeit rund um die Uhr
verrichten konnen. Zudem muss die Zu-
flihrung sicher sein, denn weder Men-
schen noch unerwlnschtes Material
ddrfen unkontrolliert in den Fertigungs-
bereich eindringen.
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Hardware
einbinden

Zustandig  fdr
solche Ablaufe
ist das Unter-

nehmen CSP. Der Metallverar-
beiter mit Sitz im schwabischen Pfron-
stetten zahlt zu den bevorzugten Aus-
ristern in der Automotive-Branche.
Das Unternehmen liefert nicht nur
Sondermaschinen und Anlagen fir die
innerbetriebliche Logistik, sondern bin-
det die Hardware auch in die jeweilige
IT-Umgebung ein.

Autonome Fertigungslinie

Ein deutscher Automobilhersteller
wollte beispielsweise seine autonomen
E-Mobil-Fertigungslinien mit Material
versorgen. ,Grundvoraussetzung dafir
ist, dass alle Systeme und Komponen-
ten reibungslos funktionieren, ltickenlos
vernetzt sind und miteinander kommu-
nizieren®, so Harald Spéth, einer der Ge-
schaftsfihrer von CSP. Das beginnt
dabei, dass jede Bewegung der Besti-
ckungsroboter datentechnisch erfasst
und protokolliert wird — und damit auch
die Zahl der verarbeiteten Bauteile. Das

Je reibungsloser die Hardwarekompo-
nenten in einer smarten Fabrik zusam-
menarbeiten, desto hoher ihre Produkti-
vitat. Wie das funktionieren kann, zeigt
das Materialzufiihrungssystem, das bei
einem deutschen Autobauer zum Einsatz
kommt. Entwickelt wurde das System vom
schwabischen Mittelstandler CSP.

Zentralsystem kennt also zu jeder Zeit
den aktuellen Bestand an der Ferti-
gungslinie. Es weily, wann die nachste
Palette benotigt wird und gibt das ent-
sprechende Signal zu einem vordefinier-
ten Zeitpunkt an das Netzwerk, das die
fahrerlosen Transportsysteme durch die
Fabrik (FTS) steuert. Dieses Netzwerk
wiederum kennt den genauen Standort
jedes Transportgefdhrts und dessen Zu-
stand - ist es beladen oder unbeladen
unterwegs, fihrt es aktuell einen Auf-
trag aus und wann ist es gegebenen-
falls fur den ndchsten Transport frei.

Sicherheitszeitpuffer

Damit es keine Verzégerungen am Band
gibt, ist zwischen Auftrag und Ausliefe-
rung ein Sicherheitszeitpuffer eingebaut.
Denn im Extremfall kann es vorkommen,
dass alle FTS im Einsatz oder weit ent-
fernt vom Lager sind. Das heiflt, sie
brauchen eine gewisse Zeit, bis sie einen
Auftrag ausfihren konnen. Auf jedem
FTS befindet sich ein Untersatzwagen,
auch Bodenroller genannt, der die jewei-
lige Palette tragt. Hat ein leeres FTS den
Auftrag Ubernommen, bewegt es sich
mit den Koordinaten seines dortigen Be-
stimmungsortes zum Lager. Unterdes-
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sen hat auch das Lagerverwaltungssys-
tem den Auftrag mit allen erforderlichen
Daten bekommen.

Palette steht bereit

Mit Eintreffen des FTS steht die automa-
tisch mit den angeforderten Teilen be-
stlickte Palette zur Abholung bereit. Fir
die Fahrt durch die Fabrik wurden die fah-
rerlosen Transportsysteme zuvor trainiert
— sie kdnnen sich komplett autonom be-
wegen. Taucht ein Hindernis auf, verlang-
samt das FTS automatisch seine Fahrt,
umfahrt das Hindernis oder bleibt stehen.

Keine ungebetenen Gaste

Ziel des inzwischen mit Material belade-
nen Transportgefahrts ist eine der Si-
cherheitsschleusen, zentrales Element
des Materialzufiihrungssystems. Jede
Schleuse hat ihren eigenen Code, an-
hand dessen das FTS weill wohin. Die
Herausforderung ist, dass nichts an die
Fertigungslinie gelangt, was dort nicht
hingehort. Die entsprechende Losung
von CSP ist komplex — sowohl was die
Hardware angeht als auch die Steue-
rung via Datenkommunikation. Die
Komponenten sind untereinander per
Wlan sowie mit der zentralen IT-Platt-
form des Werks vernetzt. ,Da wird jeder
Vorgang detailliert erfasst, mit Zeit-
stempel versehen, im Zentralrechner ab-
gespeichert und dokumentiert. Wenn
z.B. nach Jahren ein hier produziertes
Fahrzeug einen Unfall hat, ldsst sich IU-
ckenlos und exakt nachvollziehen, wann
genau das hier gebaut wurde — und ob
es etwas gab, das diesen Unfall mitver-
ursacht haben kdnnte®, sagt Spath.

Akribische
Abstimmung

Entsprechend akribisch sind

die Prozesse definiert und
ist jeder Teilprozess auf den nachsten
Schritt abgestimmt. So weil} die zentrale
Steuerung, wann ein FTS zu welcher
Schleuse unterwegs ist, welche Teile es
geladen hat und wie groB sein Ladevolu-
men ist. Erreicht ein beladenes FTS die
Schleuse, fahrt es bis zu einer vordefinier-
ten Position und meldet sich per Daten-
transfer an. Die Einfahrt zur Schleuse ist
mit zwei Sicherungssystemen ausgestat-
tet: einem mechanischen Rolltor und
einem Lichtgitter. Nach der Anmeldung
fahrt das Rolltor automatisch hoch — und
zwar genau so weit, dass das FTS mit sei-
ner Fracht durchpasst. Die seitlichen Ab-
messungen sind immer identisch, die
Schleuse ist nur so breit, dass eine Palette
genau durchpasst. Zeitgleich mit der Off-
nung des Rolltores wird das Lichtgitter
dahinter scharf geschaltet. ,Ab diesem
Zeitpunkt wertet das System die Signale
aus, die das Lichtgitter liefert”, erklart Ha-
rald Spath. Dringt etwas ungeplant ein,
wird Alarm ausgeldst. Ist das Rolltor offen
und das Lichtgitter scharf geschaltet, be-
kommt das FTS die Freigabe zur Ein-
fahrt— allerdings nur so weit, dass seine
‘Schnauze’ den ersten von drei Lichtsen-
soren erreicht. Fur die Weiterfahrt des
FTS sind jetzt zwei Zustande Vorausset-
zung: Die Schnauze des FTS hat den
Lichtsensor erreicht, unterbricht also des-
sen Signal, und das Lichtgitter ist noch
ohne Signal, wurde also noch nicht unter-
brochen. Ist dies der Fall, deaktiviert die
Schleuse die Alarmfunktion des Lichtgit-
ters (Muting) und erteilt die Freigabe zur

Weiterfahrt bis zum néchsten Lichtsensor.
Dieser ist so platziert, dass die hintere
Schnauze des Transportsystems noch ein
Stlick nach aullen ragt. Ist der zweite
Lichtsensor erreicht, wird das Lichtgitter
wieder scharf geschaltet. Zugleich erhalt
das FTS die Freigabe, bis zum nachsten,
dem dritten Lichtsensor vorzufahren. Nun
befindet sich das komplette Transportsys-
tem inklusive Fracht in der Schleuse. Das
FTS senkt sich ab und fahrt rickwarts
unter der Palette und dem Lichtgitter hin-
durch aus der Schleuse. Zurtick bleiben
der Bodenroller und die Palette mit ihrer
Fracht. Das Rolltor schlielt sich wieder.

In die andere Richtung

Beim Einfahren sorgen speziell entwi-
ckelte Auffangarme dafir, dass die Pa-
lette auch seitlich exakt richtig positioniert
ist. Bis zu zwei Paletten passen in eine
Schleusenkammer, zwei weitere zwischen
Schleuse und Fertigungslinie. Sobald der
Roboter die Palette geleert hat, wird sie
Uber das Kettentransportsystem zu-
nachst zur Seite transportiert und dann
wieder zuriick in Richtung Schleuse. Dort
befindet sich eine zweite Schleusen-
kammer fr die Ausfahrt der leeren Pa-
lette. Der Prozess flr die Einfahrt startet
erneut — nur in die andere Richtung. =

Der Autor Harald Spath
ist Geschéftsflihrer der CSP GmbH.

www.csp-laser.de
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Termintreue und Produktivitat verbessern

Auf dem Weg zur
papierlosen Fabrik

80

ulzer Applicator Systems (APS)
Svertreibt und produziert Erzeug-
nisse zum exakten Mischen und
punktgenauen Auftragen. Zum Einsatz
kommen die hochprazisen Losungen in

der Medizin, im Healthcare- und Beautybe-
reich sowie der Industrie- und Baubranche.

Hohe Anforderungen

Damit die Produkte sicher und zuver-
lassig funktionieren, missen alle Teile
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1A

detailgenau gearbeitet sein, was hohe
Anspruche an die Fertigung stellt. Kriti-
sche Parameter wie Beschaffenheit der
Rohstoffe, Homogenitat der Werkstoff-
mischungen, Temperaturen, Druck in
der Spritzgussform sowie Qualitat der
Form und Abkulhlvorgang mussen
exakt aufeinander abgestimmt werden.
Jeder Fehler bedeutet, die Maschine
anhalten zu mussen, um fehlerhafte
Teile auszusortieren und die Anlage
neu zu justieren. ,Durch die Digitalisie-

Vier Milliarden Kunststoffteile stellt Sulzer
Applicator Systems pro Jahr im Spritzguss-
verfahren her. Die Parameter der Produk-
tion miissen dazu genau aufeinander abge-
stimmt sein. Dabei hilft das Manufacturing
Execution System Hydra von MPDV, das
2013 am Produktionsstandort Haag in der
Schweiz eingefiihrt wurde.

rung unserer Fertigung konnen wir sol-
che Stillstdnde heute auf ein Minimum
reduzieren oder sogar ganz vermeiden.
Denn Prozessschritte wie Planung, Be-
schaffung, Maschineneinstellung, Be-
trieb, Wartung und Qualitatskontrolle
lassen sich optimal aufeinander ab-
stimmen®, sagt Ronny Graf, Abteilungs-
leiter Injection-Moulding am Standort in
Haag in der Schweiz. Bereits 2013
flhrte Graf mit seinem Team das Ma-
nufacturing Execution System (MES)




Hydra von MPDV bei Sulzer ein. Schon
damals war allen Beteiligten klar, dass
sie eine Losung brauchen, die den
Fertigungsprozess transparenter macht
und Daten nicht nur erfasst, sondern
auch analysiert und kontrolliert. Wich-
tig war dem Team vor allem, dass sich
die Losung (Uber standardisierte
Schnittstellen an das SAP-System an-
binden Idsst und Planungsfunktionen
bietet. AuBerdem sollte sich das MES
einfach bedienen lassen. Und das Un-
ternehmen, mit dem sie zusammenar-
beiten, sollte Dependancen in Asien
haben. ,Das war uns gerade im Hinblick
auf einen spateren Einsatz in China be-
sonders wichtig®, sagt Graf.

