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Industrie 4.0 — Mitarbeiter mitnehmen
Holger M6hwald, wbk Institut fiir Produktionstechnik, Karlsruhe (Kontakt: Holger.Moehwald[at]t-online.de)

Auf Initiative der Projektpartner des
Verbundprojektes Intro 4.0 wurde im
letzten halben Jahr eine Projektgruppe
aufgebaut, die sich dem Thema ,,Indust-
rie 4.0 — Mitarbeiter mitnehmen“ wid-
met. In der Arbeitsgruppe arbeiten Ex-

Effiziente Produktion durch intelligente Datenanalyse

perten aus den 12 parallellaufenden
Verbundprojekten aus der laufenden
Bekanntmachung ,Industrie 4.0 - For-
schung auf den betrieblichen Hallenbo-
den”. Aktuell werden Themen zur Mit-
arbeitereinbindung und zur Kompe-

tenzentwicklung von Mitarbeitern und
Flihrungskraften fur Industrie 4.0 erar-
beitet. Ziel der Arbeitsgruppe ist es,
zum Ende der Projektlaufzeit einen zu-
sammenfassenden Leitfaden zur Verfi-
gung zu stellen.

Thomas Ripp, ITK Engineering GmbH (Kontakt: Thomas.Ripp[at]itk-engineering.de)

ITK Engineering ist ein Technologieun-
ternehmen mit Hauptsitz in Rilzheim
(Rheinland-Pfalz) und acht weiteren
Standorten in Deutschland, das Sys-
temlésungen in den Bereichen Software
Engineering und Embedded Systems
anbietet. Dabei hat sich das Unterneh-
men unter anderem auf Anwendungen
fir Industrie 4.0 spezialisiert. ITK unter-
stltzt seine Partner von der Digitalisie-
rung der Produktionsprozesse bis hin
zur Vollautomatisierung der Fertigung.

,In zehn Jahren wird es 150 Milliarden
vernetzte Sensoren geben — eine Kom-
plexitdt, die mit menschlicher Intelligenz
nicht mehr zu beherrschen ist. Wir ent-
wickeln kognitive L6sungen, die auch in
kritischen Situationen optimale Ent-
scheidungen treffen, aus Erfahrungen
lernen und ganz automatisch Progno-
sen und Handlungsempfehlungen lie-
fern bzw. diese umsetzen.”

Viele kleine und mittelstandige Unter-
nehmen in Deutschland treiben die Di-
gitalisierung ihrer Produktion immer
weiter voran, dabei entstehen zwangs-
laufig neue Daten. Zudem wird die Da-
tenspeicherung preiswerter und auch
die Verfligbarkeit von Daten wachst. Ein
besonderes Augenmerk muss daher auf
der effizienten Nutzung von digitalen
Daten liegen. Es gilt ,digitale Ver-
schwendung” zu vermeiden und nur re-
levante Daten zu erfassen, zu speichern
und zu analysieren.

Im Rahmen des Forschungsprojekts
Intro 4.0 unterstitzt ITK seine Projekt-
partner darin, neues Wissen und Opti-
mierungspotentiale aus bestehenden

Daten abzuleiten. Dies hat den enor-
men Vorteil, dass die damit verbunde-
nen Investitionskosten gering sind und
der Return on Investment hoch ist. Au-
Berdem kann ITK Engineering seinen
Partnern eine sinnvolle Technologiefol-
genabschatzung liefern, so dass ersicht-
lich wird, welche Produktionsbereiche
weiter digitalisiert und automatisiert
werden sollten.

Bestehende Daten gewinnbringend
nutzen

ITK nutzt bei der Datenanalyse mit dem
Ziel der Produktionsoptimierung seine
Erfahrungen mit intelligenten Algorith-
men und Methoden fiir Automatisie-
rung, Qualitatssicherung, Stérungsma-
nagement und Logistiksteuerung.
Prozesse und Methoden kénnen an-
wenderspezifisch angepasst werden.
Bereits in der friihen Phase des Intro 4.0
Projekts konnte so eine Auswertung
von bestehenden Produktionsdaten bei
einem Projektpartner realisiert werden.
Aus diskreten Daten fir Prif- und Ein-
stellprozesse wurden neue Erkennt-
nisse Uber die Produktion und das Prif-
verhalten aufgedeckt.

Darauf aufbauend konnte ein Modell
entwickelt werden, mit dem sich Hand-
lungsempfehlungen zur Produktionsop-
timierung und Effizienzsteigerung er-
mitteln lassen. Bereits mit den
bestehenden Daten kann eine signifi-
kante Effizienzsteigerung der Linie reali-
siert werden. Dariber hinaus ist ersicht-
lich, welche Daten zusatzlich bendtigt
werden, um weitere Optimierungspo-
tentiale zu erreichen.

