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Intro 4.0 — Halbzeit im Forschungsverbundprojekt

Holger Méhwald, wbk Institut fir Produktionstechnik

Das Forschungsprojekt Intro 4.0 und
seine 11 Forschungspartner haben die
Halbzeit der Projektlaufzeit Gberschrit-
ten. Damit beginnt die Zeit, in der aus
Projektideen, Vorhaben und Gedan-

kenspiele sehr konkrete Projektergeb-
nisse werden. Eines dieser Ergebnisse
wird der Industrie 4.0 Quick-Check mit
einer Reifegradanalyse sein. Je nach
Industrie 4.0-Reifegrad werden den
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Unternehmen Industrie 4.0-Methoden
vorgeschlagen. Die Methodentoolbox
wird mittelstandischen Unternehmen
eine groBe Hilfestellung im Umgang
mit Industrie 4.0 anbieten.

Effiziente innerbetriebliche Transporte mit digitaler Unterstiitzung (Taxi-APP)

Rainer Wilkens, Sennheiser electronic GmbH & Co. KG

Als Anbieter von hochwertigen Audi-
oprodukten wie Mikrofonen, Kopfho-
rern und Lautsprechern ist
Sennheiser auf eine effiziente und
qualitatsorientierte Produktion an-
gewiesen. Aus dem Kundentakt ergibt
sich der Wertstrom. Aus den daraus
abgeleiteten Anforderungen an die
automatischen, teilautomatisierten
und manuellen Arbeitsschritte erge-
ben sich unterschiedliche intralogisti-
sche Bedarfe.

Im ersten Schritt wurden alle Materi-
altransporte zu und von den Produk-
tionsplatzen auf einer Gesamtflache
von etwa 5000 m’ betrachtet und
bewertet. Aus der detaillierten Analy-
se des aktuellen Status der komple-
xen werkslogistischen Ablaufe und
Wertstrome ergab sich die Umset-
zungsreihenfolge der MaRnahmen
zur Optimierung der intralogistischen
Prozesse:

1. Segmentierung in Taxi (Punkt-zu-
Punkt) und Bus (festgelegte Route mit
Haltestellen)

2. Verbleibende KLT-Taxisfahrten auf
den Bus bringen

3. Verbesserungen Taxibetrieb durch
die , Taxi-APP“

4. Dynamisierung der Busroute

Um die Ziele einer Reduzierung von
Suchwegen, Suchwegezeiten und
Leerfahrten zu erreichen, wurde die
Bereitstellung einer digitalen visuel-
len Unterstutzung fiir den Mitarbeiter
in der Logistik als Losungsweg be-
schrieben. Die mit dem Projekt-
partner ITK Engineering in agiler
Methode entwickelte Taxi APP soll
dem Logistiker (Taxifahrer) bei der
Punkt-zu-Punkt Belieferung eine ele-
mentare visuelle Hilfe bieten. Dazu
werden neue Transportauftrage vom
kontinuierlichen Routenfahrer (Bus-
fahrer) eingegeben, sobald dieser zu
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transportierendes Material auf den
gekennzeichneten Abstellflachen
bemerkt. Die wesentlichen Inhalte
bestehen aus Angaben der Lagerplat-
ze fur Quelle und Senke, dem La-
dungstrager und der Anzahl. Die
Taxifahrer haben auf den mitgefiihr-
ten Tablets die Moglichkeit, angeleg-
te Logistikauftrage zu Ubernehmen
und koénnen aufgrund der Auftrags-
transparenz mit hinterlegtem Hallen-
layout der Lagerplatze ihre optimale
Bearbeitungsreihenfolge festlegen
und nach Bearbeitung quittieren. Das
Design der APP orientiert sich an den
ergonomischen Anforderungen einer
auf einem mobilen Gerdt auszufiih-
renden Anwendung, welche Uber die
WLAN Anbindung an allen Hallenposi-
tionen online ist.

Abb. 1 (unten): Gesamtiiberblick iiber die
Mafsnahmen zur Optimierung der inner-
betrieblichen Transporte
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Legende: GW = Gitterwagen; PAL = Palette; KLT = Kleinlasttrager; GLT = GroRlasttrager
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Kompetenzentwicklung fur Industrie 4.0: Von Arbeit im zur Arbeit am System

Holger Regber, Festo Didactic SE

Uber die mégliche Entwicklung der
Arbeitsanforderungen im Zuge der
Einfihrung von Industrie 4.0 gehen
die Meinungen auseinander. Die ei-
nen gehen von steigenden Anforde-
rungen aus, da die Technik
vielfaltiger, komplexer und vernetzter
wird. Die anderen sehen eher sinken-
de Anforderungen, da Assistenzsys-
teme, Automation und kinstliche
Intelligenz Arbeitsabldufe vereinfa-
chen und den Mitarbeitern kritische
Entscheidungen abnehmen.