Neun Monate bis zum Go-Live

Vom Kick-off bis zum Go-Live Anfang
2013 vergingen neun Monate. Graf und
sein Team flhrte die einzelnen Module
etappenweise ein. In der ersten Phase
implementierten sie am Hauptstandort
Haag zunéachst die drei Module Leit-
stand (HLS), Betriebsdaten (BDE) sowie
Werkzeug- und Ressourcenmanage-
ment (WRM). In Phase zwei kam zu-
satzlich das Modul Maschinendaten
(MDE) hinzu. Mittlerweile sind am
Standort Haag 120 Spritzgussmaschi-
nen und 42 Montageautomaten mit
dem MES vergebunden. Seit 2014 set-
zen auch der Standort in Shanghai und
seit 2018 der Standort in Wroclaw,
Polen, Hydra ein.

Kommunikation mit dem ERP

Durch die Kommunikation zwischen
dem ERP-System und Hydra kann die
Planungsabteilung die Fertigungsauf-
trage direkt an die Produktion Ubermit-
teln und schnell auf Veranderungen rea-
gieren. Das MES wiederum meldet die
Zahl der tatsachlich produzierten Teile
sowie den Status der Maschine zurtick.
Ist bei einer Maschine der Output gerin-
ger als geplant, lassen sich Auftrage
rasch auf andere Maschinen verteilen.
Zuvor mussten Mitarbeiter die pro Ma-
schine produzierten Stiickzahlen auf-
wendig in Excel-Listen erfassen. Das
kostete viel Zeit und wenn eine Ma-
schine ausfiel, fehlte es an Flexibilitat.
,Mit Hydra haben wir unsere Termin-
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Die Losungen von Sulzer kommen in der Medizin, im Healthcare- und Beautybereich sowie der

Industrie- und Baubranche zum Einsatz.

treue extrem verbessert. Rund 98 Pro-
zent der Auftrage kdnnen wir jetzt wie
geplant ausliefern und unsere Kunden
sind zufrieden’, sagt Graf.

Ressourcen im Uberblick

Doch nicht nur die Kunden, auch die
Mitarbeiter lernten schnell die Vorzige
des MES schatzen. Dank der Module
HLS, BDE und MDE konnen sie Uber ein
Terminal an der Maschine verschiedene
Produktionszahlen wie Ausschuss oder
Stilickzahl in Echtzeit erfassen und ver-
gleichen. Das Modul Hydra-HLS ver-
schafft den Verantwortlichen dabei
einen Uberblick iber die Ressourcen.
So lasst sich beispielsweise die Ferti-
gung Uber den Leitstand steuern und
bis ins Detail planen. Damit hat der Mit-
arbeiter die wichtigen Ressourcen im
Blick und Werker kénnen schnell auf
den Ausfall einer Maschine reagieren.

Overall Equipment
Effectiveness

Der MES-Einsatz wirkt sich positiv auf
die Gesamt-Produktivitat der Maschi-
nen aus. Sie lasst sich tber den Overall
Equipment Effectiveness (OEE) erfas-
sen, der sich aus den Faktoren Verflig-

barkeit, Leistung und Qualitat errech-
nen lasst. Uber ein Ampelsystem wird
dem Mitarbeiter der Status jeder Ma-
schine angezeigt. ,Auf diese Weise
konnen wir alle rund 160 Spritzguss-
maschinen und Montagelinien bei opti-
maler Auslastung fahren. Das hat uns
in Summe einen Produktivitatsgewinn
von zwolf Prozent in den ersten drei
Jahren beschert. Wir kdnnen also sagen,
dass von dem MES sowohl Kunden, Mit-
arbeiter als auch das Unternehmen selbst
profitieren’, sagt Graf.

Weiterer Rollout geplant

Sulzer plant das MES in weiteren Lan-
dern auszurollen. Und auch am Stand-
ort in Haag geht die Entwicklung weiter.
Neue Module wie Prozessdaten zum
Einhalten der vorgegebenen Produkti-
onsparameter Temperatur, Druck oder
FlieRgeschwindigkeit sollen folgen.
Zudem soll jede Maschine mit einem ei-
genen Terminal ausgestattet werden.
Das Ziel ist die papierlose Fabrik. |

Die Autorin ist Isabell Short,
Marketing Specialist Content
bei der MPDV Mikrolab GmbH.

www.mpdv.com
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Standorte an das ERP-System anbinden

Uber Werks- und
Landesgrenzen hinaus

Mit dem Unternehmenswachstum steigen die Anforderungen an die ERP-Software. Als
der Messgeratehersteller Gottinger Mahr seine Niederlassungen mit einer einheitlichen
Business-Software ausstatten wollte, erwies sich die integrierte Mehrwerksteuerung
des Systems als klarer Vorteil.

ereits seit 1867 widmet sich die
B Gottinger Mahr GmbH der Herstel-
lung von Messtechnik. Zum Pro-

duktportfolio zahlen Messgerate zum Prii-
fen der Werkstlickgeometrie, aber auch
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Kugelfihrungen und Zahnrad- und Dosier-
pumpen. Diese werden in unterschiedli-
chen Branche gebraucht: Angefangen bei
Automobil-, Maschinen- und Anlagenbau
uber die Elektro- und Medizintechnik bis

hin zur optischen Industrie sowie Synthe-
sefaser- und Kunststoff-Industrie. Das Un-
ternehmen ist dabei kontinuierlich ge-
wachsen — 14 Tochterunternehmen mit
2000 Mitarbeitern gibt es weltweit.
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Komplexitat wachst

Die wachsende Komplexitat der Unter-
nehmensstruktur stellt fir die IT eine be-
sondere Herausforderung dar — allen
voran flr das ERP-System PSlpenta, das
Mahr bereits seit 1992 einsetzt. Ur-
springlich arbeitete das Unternehmen T
mit zwei Singlesite-, also voneinander
unabhangigen, Installationen in drei
Werken. Mit dem Wachstum
wurde eine unternehmens-
Ubergreifende Transparenz

tber den Auftragsstand
sowie nach einheitlichen
Datenbestanden und -pro-
zessen notig. ,Mit dem inte-
grierten Modul fiir die Mehr-
werkesteuerung bot unser ERP-System bereits alles, was wir
dafiir bendtigten®, schildert Thomas Sommer, Leiter Business
Application Management bei Mahr. Mit Multisite lassen sich
beliebig viele nationale und internationale Werke in einer Un-
ternehmensstruktur verwalten und steuern sowie geografi-
sche Einkaufs- und Vertriebsaktivitdten biindeln. 2013 fiel der
Startschuss fir die sukzessive Anbindung aller Mahr-Nieder-
lassungen. Inzwischen arbeiten rund 1.000 Mitarbeiter in 12
Werken mit dem System, 2024 sollen es circa 1.500 sein.

MarSurf CM explorer

Unabhangig vom Standort

Thomas Sommer erklart: ,Im Grunde geht alles, was man
sich vorstellt: Kommerzielle Unabhangigkeit bei Zugriff auf
denselben Datenpool, Dreiecksgeschafte mit Kunden oder un-
ternehmensweite Verfiigbarkeitspriifungen. Neben dem zen-
tralen Einkauf und Vertrieb war uns wichtig, dass auch ein
produzierendes Werk direkt verkaufen kann, etwa wenn in
Gottingen grolle Messmaschinen bestellt werden. Anderer-
seits sollen Produkte, die in einem Land bestellt werden, auch
Uber die entsprechende Tochter abgewickelt werden®, erldu-
tert der Leiter Business Application Management. Durch den
Einsatz von Multisite entfallen vor allem aufwendige und re-
dundante Datenerfassungen. Zudem beschleunigen durch-
gangige Automatismen verschiedene, standardisierte Unter-
nehmensprozesse. Mitarbeiter sollen unabhangig vom Stand-
ort und uber nationale Landesgrenzen hinweg jederzeit in den
jeweiligen Abteilungen arbeiten kdnnen.

Auftragsdurchfluss unterstiitzen

Dabei unterstiitzt das ERP-System die gesamte Prozesskette
eines Auftragsdurchlaufs — vom Vertrieb und Einkauf, Gber die
Produktion bis hin zum Versand. Im Mittelpunkt jedes Auf-
trags steht dabei stets die Losung einer Messaufgabe. Wann
immer es geht, bedient sich das Unternehmen dafir Stan-
dards. An manchen Stellen lassen sich Kundenanforderungen
jedoch nur durch Individualfertigungen realisieren. So werden
Messgeréte in aller Regel in Serienproduktion gefertigt, Mess-

&8

Der Bedarf an prazisen Messgeraten steigt in der
produzierenden Industrie weiter an.

maschinen dagegen als Kleinserien produziert. Individualfer-
tigungen wiederum folgen den Regeln der Auftragsfertigung.

Viele Anforderungen

Die Liste verschiedenen Anforderungen die ERP-Funktionen
war offenkundig lang. ,Eine Besonderheit ist aber z.B. der
Sticklisten-Designer, mit dem sich graphisch sehr flexibel
und ganz einfach per Drag&Drop die Grunddatensticklisten
aus der Konstruktion fertigungsgerecht aufbereiten lassen’,
sagt Sommer. ,Eine wichtige Rolle fir die produzierenden
Werke spielen zudem die Adaptive-Module fir die Lieferter-
minermittlung und Bestandsoptimierung.” Dabei ist fir die
werksUbergreifende Terminierung bereits die Erganzung
durch das Modul CTP — Capable-to-Promise — geplant. An-
fragen an Werk 1 zu einer in Werk 2 nicht vorratigen Han-
delsware konnen dann beispielsweise sofort mit einem zu-
verlassigen Liefertermin beantwortet werden.