Alle Analysen kénnen mit neuen Daten
und auf weiteren Produktionslinien, die
den anwenderspezifischen Anforderun-
gen entsprechen, automatisiert wieder-
holt werden. Die Ergebnisse sind
dadurch skalierbar.
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Abbildung 1: ITK-Vorgehensmodell fiir die
Aufbereitung und Verfiigbarkeit von Pro-
zessdaten
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Evaluation

Neben der Umsetzung der nachgewie-
senen Potentiale ist weiterhin geplant,
die zeitkontinuierlich aufgezeichneten
Daten der Produktionslinie auszuwer-
ten, um auf diese Weise durch intelli-
gente Methoden eine automatische
Fehlererkennung zu realisieren und ent-
sprechende Informationen fir die
Nacharbeit zur Verfligung zu stellen. In
einem weiteren Schritt sollen die ver-
fligbaren Daten genutzt werden, um an-
hand der Priif- und Einstellergebnisse
Methoden des kognitiven Predictive
Maintenance Ansatzes, den ITK entwi-
ckelt, zu implementieren.
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Tools zur Digitalisierung der Produktion bei STIHL
Frank Berner, Andreas STIHL AG & Co. KG (Kontakt: frank.berner[at]stihl.de)

Die STIHL Gruppe entwickelt, fertigt
und vertreibt motorbetriebene Geridte
fir die Forst- und Landwirtschaft sowie
fir die Landschaftspflege, die Bauwirt-
schaft und den Privatanwender. Inner-
halb der STIHL Gruppe ist die Produk-
tion dezentral im Kontext eines stark
ausgepragten globalen Fertigungsnetz-
werks mit hoher technologischer Ferti-
gungstiefe organisiert. Generell verfolgt
STIHL eine Strategie mit hohem Anteil
an Eigenfertigung und hoher Auslas-
tung.

Die Erwartung im Themenfeld der Digi-
talisierung ist, dass durch die stete Ent-
wicklung des IKT Okosystems sowie der
breiten Anwendung von Sensorik und
Aktorik zuklnftig eine wesentlich gro-
Rere Masse an Daten aus dem Produk-
tionsumfeld zur Verfiigung stehen wird,
als es bereits heute der Fall ist.
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in der Praxis anhand konkreter Anwen-
dungsszenarien tiefergehend zu validie-
ren. Events werden kausal mit zeitli-
chen Verdnderungen von Eingangspa-
rametern in Verbindung gebracht und
Auswirkungen eines Systemeingriffs
aufgezeigt.

Durch die praxisnahe Entwicklung und
Erprobung ausgewahlter Industrie 4.0
Methoden strebt STIHL eine Produktivi-
tatssteigerung der internen Produkti-
onsprozesse an. Dies soll vornehmlich
durch die digitale Vernetzung der
am Wertschopfungsprozess beteiligten
Fertigungsprozesse und Personen erfol-
gen. Ziel ist es, die fir die Steuerung re-
levanten Informationen von Maschinen
und Auftragen den Entscheidungstra-
gern mittels neuester IKT aufbereitet
zur Verfligung zu stellen.

a
Handlungsempfehlung

-2
e »®

Deployment

Abbildung 2: Die dargestellte Abbildung zeigt die Vision eines Vorgehens zur Hebung
bisher unbekannter Potenziale in der Produktion

Die dargestellte Abbildung zeigt die Vi-
sion, die die Produktion zur Hebung bis-
her unbekannter Potenziale leiten soll.
Links die ,Y“ Welt zeigt die Moglichkei-
ten unseres bisherigen Handelns. Rea-
giert wird erst wenn ein Event eingetre-
ten ist. Die Datenanalyse erfillt
ausschlielRlich den Zweck eines deskrip-
tiven Nachvollziehens. Mit dem Uber-
tritt in die neue Welt der digitalen Mog-
lichkeiten ist das Ziel, die Theorie eines
pradiktiven und praskriptiven Handels

Bisherige Ergebnisse:
Werkerinformationssystem

Im Rahmen eines wertstromorientier-
ten Prozessmappings wurden die Inter-
aktionen beginnend von der Einpla-
nung bis zum Auftragsabschluss visuali-
siert. Innerhalb der einzelnen Prozess-
schritte wurde dabei die klassische Me-
thode des Prozessmappings durch eine
ganzheitliche Analyse des Informations-
flusses (Informationsverarbeitung und -

nutzung) erganzt.
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Abbildung 3: Wertstromorientiertes Prozess-
mapping

Intelligente Anlagenfiihrung in der
Montage

Ziel der Betrachtung ist es, die Anwen-
dung und das Nutzungspotential von
Data-Analytik Ansatzen in der Produk-
tion, aufbauend auf dem bereits instal-
lierten STIHL Montagedatenmanage-
ment (MDM), zu beurteilen. Dieses
relationale Datenhaltungssystem stellt
ein digitales Abbild des Montagevor-
gangs sowie des Endpriifzyklus eines
Motorgerates/ einer Motorsage dar.

©) zerpunkt Fehlererkennung

o

€D zeitpunkt Modellentscheidung

Abbildung 4: Analyse von diskreten Daten ei-
ner Montagestruktur

Zur Analyse wurden diskrete Daten ei-
ner Montagestruktur herangezogen
und seitens ITK Engineering analysiert.
Die Analyse erfolgte unter Anwendung
des Organisationsprozess Cross In-
dustry Standard Process for Data Mi-
ning (CRISP-DM) (s. Abb. 1). Im ersten
Schritt wurden Fehlerschwerpunkte
produkt- und anlagenseitig untersucht.
In Abhéangigkeit der produzierten Mo-
torvariante konnten unterschiedliche
Handlungsempfehlungen je Fehler-
klasse erarbeitet und neue Erkenntnisse
Uber das Priifverhalten erzielt werden.
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