Doch wie auch immer sich die Zu-
kunft gestalten mag, die Entwicklung
von Handlungskompetenz bleibt ein
zentrales Thema. Und das aus zwei
Grliinden: Einerseits hat die techni-
sche Entwicklung eine Dynamik auf-
genommen, der klassische
Qualifizierung kaum noch gerecht
werden kann. Die Halbwertzeit von
Technik und Technologien ist zu kurz,
um ihr mit dem doch recht langwieri-
gen Prozess von der Bildungsbedarfs-
analyse bis zur Wissensvermittlung
begegnen zu konnen. Stattdessen
bedarf es der Fahigkeit wenigstens
eines Teils der Mitarbeiter, sich in of-
fenen und uniberschaubaren, kom-
plexen und dynamischen Situationen
selbstorganisiert zu Recht zu finden.

Andererseits muss davon ausgegan-
gen werden, dass jegliche Routineta-
tigkeit, egal ob kognitiver oder
manueller Natur, auf den Priifstand
der Automation gestellt wird. Viel-
leicht mogen so die Routinearbeiten
nicht ganzlich verschwinden, aber
zumindest wird sich ihr Umfang er-
heblich reduzieren. Im Gegenzug
nimmt der Teil der nicht routinema-
Rigen Aufgaben zu, also das Optimie-
ren, Anpassen, Korrigieren oder
Reparieren. Arbeit wandelt sich so
von Tatigkeiten im zu Tatigkeiten am
System. Das hat unzweifelhaft Aus-
wirkungen auf die fur die Zukunft zu
entwickelnden Kompetenzen. Die
bisherigen Arbeiten der Festo Didac-
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tic sehen dabei vor allem folgende
Einzelkompetenzen als Schwerpunkt:

¢ Handlungskompetenz: IT-
Technologien, Netzwerkstruktu-
ren, Datenanalyse und
-korrelation (Big Data), software-
basiertes Denken, Cyber Securi-

ty,...

¢ Methodenkompetenz: Denken in
Prozessen, Probleml6sungsfahig-
keit, Antizipationsfahigkeit, Mus-
tererkennung, systemisches
Denken, Innovationsfahigkeit,...

e Sozialkompetenz: Kommunikati-
onsfahigkeit, Kooperationsfahig-
keit, interdisziplindres Denken
und Handeln, komplexe Kommu-
nikation,...

¢ Selbstkompetenz: Selbststandig-
keit, Veranderungsbereitschaft,
Flexibilitdt, Wandlungsfahigkeit,
Verantwortungsbereitschaft, Ge-
staltungswille, ...

Diese Auflistung ist noch sehr allge-
mein und nicht vollstdndig. Sie bietet
aber eine wichtige Grundlage, um da-
rauf aufbauend unternehmens- und
rollenspezifische Kompetenzprofile zu
erstellen.
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Abbildung 1: Beispielhaftes Kompetenz-
profil fiir einen Teamleiter mit 14.0 Anla-
gen

Des Weiteren wird so die Entwicklung
von Formaten zur Kompetenzent-
wicklung moglich. So entstanden im
Rahmen des von der Festo Didactic
verantworteten Teilprojekts Semina-

re zur Einflhrung in die Industrie 4.0
(TCM261), zum Umgang mit digitalen
Arbeitssystemen (CPC140) oder zur
cyberphysisch-orientierten SPS-
Programmierung (PLC 451, PLC 933).

Einen mindestens ebenso wichtigen
Schwerpunkt bildet die Arbeit mit
Lernfabriken. Dabei wird unter dem
Begriff die Nachbildung und didakti-
sche Vereinfachung eines kompletten
Wertschopfungsprozesses unter
Verwendung industrietypischer Kom-
ponenten und Produktionsanlagen
verstanden. Lernfabriken er6ffnen
innerhalb festgelegter Grenzen Hand-
lungsrdaume und folgen dem Prinzip
des Probehandelns. Dieses gestattet
das Ausprobieren und Testen von Ta-
tigkeiten und Arbeitsfolgen. Die Ent-
wicklung des Kénnens steht damit im
Mittelpunkt und wird durch die Ver-
mittlung des notwendigen Wissens
unterstutzt.

Abbildung 2: Probehandeln an einer Lern-
fabrik

Im Rahmen der Digitalisierungsoffen-
sive konnte die Festo Didactic zehn
baden-wiirttembergische Berufsschu-
len mit der dafiir bendtigten Hard-
ware ausstatten und befahigt aktuell
die verantwortlichen Lehrer mit ent-
sprechend entwickelten Kursen (u.a.
zur Produktidentifikation, zum Um-
gang mit Manufacturing Execution
Systems und zur Smart Maintenance),
die Handlungskompetenz zukiinftiger
Elektroniker, Mechatroniker, Fachin-
formatiker und Industriemechaniker
zu entwickeln.
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