Software liickenlos einfligen

Das ERP-System bei Mahr ist breit aufgestellt und verfligt Uber
eine unternehmensweite, einheitliche Datenbasis. Begleitende
Softwareprogramme konnen lickenlos eingefligt werden. ,Man
kann eigentlich sagen, dass das ERP-System zu einem Neben-
rauschen geworden ist. Und genau so soll es ja auch sein.
Unser Hauptgeschaft ist schliellich die Fertigungsmesstechnik,
nicht IT, auch wenn die Mahr-Gruppe natdrlich Uber ein groRes,
zentrales EDV-Team verfligt, so Thomas Sommer. |

Der Autor Jens Reeder
ist Leiter Division Industry

bei der PSI Automotive & Industry GmbH.

www.psi-automotive-industry.de
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Alle Prozesse vernetzt

Vom Business-Portal
in die Fertigung

Samtliche Komponenten werden mit Barcodes gekennzeichnet und an jeder Station gescannt

Der Vertrieb von vielen Pro-
duktvarianten ist mit beson-
deren Herausforderungen
verbunden. Der Hersteller
von Sonnenschutz-Syste-
men Teba lost sie mit einem
B2B-Portal, das die Firma in
einem Jahr entwickelt, ein-
gefiihrt und mit dem Vari-
antengenerator sowie ERP-
System verkniipft hat.

ie Firma Teba konfektioniert aus
DKomponenten von Stoffherstel-
lern und den Aufhangungssyste-

men verschiedener Systemgeber kunden-
spezifische Plissees, Rollos, Jalousien und
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Lamellenvorhédnge. Die Anfragen stellen
rund 5.000 kaufende Kunden in Deutsch-
land meist per Fax und Telefon — jede
dritte Bestellung erfordert dabei Nachfra-
gen des Innendienstes der Kundenbetreu-
ung. Sonnenschutz ist ein Saisongeschaft:
,Obwohl wir kein Teil auf Vorrat fertigen,
produzieren wir rund 1.200 Kundenauf-
trage", berichtet Michael Kusenberg, IT-Lei-
ter bei Teba. Insgesamt erwirtschaften
rund 350 Mitarbeiter einen Umsatz von
rund 50 Millionen Euro.

Prozesse verbessert

Hinter diesem Erfolg stehen Prozesse, die
Uber die Zeit verbessert wurden. Gerau-
mige Fertigungsstatten, getrennte Berei-
che flir Zuschnitt, Konfektionierung des
Systems und der Hochzeit, wie die Mon-
tage von Stoffbestandteilen an die Trager-

Bild: Teba GmbH & Co. KG

systeme intern genannt wird, gelangen
nach Barcode-Erfassung an jeder Station
bis zum Warenausgang. Die Prozesse
werden von Unitop, einer Losung von GOB
Software und Systeme gesteuert.

Daten zur Maschine

Bereits 2002 begann die Zusammenarbeit
mit der Installation von Unitop durch die
GOB. Spater wurde das System um einen
Variantengenerator ergénzt, der generi-
sche Sticklisten erzeugen kann. Tech-
nisch erfolgt die Umsetzung tber XML-
Komponenten. In der Produktion entfalten
sich diese (ber eine Masterstiickliste und
bestimmen im Detail, wo sich etwa ein
Loch, eine Falte oder die Kette an dem
Produkt befindet. Diese Rohdaten werden
Uber eine Schnittstelle an die Maschinen
Ubergeben. Arbeitspapiere mit Barcodes



unterstitzen die digitalen Ablaufe im Pro-
duktionsalltag. ,Mit Unitop nutzen wir ein
einziges System von den Finanzen bis in
die Fertigung"”; schildert Michael Kusen-
berg. ,Nach heutigem Stand konnen wir
damit alle Anforderungen einschliellich
Dokumentenmanagement-System, Com-
puter Aided Quality (CAQ) und Lagerwirt-
schaft vollstandig umsetzen.”

Webshop eingefiihrt

Als Vertriebspartner von Raumausstat-
tern, Innenarchitekten und Handlern ver-
bietet sich Teba einen direkten Vertrieb
an Endkunden. Rund 30 AuBendienst-
Mitarbeiter sind dazu im Einsatz. Zur
besseren Unterstutzung der Wiederver-
kaufer wurde bereits 2012 ein Webshop
eingeflihrt. Mit einer ersten Generation
auf Basis von Typo3 wurden etwa 50 bis
100 Kunden betreut und ein bis zwei
Prozent des Umsatzes abgewickelt. Ein
weiterer Versuch mit einem Web-Front-
end von Microsoft, das dem ERP-Sys-
tem ahnlicher war, steigerte die Kunden-
zahl auf 250 bis 300 und den Umsatz im
Internet auf finf bis sechs Prozent.

Neue Strategie

Mit einem Geschéftsfihrerwechsel im
Jahr 2017 wurde bei Teba auch die Digita-
lisierungsstrategie neu aufgesetzt: ,Um un-
sere Produkte besser verkaufen zu kdnnen,
haben wir nach einer Machbarkeitsstudie
einen Anbieter gesucht, der die Konfigura-
tionslogik tbernehmen und einen richtigen
B2B-Webshop mit Bildern und samtlichen
Artikelinformationen herstellen kann®, be-
richtet Michael Kusenberg.

Zehn Testkunden

Am Ende fiel die Wahl auf Zyres, einen
herstellerunabhangigen Dienstleister fiir
E-Commerce-Systeme, der sich mit der
Integration in Unternehmens- und Logis-
tikprozesse auskennt. Nach einer Analyse
und der Konzeption entwickelte Zyres
einen Prototyp zur Beurteilung der Benut-
zerfreundlichkeit. Dieser erstreckte sich
uber den gesamten Kundenkontakt und
wurde von ausgewdhlten Kunden getes-
tet. Die gesamte Entstehung aller Pro-
dukte wurde in jeweils acht bis zehn Kon-
figurationsschritten abgebildet. ,Bereits
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Die Maschinen erhalten samtliche Verarbeitungsdaten aus Unitop.

Ende August wussten wir, dass wir mit
dem hohen Visualisierungsgrad und den
vertikal angeordneten Prozessen auf dem
richtigen Weg sind", erinnert sich Kusen-
berg. Im September begann die Entwick-
lung nach Kanban-Projektmethode mit
Milestones und Sprints, in die zahlreiche
Mitarbeiter einbezogen wurden, um abtei-
lungsibergreifende Aspekte beriicksichti-
gen zu konnen. Nach rund sechs Mona-
ten war das B2B-System bereit zum Kun-
dentest. Nach weiterer Veredelung, Schu-
lungen, Prasentationen und Marketing-
Kampagnen wurde im Juli 2019 der Echt-
betrieb aufgenommen.

700 aktive Kunden

Inzwischen bestellen rund 700 Kunden
Uber die B2B-L6sung. Auch ein neuer
GrolRkunde wurde gewonnen. ,Damit
haben wir gute Aussichten, rund 50 Pro-
zent des Umsatzes online zu generie-
ren”, schildert Michael Kusenberg. Die
Benutzerfreundlichkeit des Portals
bringt dem Unternehmen strategische
Vorteile: So geben Hilfskrafte in den
Spitzenzeiten von zu Hause aus Auf-
trage ein. Der Innendienst setzt sein
Produktwissen fur die beratungsintensi-
ven Auftrage ein. Die Auftrage gelangen
durch die Integration zu Unitop nach
einer Logikprifung noch am Bestelltag
in die Produktion. Die Besteller kdnnen
auch eine Wartezeit anheben, um Be-

stellungen im Nachhinein zu andern. Mit
der B2B-Ldsung lassen sich Komponen-
ten aus zehn Produktgruppen mit je-
weils 10 bis 50 Modellen bestellen.
Diese sind mit bis zu 600 verschiedenen
Stoffen und 10 bis 20 Bedienvarianten
verflgbar. Insgesamt konnen 96 Pro-
zent aller moglichen Produkte bestellt
und anschliefend ohne Rickfragen und
Fehlermaoglichkeiten produziert werden.
Dem Besteller steht zusatzlich ein Auf-
mal-Assistent zur Verfligung. Doch
auch die Handler gewinnen mit soforti-
gen Informationen Uber Verfligharkeit,
Liefertermine, offene Posten oder Re-
touren, die im Business-Portal doku-
mentiert werden. ,Diese hohe techni-
sche Verzahnung mit dem ERP-System
erreicht man nur im Zusammenspiel”,
sagt Sebastian Schirmer, Geschaftsfiih-
rer bei Zyres. ,Digitalisierungserfolge
sind immer Teamleistungen.” Insofern
hat Michael Kusenberg die richtigen
Partner gefunden: ,Die GOB schatzen
wir als starken Innovationstreiber fir
alles rund um ERP-L6sungen im Mittel-
stand. Mit Zyres konnen wir nun unser
Business-Portal in den Suchmaschinen
weiter nach vorne treiben.” |

Der Autor Dr. Thomas Tosse
ist Fachjournalist in Miinchen.

www.gob.de
www.teba.de
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CRM-Einfiihrung bei Rhein-Getriebe
Gut verzahnt mit den Kunden

Rhein-Getriebe produziert
Sonderantriebe fiir den Ma-
schinenbau. Um die Unter-
nehmensprozesse kunden-
orientierter zu gestalten,
setzte das Unternehmen auf
die Einfiihrung der CRM-
Software von CAS Software.
Damit haben die Mitarbeiter
auch alle wichtigen Daten
aus dem bestehenden ERP-
System im Blick.

it der Verzahnung von Schne-
M ckenwellen und Schneckenra-
dern produziert die Rhein-Ge-

triebe GmbH neben Sonderantrieben fir
den Maschinenbau auch Antriebstechnik
fir MRT- und Rontgengeréte, Textilmaschi-
nen, Turmdrehkrane sowie Parkschranken
und Toranlagen. ,Unser Ziel war es, das
Kundenbeziehungsmanagement und die
Steuerungsmoglichkeiten  flr unsere
Daten kundenzentrierter zu gestalten’, be-
richtet Evelyn Oeking, bei Rhein-Getriebe
zustandig fur Marketing und Vertrieb. Bis-
her hatten die Mitarbeiter Informationen
zu Kunden und Projekten in verschiedenen
Systemen hinterlegt. So wurden Daten im
ERP-System, im Mailprogramm und mit
Excel, -Word, und -Access gepflegt. Mit der
Einflhrung einer Losung fiir Customer Re-
lationship Management wollte der Getrie-
behersteller drei zentrale Effekte erzielen:
die Erfassung von Neukundenanfragen
beschleunigen, die Stammdatenpflege zu-
verlassiger gestalten und den Vertrieb mit
besseren Werkzeugen unterstitzen. Um
das zu erreichen, entschieden die Projekt-
verantwortlichen bei Rhein-Getriebe die
Einfihrung der Software GenesisWorld
von CAS, auch weil sich die Losung in das
bestehende ERP-System von Infor inte-
grieren lie. Mit der technischen Umset-
zung der Integration wurde der CAS-Part-
ner Aptus IT betraut. ,Auch Microsoft Out-
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look wurde angebunden, sodass die Nut-
zer ihre Termine und Mails Uber die CRM-
Ldsung abrufen kénnen.

Zugriff auf Stammdaten

Seit November 2018 liefert die Losung
Zugriff auf vorhandene Informationen
und die Stammdaten. Besonders die
Kunden- und Lieferantendatenpflege ge-
staltet sich seitdem einfacher. ,Ich kann
schnell und zielgruppengenau Verteiler
flir Kampagnen erstellen, Serien-E-Mails
starten und Serienbriefe zum Druck
ausgeben’, berichtet Oeking. Die Mitar-
beiter haben jetzt in ihrem personlichen
Cockpit Anfragen und Projekte im Blick
und konnen unkomplizierter als bisher
Neukontakte erfassen und Telefonate,
E-Mails und Notizen in die Kundenhisto-
rie einpflegen. Bei Reklamationen verfu-
gen die Service-Mitarbeiter mit CAS Ge-

nesisWorld nun Uber ein Ticketsystem
flr die Kundenkommunikation.

Projekt leichter verwalten

Bewadhrt hat sich die CRM-L6sung auch
im Projektmanagement. ,Wenn wir ein
Getriebe entwickeln, tauschen wir uns mit
dem Kunden oft Uber einen langeren Zeit-
raum Uber komplexe Details aus”, erklart
Oeking. Das Tool konne solche lang an-
dauernden Projekte gut abbilden. ,Jeder
ist in den Verlauf eingebunden und hat
Zugriff auf alle Informationen. Und wenn
eine technische Frage geklart werden
muss, konnen sich die Kollegen gegensei-
tig Aufgaben zuweisen” |

Der Autor Marcus Bar ist Mitglied der
Geschéftsfiihrung von CAS Mittelstand.

www.cas-mittelstand.de

Bild: CAS Software AG
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Der 5G-Standard hat das Potenzial, Dinge wie das autonome Fahren oder die
Kl-gesteuerte Fabrikautomatisierung voranzutreiben. Wer 5G implementiert,
muss zwingend auch sogenannte standardessenzielle Patente

(SEPs) nutzen. Eine Studie der TU Berlin und IPlytics zeigt, N

dass der 5G-Standard bereits mit zehntausenden =
solcher Patente belegt ist — viele davon

durch chinesische Unternehmen. b

m Auftrag des Bundesministeriums

fur Wirtschaft und Energie hat ein

Team an der TU Berlin die Situation
um Patente und Standards von 5G unter-
sucht. ,Unternehmen, die diese Standards
flir 5G entwickeln, missen sich verpflich-
ten, ihre Patente, die in den Standard ein-
flieRen, unter fairen, angemessenen und
nichtdiskriminierenden Bedingungen zu li-
zenzieren. Dadurch wird sichergestellt,
dass kein Patentinhaber einen Implemen-
tierer daran hindern kann, den Standard in
seinen Produkten zu verbauen®, erklart
Prof. Dr. Knut Blind, Leiter des Fachgebie-
tes Innovationsokonomie der TU Berlin.:
,Allerdings konnen die Patentinhaber Li-
zenzgeblhren fir diese Patente verlan-
gen.” Laut Dr. Tim Pohlmann, Geschéfts-
fUhrer von IPlytics, 1asst sich die Hohe der
5G-Patent-Lizenzgebuhren jedoch aktuell
schwer abschéatzen und wird auch fir
jeden Anwendungsfall unterschiedlich
ausfallen: ,5G-Patentlizenzen werden
wohl flr ein Smartphone deutlich héher
sein als fir einen Kihlschrank, der mit
dem Internet verbunden ist."

Wie aus der Studie hervorgeht, nehmen
die Inhaber von standardessentiellen
Patenten (SEPs) fir 3G und 4G Einfluss
darauf nehmen, wie mobile Technolo-
gien in der Smartphone-Industrie einge-
setzt werden. Damit bieten sich fir die
Besitzer von 5G SEPs gute Vorausset-
zungen, Technologie- und Marktfihrer
im 5G-Segment zu werden. Deutsche
Unternehmen, die z.B. fir Internet of
Things (loT)-Anwendungen 5G nutzen
wollen, missen mit Lizenzkosten fir
5G-Patente rechnen.

Laut Studie wurden bisher fast 100.000
5G-Patente in verschiedenen Landern
angemeldet, die auf mehr als 20.000
Patentfamilien zurtickgehen. Nur 44
Prozent dieser Patentfamilien wurden
bisher von mindestens einem Patent-
amt erteilt. Da die meisten 5G-Patente
jedoch erst in den vergangenen beiden

Jahren angemeldet wurden, wird eine
weitere Zunahme der erteilten Patente
erwartet. Ferner ist die 5G-Standard-
entwicklung noch nicht abgeschlossen,
so dass in den kommenden Jahren
weitere Patentanmeldungen und die
nachfolgende Deklarierung von 5G-Pa-
tenten erwartet werden. Zum 1. Januar
2020 hat das chinesische Unterneh-
men Huawei die meisten 5G-Patentfa-
milien deklariert, gefolgt von Samsung,
ZTE, LG, Nokia, Ericsson und Qual-
comm. Diese Unternehmen waren be-
reits in der Entwicklung des 4G-Stan-
dards aktiv. Im Rahmen der Studie wur-
den aber auch neue Marktteilnehmer
wie die chinesischen Unternehmen
Guangdong Oppo, Vivo Mobile, FG In-
novation, Spreadtrum Communications
und der taiwanesische Hersteller Asus-
tek Computer identifiziert.

Mit Material der TU Berlin
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Sander Rotmensen von Siemens zum fiir
die Industrie reservierten 5G-Funkspektrum:

»Fur private Anwendungen
ein grofRer Vorteil”

Im Sommer 2020 wird der 5G-Standard um die Funktionen
erweitert, die fiir industrielle Anwendungen besonders
wichtig sind. Wir haben mit Sander Rotmensen von
Siemens dariiber gesprochen, wann mit ersten indus-
trietauglichen 5G-Produkten zu rechnen ist - und
warum viele Fachmedien diesmal womaglich zu friih

getrommelt haben.

Herr Rotmensen, wie weit ist der
Markt fiir 5G-Funktechnik?

Sander Rotmensen: Zunéachst ist zwi-
schen 5G-Technik fiir Verbraucher und
fiir die Industrie, anders ausgedriickt In-
dustrial 5G, zu trennen. Fiir Smartphone-
Nutzer stehen schon einige Masten, von
einem weil ich etwa hier in Nirnberg.
Da er in der Nahe eines Industriegebie-
tes aufgestellt ist, werden private Nutzer
allerdings nicht viel von ihm haben.
Zumal es auch noch sehr wenige Endge-
rate gibt, die 5G beherrschen. Das sind
noch alles Non-Standalone-Lésungen.
Das bedeutet: Die Datakommunikation
findet liber 5G statt, das Gerdtemanage-
ment aber noch immer ber 4G. Bei ech-
ten 5G-Netzen reden wir von Standalone
und dafiir gibt es noch keine kommer-
ziell verfligharen Produkte auf dem
Markt. In unserem Siemens Automotive
Testcenter und Showroom in Nirnberg
arbeiten wir mit Qualcomm Technolo-
gies zusammen, hier betreiben wir ein
5G-Standalone-Netzwerk um zukiinftige
Lésungen zu testen.
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Woran arbeiten Sie genau?
Rotmensen: Momentan testen wir zum
Beispiel drahtlose Kommunikation zwi-
schen einer zentralen Steuerung und
fahrerlosen Transportsystemen (FTS).
Dafiir nutzen wir gerade 5G, kdnnen
aber auch auf Industrial Wireless LAN
wechseln. Wir testen solche Losungen
gerade in Hinblick auf OPC UA und die
unterschiedlichen industriellen Stan-
dards. 4G wurde seinerzeit vor
allem fiir Mobiltelefone entwi-
ckelt. Ob sie skypen, Text-
nachrichten versenden oder
Social Media nutzen, da geht
es stets um Internet-Kommu-
nikation mit gleichen
Schnittstellen. In der Indus-
trie haben wir hunderte unter-

Sander Rotmensen, Head of Product Ma-
nagement Industrial Wireless & Security
Components bei Siemens.

schiedliche Protokolle, die sich in fast
allen Endgeraten unterscheiden. Diese
Besonderheit bringen wir in unserem
Testcenter mit 5G-Technik zusammen.

Wie geht es weiter mit dem Funk-
standard?
Rotmensen: Das Release 16 im Som-
mer wird fiir uns einer der Meilensteine
werden. Es enthalt einige Features, die
gerade fir die Industrie sehr wichtig
sind. Um das einordnen zu konnen,
sollte man wissen, dass sich das Stan-
dardisierungsgremium 3GPP von Re-
lease 8 bis 14 mit 4G befasst hat. Erst
bei Release 15 ging es mit 5G los. Die
Fahigkeiten von 5G werden oft anhand
eines Dreiecks illustriert: Ganz oben
seht da der Begriff Enhanced Mobile
Broadband Communication (eMBB).
Damit ist die Bandbreite gemeint, wie
wir sie fiir Netflix-Streaming,
Facetime, Skype und so
weiter brauchen. Die-
ses ‘Feature wurde
im Release 15 gelie-
fert. Die beiden an-
deren Ecken des
Dreiecks sind
URLCC, also Ultra-
Reliable Low-La-
tency Communica-
tion, und Massive
Machine-Type
Communica-



tion (mMTC). Auf URLCC wartet die In-
dustrie und ein Grofteil dieser Features
kommt mit Release 16. Massive Ma-
chine-Type- und der Rest der URLCC-
Features kommen in Release 16 und 17
oder noch spéter. All diese brauchen
wir fiir 5G-Netze, wenn sie die indus-
triellen Anforderungen an Echtzeit und
Zuverlassigkeit erfiillen sollen.

Es gibt Kritik an der IT-Sicherheit
des 5G-Funkstandards. Wie sehen Sie
diesen Aspekt mit Blick auf die indus-
trielle Anwendung? Lassen sich wo-
mogliche Schwachstellen mit Siemens-
Losungen schlieBen?

Rotmensen: 5G ist sicherer als alle an-
deren Standards davor, auch aufgrund
neu integrierter Verfahren. Was wir bei
Siemens als grofRen Vorteil betrachten,
ist die Moglichkeit des privaten Netz-
betriebs. In ihrem eigenen Netzwerk
kdnnen sie die Topologie, die Gerate
und den Datenverkehr prazise verwal-
ten und steuern. Das erleichtert es An-
wendern auch, ihr Netz um das Secu-
rity-Konzept von Siemens zu erweitern.
Wir gehen mit 5G wie mit unserer be-
reits verfiigbaren LAN- und Industrial-
Wireless-LAN-Vernetzung um.

Was lasst sich denn mit 5G auf lo-
kaler Ebene realisieren, die mit den
heute verfiigbaren Funktechnologien
nicht zu realisieren ist?

Rotmensen: Man kann in diesen 5G-
Netzwerken skalieren, etwa um meh-
rere Applikationen darin zu betreiben.
Aktuelle Wireless-Losungen werden
haufig nur fiir eine Losung aufgesetzt,
etwa fir eine Elektrohdngebahn. In der
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len, die jeweils eigene Anforderungen
stellen. Dabei ist aber nicht zu verges-
sen, dass es auch in Zukunft nicht nur
5G geben wird, Industrial-Wireless-LAN
und so weiter wird weiterhin eingesetzt
werden. Branchenverbdnde und ein-
zelne Unternehmen haben es als Ver-
handlungserfolg vermittelt, dass bei

Losungen diirften sich in ihren Latenzen
immer mehr der Echtzeit annahern, was
auch Geschwindigkeiten erhohen wird.

Bis hin zur modularen Fabrik?

Rotmensen: Das ist zweifellos eine
realistische Vorstellung, ohne jetzt
einen konkreten Zeitrahmen nennen zu

Bei echten 5G-Netzen reden wir
von Standalone und dafiir
gibt es noch keine kommerziell
verfiigbaren Produkte auf dem Markt.

der 5G-Frequenzvergabe ein Bereich
fir die industrielle Nutzung reserviert
wurde. Dieses 100-Megahertz-Fre-
quenzspektrum fiir private Anwendun-
gen ist ein grofRer Vorteil fir die hie-
sige Industrie. Vor allem fir Industrie-
unternehmen mit besonders viel kabel-
loser Kommunikation, die ihre beson-
ders wichtigen Applilkationen tber ihre
private Frequenz betreiben und bei we-
niger wichtigen auf 6ffentliches Spek-
trum ausweichen. Bei Handheld-Gera-
ten spricht auch nichts gegen den Ein-
satz von bereits verfiigbarer Technolo-
gie wie Industrial Wireless LAN. Zumal
die kommende Version Wi-Fi 6 eben-
falls viele Verbesserungen fir die In-
dustrie mitbringen wird.

Welchen Stellenwert werden sol-
che-Funktechnologien lhrer Meinung
nach in der Fertigungsorganisation der

Dieses 100-Megahertz-Frequenzspektrum
fiir private Anwendungen ist ein
groBer Vorteil fiir die hiesige Industrie.

Zukunft konnte alles iber sogenannte
Slices in einer einzigen grofRen Infra-
struktur eingebunden sein. Sie kdnnen
sich das als virtuelle 5G-Netze vorstel-

Zukunft einnehmen?

Rotmensen: 5G und Industrial Wireless
LAN werden zuverldssig mobilere und
flexiblere Fertigungen unterstiitzen. Die

wollen. Die Diskussionen um solche
Konzepte konnten durch die aktuelle
Wireless-Technologie einen beachtli-
chen Schwung erhalten.

Wie sieht die Produkt-Roadmap
von Siemens aus?

Rotmensen: Wir arbeiten daran, aber
richtig los geht es mit der Veroffentli-
chung von Release 16 im Sommer. Erst
dann liegt uns und den anderen Hard-
wareherstellern die Beschreibung des
Standards vor. Bis diese in Chips und
anschlieBend in Produkte realisiert ist,
diirften ein bis zwei Jahre vergehen.
Die ersten Produkte werden wabhr-
scheinlich noch keine héheren Echt-
zeitanforderungen umsetzen. Bis zu
solcher Hardware fiir private Industrial
5G-Netze konnte es mindestens drei
bis vier Jahre dauern.

Wird diese Siemens-Hardware in-
teroperabel mit der Hardware anderer
Hersteller sein?

Rotmensen: Unser Ziel ist immer, nah
am Standard zu bleiben. Davon wei-
chen wir in der Regel nur ab, wenn der
Standard unseren Anwendern nicht die
Maoglichkeiten bietet, ihre Applikatio-
nen und Losungen umzusetzen.

Herr Rotmensen, vielen

Dank fiir das Gesprach! (ppr) m

www.siemens.de/industrial-5¢g
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5G eine Chance geben

Abseits des Medienechos verfiigt 5G-Technologie iiber das
Potenzial, die Arbeitsweise von Herstellern grundlegend zu
verandern. Jonathan Wilkins, Direktor bei EU Automation,
schildert, wie 5G der Fertigungsbranche nutzen kann.

kandale, wie etwa um Dieselab-

gase oder Verletzungen der Da-

tensicherheit, sind Ublicherweise
nicht gut fir den Technologiesektor. Sie
konnen einer Technologie den Todes-
stol} versetzen, noch bevor sie sich auf
dem Markt etablieren konnte. Anders
als viele aktuelle Schlagzeilen vermuten
lassen, hat 5G fir den Fertigungssektor
ein immenses positives Potenzial und
konnte eine neue Ara der technologi-
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schen Innovation einlauten. Wahrend
die vorhergehenden Mobilfunkstan-
dards 3G und 4G schrittweise Verbesse-
rungen in Bezug auf Geschwindigkeit
und Bandbreite boten, kommt mit 5G
die erste zelluldr aufgebaute Drahtlos-
Plattform, die tatsachlich die verlassli-
che Integration mit Machine-to-Ma-
chine- (M2M) und industriellen 10T-Sys-
temen ermdglicht. Dies erfolgt auf drei
unterschiedliche Arten gleichzeitig. Ers-

tens mit erweitertem mobilem Breit-
band (Enhanced Mobile Broadband,
eMBB). 5G bietet Spitzen-Datenibertra-
gungsraten von 10Gbps und kann bis zu
10.000 Mal mehr Traffic unterstitzen
als seine Vorgangerstandards. Zweitens
bietet es besonders zuverlassige Ver-
bindungen mit geringer Latenz (Ultra
Reliable Low Latency Communications,
URLLC). Drittens bietet 5G die soge-
nannte Massive Machine-Type Commu-
nication (MMTC), mit der eine An-
schlussdichte von einer Million Geraten
pro Quadratkilometer maglich ist. Damit
lasst sich auch die Kommunikation zwi-
schen Maschinen (M2M) kostengiinstig
umsetzen und Gerate konnen im Batte-
riebetrieb bis zu zehn Jahre einsatzfa-
hig bleiben, was Einsatzgebiete fur bat-
teriebetriebene Gerdte mit niedrigem
Stromverbrauch erschlief3t.

Was bedeutet dies nun fiir die Industrie?
5G wird nicht nur drahtlosen Echtzeit-
Sensornetzwerken sowie Standort- und
Asset-Tracking Tur und Tor 6ffnen, es



wird daruber hinaus Werksleitern in in-
telligenten Fabriken ermoglichen, naht-
los mit einer Flotte fahrerloser Trans-
portfahrzeuge (FTF) zu kommunizieren,
ohne sich dabei um Netzwerkausfalle
sorgen zu missen. AuBerdem kdénnen
Hersteller, die bis dato bezuglich der
Ubernahme von Technologien der er-
weiterten oder virtuellen Realitat skep-
tisch waren, nun das volle Potenzial die-
ser Technologien flir Echtzeit-Simulatio-
nen und pradiktive Instandhaltung nut-
zen. In der industriellen Automatisierung
sind 5G-Netzwerke in der Lage, Kabel-
verbindungen selbst in den anspruchs-
vollsten Anwendungen, beispielsweise
in der Bewegungssteuerung und in
Sichtsystemen mit hohem Durchsatz,
zu ersetzen. Ethernet-Protokolle werden
nach wie vor von Organisationen wie
3GPP und IEEE standardisiert, um zeit-
kritische Netzwerke (Time Sensitive
Networks, TSN) in die 5G-Architektur zu
integrieren, wodurch 5G ebenso wie
seine Ethernet-Pendants geringe Latenz
und hohe Verfligharkeit erreichen wird.
Der Wechsel zum 5G-Standard erfor-
dert jedoch bedeutende Investitionen,
um die Infrastruktur aufzuriisten. Da 5G
in weniger stark genutzten, hoheren
Frequenzbereichen um etwa 6GHz —
oder mit Wellenlangen im Millimeterbe-
reich auf neuen Funkfrequenzen zwi-
schen 30 bis 300GHz — arbeitet, kann
dieser Standard leicht durch Hinder-
nisse blockiert oder durch Faktoren wie
Regen oder selbst Feuchtigkeit absor-
biert werden. Dies wird die Umsetzung
kleiner, zellulér aufgebauter Netzwerke
mit kleineren, raumlich naher zusam-
menliegenden Antennen erforderlich
machen. Daher stellt sich die Frage, ob
der 5G-Standard wirklich die Investitio-
nen in technologische Upgrades und
Ausrustung wert ist.

An dieser Stelle lohnt sich ein Blick auf
ein Experiment des Unternehmens
Ericsson, einem der weltweit grolten
Anbieter fir 5G-Ausristung. Das Unter-
nehmen fihrte gemeinsam mit dem
Fraunhofer-Institut fiir Produktionstech-
nologie in Deutschland einen Test in
einer Anlage fir die Herstellung so ge-
nannter Blisks (Bladed Disk, beschau-

NUTZENASPEKTE

Echtzeit-Tracking von Objekten ist eine Paradedisziplin fiir 5G-Technologie.

felte Scheiben) fur Flugzeugturbinen
durch. Diese grolien Komponenten wer-
den in einem bis zu 20 Stunden langen
Frasverfahren hergestellt, bei dem das
Metall extrem prazise zugeschnitten
werden muss. Die Fehlerrate bei diesem
Verfahren ist mit bis zu 25 Prozent sehr
hoch und durch Abweichungen bedingt,
die aufgrund kleinster Vibrationen des
Werkstlcks entstehen. Allerdings wer-
den Fehler meist erst gegen Ende des
Verfahrens entdeckt. Durch den Einsatz
von 5G-Sensoren, wurde die Fehlerrate
auf 15 Prozent gesenkt. Es war mdglich,
Daten in weniger als einer Millisekunde
zu Ubermitteln, somit wurden Fehler in
einem Ausmaf aufgespurt und verhin-
dert, der beim Einsatz anderer Metho-
den der drahtlosen Kommunikation
nicht erreicht werden konnte. ,Bei einer
Latenzzeit von einer Millisekunde sieht
man, ob irgendwo im Verfahren eine Ab-
weichung auftritt, noch bevor das Werk-
zeug tatsédchlich auf das Werkstick
trifft, und der Bediener kann die Ma-
schine stoppen, bevor der Fehler pas-
siert’, sagt Asa Tamsons, leitender Vize-
prasident bei Ericsson. Die Reduktion
der Fehlerrate senkte die Gesamt-Pro-
duktionskosten pro Blisk um 3.600
Euro. Es sollte jedoch nicht vergessen
werden, dass nicht alle Effizienz-Pro-
bleme in unseren Herstellungsanlagen
durch 5G alleine zu I6sen sind. Herstel-
ler missen bereit sein, in die Aufristung

von Infrastruktur zu investieren — denn
frihe Nutzer werden bei der Nachris-
tung bestehender Anlagen und Netz-
werke mit 5G-Komponenten im Zusam-
menhang mit technischer Unterstit-
zung vor Herausforderungen stehen.
Dies wird nicht nur eine intensive Ausei-
nandersetzung mit dem Thema Obso-
leszenzmanagement erfordern, sondern
auch Anstrengungen, um sicherzustel-
len, dass Anlagen weiterhin Produktivi-
tatszuwachse ermaoglichen, ohne dass
dafir die ganze Fabrik und die gesamte
Ausrustung Uberholt werden mussen.

Zweifelsohne wird 5G die Fertigungs-
branche revolutionieren. Doch es ist
wichtig, dass Hersteller verstehen, dass
auch diese Technologie kein Wunder-
mittel ist, das alle Probleme im Zusam-
menhang mit Produktivitat auf einen
Schlag I0st. Dazu ist nach wie vor sorg-
féaltiges Obsoleszenzmanagement, die
selektive Aufristung von Infrastruktur-
komponenten und die Bereitschaft
notig, die Fahigkeiten dieser neuen
Technologie in verschiedensten Anwen-
dungsmaglichkeiten auszuloten.

Der Autor Jonathan Wilkins ist
Direktor bei EU Automation.
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Bundesweites Infrastrukturprojekt

200.000 Antennen
allein fiir Deutschland

Investitionen in 5G-Technologien konnten sich zukiinftig auszahlen — gerade wenn es
um die Produktion und die daraus resultierende Vernetzung iiber die Unternehmens-
grenzen hinaus geht. Innovativere Marktteilnehmer konnten dabei im Vorteil sein.

G wird nicht zum Nulltarif zu
5haben sein. So schéatzt etwa das

Telekommunikationsunterneh-
men Telefénica den Geldbedarf fiir die
Versorgung der Bevdlkerung bei rund
25 Milliarden Euro pro Netzanbieter al-
lein in Deutschland, wobei 200.000
neue Sende-/Empfangseinrichtungen
notig sein werden. Eine Studie von
Ericsson zeigt andererseits, dass die
Netzanbieter Umsatzzuwachse von
36 Prozent bis zum Jahr 2026 erl6sen
konnten; weltweit wiirden die Unterneh-
men in diesem Zeitraum demnach bis
zu 619 Milliarden US-Dollar in die Hand
nehmen, um ihre Produktion und Ser-
vices 5G-tauglich zu machen. Dabei
verspricht die Echtzeit-Automatisierung
ein Potenzial von 101 Milliarden US-
Dollar. Die Netzanbieter stehen folglich
ebenfalls unter Zugzwang, wie ein Bei-
spiel aus der Industrie zeigt. So hat der
Chemiekonzern BASE am Stammwerk

bereits ein unternehmenseigenes 5G-
Netz in Betrieb genommen. Klar ist
aber auch, dass 5G nicht zum besseren
Telefonieren oder Streamen von Filmen
auf Smartphones notig ist. ,Es bietet
neben hohen Bandbreiten vor allem ge-
ringe Latenzen und unterstitzt sehr
viele Gerate pro Zelle", erklart Georg
Kieferl, Leiter des Bereichs Telco Solu-
tions bei MicroNova. Damit sei es ideal
geeignet fiir die Versorgung dateninten-
siver Hotspots. Schon aus diesen Griin-
den wiirden die ersten Anwendungen
fir 5G-Netzwerke auch fiir entspre-
chende Anwendungen entstehen.

Vernetzung lber
Unternehmensgrenzen hinweg

Viele der moglichen 5G-Einsatzszena-
rien sind noch im Ideen-Zustand.
Letztlich geht es aber um die Vision
einer sich selbst organisierenden und

durchgéngig vernetzten Fertigung.
»,Mit NarrowBand-loT steht jenseits
von 5G bereits jetzt eine Schliissel-
technologie bereit, um die Bereiche
wie Sensorik und Geratekopplung zu
realisieren”, sagt Kieferl weiter. Viele
mobile Anwendungen und Services
wiirden durch 5G erst ermdglicht.
Denn neben der einzelnen intelligenten
Maschine riickt auch die Vernetzung
ganzer Produktionsnetzwerke in den
Vordergrund — iiber die Grenzen eines
Unternehmens hinaus.

Verfligbarkeit und
Leistung kritisch

Produzierende Unternehmen miissten
darauf achten, dass die Datendurch-
satzraten stimmen, sagt Dr. Robert
Laube, Chief Technology & Innovation
Officer bei Avanade. ,Gigabit-Ethernet
im internen Netz und Glasfaser nach
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aullen sind noch keine Selbstverstandlich-
keit." Mit den ausgelagerten und als Ser-
vice genutzten Technologien begeben
sich Unternehmen zwar in eine gewisse
Abhéangigkeit, aber selbst Konzerne wie
Volkswagen setzen fur den Aufbau ihrer
Cloud auf Partner wie Microsoft und
Amazon. Inhouse-Anséatze konnen da je-
doch nicht mithalten, da Unternehmen die
erforderlichen IT-Kapazitdten kaum paral-
lel zum Kerngeschéaft finanzieren kénnen.
Entsprechende Service Level Agreements
sollen dabei sicherstellen, dass Applikatio-
nen reibungslos funktionieren.
99,999 Prozent ‘Uptime’ sollten dabei an-
gestrebt werden. Ein zweiter Aspekt der
Verflgbarkeit ist jedoch auch die Infra-
struktur vor Ort. Dazu zahlen sowohl die
Daten- als auch die Stromversorgung, und

INFRASTRUKTUR

zwar jenseits der beschrankten Leistungs-
fahigkeit unterbrechnungsfreier Stromver-
sorgung: ,Batteriespeicher kdnnen fir die
Industrie 4.0 Uberlebenswichtig werden.
Hier gilt es sowohl, kiinftig wahrscheinlich
vermehrt auftretende Netzschwankungen
wie auch Stromausfalle zu bedenken’, be-
statigt Franz-Josef Feilmeier, Geschafts-
flihrer bei Fenecon, einem Hersteller von
Energiespeichern. Dennoch werden etwa
kurzfristige Uberspannungen nicht zu ver-
meiden sein: ,Blitzeinschlage wirken bis
zu zwei Kilometer um den Einschlags-
punkt. Schwankungen durch die dezen-
trale Energiewende mussen ebenfalls be-
reits Maschinenbauer bedenken. Wenn
eine Fabrik hier nicht geschutzt ist, steht
die Produktion still*, Volker Lange, Vice
President EMEA bei Raycap. Das Unter-
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nehmen bietet u.a. Produkte, die vor den
Auswirkungen von Uberspannungen
schiitzen an, ist aber auch bei den Daten-
netzen aktiv: ,5G-Infrastruktur braucht
auch Gehaduse und Verteiler’, sagt Lange
weiter. Auch was diesen Punkt angeht, ist
die Infrastruktur in Deutschland derzeit
bei weitem noch nicht Uberall bereit fiir
5G-Losungen.

Mit einer gesicherten Infrastruktur ist
auch die hohe Verfligharkeit der Cloud-ba-
sierten loT-Services besser sicherzustel-
len, was fUr 5G-Nutzer eine tragende Rolle
spielen wird. 10T und Kl bieten jetzt als
JInternet of Intelligent Things' den Mehr-
wert, den man sich vor wenigen Jahren
schon gewulnscht hatte. Gerade auch
durch Einsatz von Field Programmable
Gate Array oder kurz FPGAs ist es mog-
lich, vortrainierte intelligente Modelle auf
loT-Edge-Komponenten zu nutzen, auch
im Umfeld des Maschinenbaus”, so Ro-
bert Laube. Intelligente Entscheidungen
seien kinftig nicht mehr ausschliellich
auf zentrale Clouds angewiesen — auch
wenn die Computer-Wolke als Empféange-
rin der 5G-Daten weiterhin eine grolle
Rolle spielen wird.

Der Autor Stefan Karl ist Geschaftsfiihrer bei
MSC Consulting Projects GmbH.
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3D-Experience World von Dassault Systemes

Gebiindelt
auf einer Plattform

S DEXPERRIENEE |Lab

Auf der Konferenz 3D-Experience World in Nashville/USA stellte Dassault Systéemes im Februar
2020 neue Losungen fir die Produktentwicklung und Fertigung vor.

Alle Jahre wieder treffen sich Anwender und Partnerfirmen von Solidworks zum grof3en
Kundentag, dieses Jahr in Nashville, USA. Schon der neue Name der Veranstaltung — 3D-
Experience-World — deutet den Kurs an, den Dassault Systemes mit Solidworks einschlagt:
die Integration der CAD-Losung in die umfassendere PLM-Plattform 3D-Experience.

in neuer Name und ein neues
EKonzept: ‘3D-Experience-World’

heilt nun die Anwendertagung
von Dassault Systemes. Die Solidworks
World hat nach Uber 20 Jahren ausge-
dient und wurde laut Veranstalter runder-
neuert. Mehr als 6.000 Teilnehmer waren
vor Ort. Dies zeigte, dass Solidworks seit
der Griindung 1993 und der Ubernahme
durch Dassault Systemes 1997 eine be-
achtliche Verbreitung erreicht. Inzwi-
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schen setzen rund sechs Millionen An-
wender weltweit die Software ein, davon
sind mehr als 330.000 zertifizierte User.
Auch der Nachwuchs ist mit dem Sys-
tem unterwegs, denn rund um den Glo-
bus arbeiten mehr als 30.000 Schulen
und Universitaten mit der CAD-Software.
Das Anwendertreffen wurde von einer
Ausstellung mit mehr als hundert Part-
nerunternehmen flankiert, die ihre ergan-
zenden Losungen prasentierten.

Integration im Vordergrund

Dieses Jahr standen vor allem die Fort-
schritte in der Verknlpfung der vielen Das-
sault Systemes-Produkte im Vordergrund.
Solidworks wird seit einiger Zeit immer
enger mit der 3D-Experience Plattform von
Dassault Systemes verknipft. Dies hat
durchaus Vorteile, denn es wéare wenig
sinnvoll, zwei PLM-Produktlinien mit CAD,
PDM, Simulation etc. vollkommen getrennt

Bild: Stefan Graf



voneinander weiterzuentwickeln. Produkte
eines Herstellers mussen zueinander kom-
patibel sein, das erwartet der Markt zu
Recht. Die Ergebnisse dieser Verzahnung
munden nun in 3D-Experience Works, eine
Produktfamilie auf der 3D-Experience-
Plattform. Dieses Portfolio sei passgenau
auf die Bedirfnisse von Solidworks-
Kunden bzw. kleine und mittelstandische
Unternehmen zugeschnitten, betonte
Gian Paolo Bassi, CEO von Solidworks, in
seiner Rede. Das neue Portfolio kombi-
niert teamibergreifende Zusammenarbeit
(PDM/PLM) mit ERP-Funktionen flr Kon-
struktion, Simulation und Fertigung in
einer gemeinsamen digitalen Umgebung.

Apps erganzen Funktionalitat

Interessant war die Aussage, dass der ty-
pische Solidworks-Anwender laut Bassi
nur 60 Prozent der Solidworks-Funktio-
nen nutzt, ,allerdings nutzt jeder Anwen-
der andere 60 Prozent". Das ,monolithi-
sche Solidworks" sei zudem inzwischen
mit sehr vielen Funktionen ausgestattet.
Man werde deshalb in Zukunft einen an-
deren Weg einschlagen. Dieser orientiert
sich an den App-Stores von Google oder
Apple. Hier konne sich jeder sein Funkti-
onsportfolio selbst zusammenstellen.
Bassi wies in diesem Zusammenhang
auf die Option 'Pay-per-Use’ und konti-
nuierlichen Updates hin, um die Vorteile
der 3D-Experience darzustellen. Kiinftig
wird die PLM-Software rollenbasiert ange-
boten und installiert. Die Rollen orientie-
ren sich an den Aufgabenbereichen der
Mitarbeiter oder deren Funktionen im Un-
ternehmen. Innerhalb einer Rolle stehen
einem Mitarbeiter beispielsweise be-
stimmte Werkzeuge fur das 3D-Modellie-
ren, Simulieren oder 3D-Drucken zur Ver-
fiigung. In kleinen und mittleren Unter-
nehmen, wo der Konstrukteur oft auch fir
Bereiche wie die Dokumentation zustan-
dig ist, wird sein Rollenportfolio entspre-
chend erweitert. ,Wir haben momentan
etwa 50 Rollen definiert, die alle wichtigen
Funktionsbereiche in den Firmen abde-
cken’, sagt Uwe Burk, Vice President Cus-
tomer Role Experience Central Europe.

Mit Portfolio verbunden

Neu ist zudem, dass Anwendungen aus
dem 3D-Experience Works-Portfolio

VERANSTALTUNGEN | PRODUKTENTWICKLUNG INIEGE

Bild: Stefan Graf

mit den Anwendungen
aus dem Dassault Syste-
mes Regal kombiniert
werden konnen. Das be-
deutet, dass sich CAD-
Funktionen aus der klassi-
schen Solidworks Soft-
ware mit Delmia-, Enovia-,
Catia-Apps verbinden las-
sen. Der immense Funkti-
onsumfang eines CAD-
Systems wird auf viele
Rollen verteilt. Die Basis
hierfir - ein gemeinsa-
mes, kompatibles Daten-
modell — sei verflgbar,
wurde betont. Dies sei ins-
besondere fir kleine Un-
ternehmen interessant,
die sich die Funktionalita-
ten von Highend-Software bislang nicht
leisten konnten. Sie haben nun die
Maoglichkeit, Funktionalitaten per App
nach Bedarf zuzukaufen. Aber auch fir
grolere Unternehmen sei dies ein Vor-
teil, denn nicht immer wird die umfas-
sende Funktionalitat eines Paketes ge-
braucht. Zudem soll nun der Betrieb
von gemischten Installationen (bei-
spielsweise von Solidworks CAD und
Catia) ‘nahtlos’ ermoglicht werden. Ab
Mitte des Jahres sind unter dem
Namen 3D-Experience Works drei neue
Bundles verfligbar: Standard, Profes-
sional und Premium. Sie enthalten
neben einer Solidworks-Lizenz auch
verschiedene Ausschnitte des Platt-
formangebots. Die 3D-Software ist
grundsatzlich in drei Versionen verflig-
bar: Als Cloudlésung ohne lokale Instal-
lation. Als Hybridversion, bei der die
Anwendung lokal installiert ist, die
Daten aber in der Cloud gespeichert
werden sowie als lokale Desktopver-
sion. Um die Cloud-Daten sicher aufzu-
bewahren, betreibt Dassault Systemes
in jedem Land eine Cloud-Infrastruktur.

ERP-System verfligbar

Ein weiteres wichtiges Thema der Ta-
gung war die Integration eines ERP-Sys-
tems in 3D-Experience Works. Dassault
Systémes hatte 2018 den ERP-Herstel-
ler IQMS dbernommen und spater in
Delmia Works umbenannt. Die Business
Software mit einem Fokus auf mittel-

Mit den Werkzeugen aus dem 3D-Experience-Works-Werkzeug-
kasten lassen sich auch individuelle Konstruktionen realisieren,
zm Beispiel Hightech-Prothesen.

standische Hersteller soll insbesondere
die Zusammenarbeit von Engineering
und Fertigung verbessern helfen.

Ein Marktplatz fir Ingenieure

Weiterhin wurde auf dem Kundentref-
fen die Aufmerksamkeit auf den ‘Mar-
ketplace’ gelenkt. Dieser cloudbasierte
Marktplatz dient als Handelsplattform
flr digitale Design-, Engineering- und
Fertigungstransaktionen. Unterneh-
men, die einen Fertigungsdienstleister
— beispielsweise im 3D-Druck — su-
chen, kdnnen diese aus der PLM-Um-
gebung heraus anfragen. Dabei sollen
durch die Verzahnung der Systeme Ri-
siken und Fehler reduziert werden. Der
Marktplatz verwaltet alle Aspekte einer
Transaktion zwischen Kaufer und Ver-
kaufer wie Zahlungen, Wahrungen und
Rechnungsstellung. Fur einen Konzern
wie Dassault Systemes ist dies ein
logischer Schritt, um seine Palette an
Konstruktionsldsungen mit dem Ange-
bot von Komponentenherstellern oder
Fertigern zu verbinden. Gleichzeitig
erhalten die Anwender interessante
Maoglichkeiten, die ihre Arbeit vereinfa-
chen oder sogar vollkommen neue
Optionen eroffnen. [ |

Der Autor Stefan Graf arbeitet
als Fachjournalist in Darmstadt.

www.3ds.com
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Bild: Expleo Germany GmbH
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Anlagen und Ablaufe digital abbilden und optimieren

Geschaftsprozesse mit
digitalem Zwilling

Mit digitalen Zwillingen kon-
nen Funktionen eines Pro-
dukts simuliert und Fehler-
quellen entfernt werden —
bevor es iiberhaupt produ-
ziert wird. Im digitalen Abbild
steckt also groRBes Potenzial.
Doch wie steht es um digitale
Zwillinge von Anlagen und
Geschiftsprozessen?

it einem digitalen Zwilling las-
M sen sich Produktionskosten re-
duzieren, schneller auf neue

Anforderungen reagieren, konkurrierende
Designvarianten hinsichtlich der Marktre-
levanz priifen und letztlich auch die Pro-
duktqualitat erhdhen. Dabei lasst sich das
Konzept Digitaler Zwilling ohne weiteres
auf die Geschéftsprozessmodellierung
ausdehnen — sowohl fir softwarebasierte
Prozesse als auch unter Einbeziehung

IT&Production 4/2020

von Produktionsanlagen. Der Engineering-
Dienstleister Expleo hat Methoden zur Er-
zeugung digitaler Zwillinge in ersten Pro-
jekten — beispielsweise bei einem produ-
zierenden Hersteller, der die Gesamtanla-
geneffektivitat seiner Produktionsstralen
steigern wollte — getestet.

Heterogener Maschinenpark

Um die Produktionslinien tber mehrere
Standorte auszulasten, suchte der Produ-
zent eine Digitalisierungslosung. Die He-
rausforderung war, dass sich die Maschi-
nen verschiedener Hersteller und Genera-
tionen stark in Hardware, Software, Konfi-
gurationsmaoglichkeiten und Datenschnitt-
stellen unterscheiden. Das Unternehmen
musste daher bei der Optimierung der Pro-
duktionsplanung aufwendig Maschinen
manuell abstimmen und auch die Planung
der Serviceaufgaben war umstandlich —
ungeplante Ausfallzeiten waren oft nicht
zu verhindern. Der Mangel an standardi-
sierten Schnittstellen und Daten riickte jeg-
liche Smart-Factory-Vision in weite Ferne.

Knowledge-Graph-Ansatz

Expleo entwickelte daraufhin die Idee,
einen generischen Knowledge-Graph-
Ansatz fir eine digitale Darstellung der
Anwendungsfallumgebung zu realisie-
ren. Daflr wurde ein selbstlernendes
System entwickelt, das aus verschiede-
nen Quellen einen digitalen Zwilling der
Produktionsanlagen entstehen liel: Aus
dem, was die Maschinen an unter-
schiedlichen Betriebsdaten preisgaben,
der manuellen Dokumentation von Pro-
zesszusammenhadngen und dem Log-
ging von Bedienereingaben. Die zu-
grunde liegenden semantischen Netze
ermoglichen dabei eine beliebige Erwei-
terbarkeit in einem wachsenden Kon-
text. Beispielsweise wéare es moglich,
neben den datensammelnden Edge-
Computern an den Maschinen weitere
Sensoren anzubinden. In letzter Konse-
quenz konnte der digitale Zwilling nicht
nur lernen, sich zu optimieren, sondern
auch steuernd auf die Fabriken, die er
reprasentiert, einwirken.



Softwareverhalten simulieren

Der digitale Zwilling eines Produktionspro-
zesses erlaubt es, schnell und gefahrlos An-
derungen zu simulieren und Zusammen-
hange zu erkennen. Dieser Vorteil Iasst sich
auch auf Geschéftsprozesse Ubertragen,
die mittels Software realisiert oder optimiert
werden. Dazu wird das Wissen Uber Soft-
ware in Prozessdiagrammen dokumentiert
und das Verhalten der Software durch Da-
tenfllisse simuliert. Im ersten Schritt wer-
den Workshops mit den relevanten Anwen-
dern durchgefihrt, vorhandene Dokumen-
tationen bertcksichtigt und der Wunschpro-
zess dokumentiert. In einem zweiten Schritt
werden die Anwender in einem Walkth-
rough-Ansatz durch die Prozesse gefiihrt,
indem die gesamte Ausgangssituation zu-
nachst durch Datenkonstellationen festge-
halten wird. Im Anschluss geht man durch
die Prozesse und verfolgt unterschiedliche
Eingaben und Ausgaben in den jeweiligen
Schritten sowie Anderungen im Datenhaus-
halt. Das Verhalten wird quasi in dieser Si-
mulation als Soll definiert.

Klaren, was notig ist?

Entscheidend ist der intensive Abgleich
der Vorstellungen einerseits des Manage-
mentes und andererseits der Software-
Anwender. Es wird geklart, was im Tages-
geschaft wirklich bendtigt wird. So sind
die Prozesse préazise auf den tatséachli-
chen Bedarf hin dokumentiert. Zusétzlich
sind alle Eingabe- und Ausgabekonstella-
tionen im Prozess festgehalten. Ande-
rungswiinsche auch fir die Weiterent-
wicklung werden am Prozessmodell inklu-
sive der Datenflusssimulation besprochen
und festgehalten. Der Prozess und die Si-
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ARXUMGmbH ... .. ... .. ... 61
Babtec Informationssysteme GmbH ......... 35
Be-ternaGmbH ... 51, 60
Birk Mobatime GmbH . .............. ... . 69
CAQAG . ... 43
ConSense GmbH ................... ... 37
Cosmo Consult SSCGmbH ................. 73
DUrr Systems AG .............. ... 15
FactonGmbH ... ... ... 55
Framence GmbH ... ... ... .. ... ... . ... .. 77

DIGITAL TWIN | PRODUKTENTWICKLUNG IIINEGE

mulation stehen im Zentrum der Betrach-
tung. Das agile Prozessmodell wird zum
digitalen Zwilling der geplanten Software.
Aus ihm ergeben sich die Anforderungen
fur die agile Entwicklung.

Behavior Driven Development

Ein Vorteil eines solchen digitalen Zwil-
lings liegt in der Qualitat der darin hinter-
legten Anforderungen. Ein weiterer Vorteil
ist, dass aus dem in der Datenflusssimu-
lation hinterlegtem Verhalten notwendige
Testfalle bis in die Testautomatisierung
einfach generiert werden kénnen — Beha-
vior Driven Development wird dabei in die
Geschéftsprozesse Ubertragen, gerade
auch, wenn diese bei der Erstellung nach
und nach erweitert werden.

Tools vor Ort berticksichtigen

Die entsprechende Technologie von Ex-
pleo berticksichtigt die bei Anwenderbe-
trieben bereits vorhandenen Werkzeuge.
Fir das Dokumentenmanagementsystem
des Maschinenherstellers wurde bei-
spielsweise die Prozessseite der Losung
mit Microsoft Visio implementiert, wah-
rend bei Automobilherstellern andere An-
wendungen wie der Enterprise Architect
genutzt werden. Als Systeme fur die Auf-
nahme der Testfélle dienen dabei, insbe-
sondere fiir die E2E(End-to-End)-Sicht, alle
gangigen Testsuiten. Es lasst sich das
Konzept des digitalen Zwillings auf unter-
schiedliche  Technologielandschaften
ubertragen. Dabei erreichte der Enginee-
ring-Dienstleister Beschleunigungseffekte
sowie Kosteneinsparungen von bis zu 50
Prozent. Hier hilft es, wenn Prozesse
vorab dokumentiert vorliegen. Allerdings

gbo datacomp GmbH . ... 23
GFOSmMbH ... 19
HEISABGmbH ................... ... ... .. 21

IBHsoftec Gesellschaft fiir Automatisierungstech-

nikmbH ... 29
INFORM GmbH . ... 33
Inneo Solutions GmbH ..................... 05
Innovation Alliance . ........................ 23
Interflex Datensysteme GmbH & Co. KG ... ... 67
igs Software GmbH ............ ... .. ... 41
ISGUSGmMbH .. ... 65

konnen digitale Zwillinge auch mit ande-
ren Verfahren erzeugt werden. Eine Mog-
lichkeit ist die Verallgemeinerung von
Testfallportfolien bei bereits existierenden
Anwendungen. Dartiber hinaus empfiehlt
sich das sogenannte Process Mining.
Dabei werden Transaktionsdaten des lau-
fenden Systems Uber definierte Zeitrdume
extrahiert, analysiert und daraus Prozess-
bilder generiert. Diese machen Prozess-
schwachstellen sichtbar und erlauben die
Vereinfachung, die Parallelisierung sowie
die Automatisierung von Prozessen per
Robotic Process Automation (RPA). Am
Ende steht auch hier ein digitaler Zwilling.

Friihzeitig entscheiden kénnen

Sowohl bei Produktions- als auch bei IT-
Prozessen und deren Hybriden erlaubt ein
digitaler Zwilling einfache und frihzeitige
Entscheidungen, lange bevor Software ge-
baut oder Prozesse umgestellt werden.
Anderungswiinsche konnen direkt an der
Anforderung — den Wissensgraphen/Pro-
zessen — formuliert werden. Damit erfol-
gen kreative Arbeit und Qualitatssteige-
rung am digitalen Zwilling, bevor man die
Ergebnisse umsetzt. Technologien wie
Process Mining erlauben dartiber hinaus
die Erstellung prozessualer Anforderungen
auf hohem Detaillierungsgrad in einer
schnelllebigen Welt — das erleichtert die
Arbeit mit digitalen Zwillingen erheblich.

Der Autor Peter Seidenschwang ist Head of
Industry bei Expleo Germany.
Der Autor Dr. Kai-Uwe Gawlik ist Head of
Solution Architecture and Innovation
bei Expleo Germany.

www.expleogroup.com
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Das eigene Unternehmen im Blick behalten

ommen Informationen im Un-

ternehmen nicht dort an, wo

sie ankommen sollen, kann
dies schnell zu Problemen flihren.
Durch den Einsatz eines Enterprise-
Content-Management-Systems kon-
nen unternehmensspezifische Infor-
mationen erfasst, gespeichert, verwal-
tet und zuganglich gemacht werden.
In unserer Mai-Ausgabe widmen wir

UNSERE THEMEN IM NACHSTEN HEFT

dem Thema ECM einen Sonderteil
und beleuchten darin, wie das In-
formationsmanagement flir mehr
Transparenz im Unternehmen sor-
gen kann. Dabei kommen auch
Technologien wie kinstliche Intelli-
genz oder Blockchain zum Einsatz.
Zudem konnten zukinftig Routine-
aufgaben mit Robotic Process Auto-
mation automatisiert werden.

Programmierkenntnisse nicht erforderlich

aufig fehlt es Unternehmen an
geeignetem Personal und ent-
sprechendem Knowhow, um
die Digitalisierung im eigenen Unter-
nehmen voranzutreiben — in Zeiten des
Fachkraftemangels wachsen Program-
mierer und ITler nicht auf den Baumen.

IMPRESSUM

Doch es gibt Moglichkeiten
eigene Losungen zu entwi-
ckeln - und das ohne Pro-
grammierkenntnisse. Mog-
lich wird dies durch Low-
Code-Entwicklung. Dennoch
gilt es, einiges zu beachten:
Beginnend bei der Auswahl
der Software bzw. der Platt-
form, Uber die GroRe ent-
sprechender Projekte bis
hin zur Auswahl maglicher Citizen De-
veloper. In unserer nachsten Ausgabe
werfen wir einen Blick darauf, welche
Rolle die Low-Code-Entwicklung fir die
Industrie spielt — beispielsweise bei
der Anbindung von Maschinen an das
Internet der Dinge.

Ein Partnernetzwerk
fir die Industrie

eutschlands grolter Software-

Konzern SAP hat in den vergan-

genen Jahren ein grofles Part-
nernetzwerk aufgebaut, dass die Tech-
nologien der Walldorfer in der Industrie
integriert und damit in die Breite tragt.
In Deutschland zahlen derzeit rund
1.200 Unternehmen zum Partnernetz-
werk und nach eigenen Angaben ge-
winnt SAP die Mehrheit ihrer Kunden
eben Uber diese Partner. In unserer
Mai-Ausgabe  widmen wir dem
Netwzerk des IT-Konzerns einen The-
menschwerpunkt, im dem wir unter an-
derem uber Losungen, Integratoren
und Dienstleister berichten.
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