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Intro 4.0 Abschlussveranstaltung: ,save the date” 11. Dezember 2018
Holger Méhwald, wbk Institut fir Produktionstechnik, Karlsruhe (Kontakt: Holger.Moehwald[at]t-online.de)

Das Forschungsprojekt Intro 4.0 und
seine 11 Forschungspartner sehen
dem Ende der gemeinsamen For-
schungszeit entgegen. Am 31.12.2018
ist das Forschungsprojekt beendet. Al-

Dynamische Visualisierung von Prozessinformationen

le Partner im Projekt sind sich einig,
dass das nicht ohne eine gemeinsame
Veranstaltung mit einer interessierten
Offentlichkeit geschehen kann.

Deshalb findet am 11. Dezember 2018

Sven Wachter, era-contact GmbH (Kontakt: s.wachter[at]era-contact.de)

Die era-contact GmbH, ein Unter-
nehmen der aichele GROUP, ist ein
mittelstandisches, inhabergeflihrtes
Familienunternehmen in der 2. Gene-
ration. Am Hauptsitz in Bretten agiert
die era-contact mit ca. 170 Mitarbei-
tern erfolgreich in den Branchen
Bahn, Automotive, Nutzfahrzeuge,
Baumaschinen, Mess- und Medizin-
technik sowie im Maschinen- und An-
lagenbau. Ein Kernprodukt der era-
contact GmbH sind elektrische Bahn-
kupplungen zur Ubertragung von Sig-
nalen aller Art und Stromen aller
Leistungsklassen.

Die era-conatct GmbH hat in dem
Forschungsprojekt an mehreren In-
dustrie 4.0-Methoden gearbeitet. Als
ein wichtiger Baustein zum ange-
strebten simultaneous engineering
wird der Prozess des Anderungsma-
nagements Uberarbeitet, digitalisiert
und in das Programm ,Papierlose
Fertigung” integriert. Im ersten
Schritt wurde der vorhandene pa-
pierbasierte Prozess in Interviews
analysiert und Potenziale aufgezeigt.
Interessant dabei war, dass durch die
dreiteilige Darstellung des Prozesses
den Beteiligten vor Augen gefiihrt
wurde, dass die eigentliche Durchfiih-
rung der Anderung, d.h. das Anpas-
sen eines CAD Modells oder einer
Zeichnung, bereits sehr gut IT-basiert
ist und auch gar nicht das eigentliche
Potenzial in der Verbesserung bietet.
Vielmehr sind es die vorgelagerten
Prozessschritte der Beantragung und
Genehmigung der Anderung, sowie
die nachgelagerte Freigabe, Kommu-
nikation und Validierung der Ande-
rung, die derzeit noch zu viel Zeit
bendtigen und Fehlerpotenzial bie-
ten.

Der neue Prozess greift die Moglich-

keit des Informationsriickflusses aus
der Produktion zur Konstruktion, das
sogenannte Konstruktionsfeedback,
auf und integriert dieses sauber in
den Ablauf (s. Abb. 1).

die offentliche Abschlussveranstaltung
des Projektes in Gottingen im Sartorius
College statt. Die Einladungen folgen
im 3. Quartal 2018, halten Sie sich den
Termin aber schon mal frei!

chem Stadium der Bearbeitung sich
sein Anderungsantrag befindet. Die
einzelnen Tatigkeiten der Anderung
kénnen jederzeit nachvollzogen wer-
den und erlauben so eine Priorisie-
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Abb. 1: Schaubild zum Anderungsmanagement bei era-contact

Die Hauptvorteile der Digitalisierung
des Anderungsworkflows liegen in
der Transparenz und Nutzergerech-
ten Echtzeit-Bereitstellung der Daten.
So kann der Antragsteller der Ande-
rung nun jederzeit einsehen, in wel-

rung, Nachbetrachtung und Optimie-
Optimierung der Abldufe. Ein ganz
wichtiger Aspekt ist die Parallelisie-
rung der Freigabeprozedur inkl. einer
Vertreterregelung. Automatisch ge-
nerierte Aufgaben-Erinnerungen bei
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Abb. 2: Ubersicht iiber den digitalen Anderungs-Workflow
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nachgelagerten Tatigkeiten, wie An-
derungsvalidierungen, sind ein wich-
tiger Schritt zur Erhohung der
Wirksamkeit einzelner Anderungen.
Als angenehmer Nebeneffekt kann

die Moglichkeit gesehen werden,
dass jede interessierte Partei sich An-
derungen zu bestimmten Produkt-
gruppen abonnieren kann und somit
automatisch, selektiv aus der Fulle

der Informationen mit Details ver-
sorgt wird.

Prognose von dynamischen Engpéassen und Logistikfliissen
Simon Friess, Infineon AG (Kontakt: simon.friess[at]infineon.com)

Der Infineon Standort Regensburg
steht im Bereich der Frontend Halb-
leiterfertigung den Herausforderun-
gen einer komplexen Werkstatt-
fertigung gegeniber. Bei grofler Vari-
antenvielfalt mit einer Prozesskette
von bis zu 800 Schritten und mebhr,
werden die Bearbeitungsstationen je
nach Produktvariante in unterschied-
licher Reihenfolge durchlaufen. Die
vernetzten Materialfliisse verhindern
daher eine Fertigungsstrukturierung
nach dem Flussprinzip. Aufgrund der
schichtweisen Fertigung der Schalt-
kreise entsteht ein Multi-Loop-
Materialfluss. Durch Batchprozesse

und stark variierende Prozesszeiten
von wenigen Minuten bis zu mehre-
ren Stunden kommt es zudem zu sehr
dynamischen Bestandsbildungen in
den einzelnen Fertigungsbereichen.

Um eine wirtschaftliche und maxima-

le Auslastung der kapitalintensiven
Produktionsmaschinen sicherzustel-
len, ist die zuverldssige und zeitge-
naue Materialbereitstellung fir die
Leistungsfahigkeit von entscheiden-
der Bedeutung. Damit dies ermog-
licht werden kann, sollen durch ge-
geeignete Industrie 4.0-Methoden
und Werkzeuge Durchlaufzeiten, Be-
stinde, Transportaufkommen und
Anlagenauslastungen optimiert wer-
den.

Fir die Prognose von dynamischen
Engpdssen und Logistikflissen, wur-
den im Rahmen des Intro4.0 Projek-
tes Visualisierungsmethoden
entwickelt. Dazu wurden umfassende
Stakeholderanalysen  durchgefiihrt,
um Anforderungen an Visualisierun-
gen zu definieren. Zudem wurden
verschiedene Visualisierungsmetho-
den hinsichtlich Auswahlfaktoren (I)

Struktur der Daten, (Il) Bearbeitungs-
ziele, (Ill) Wahrnehmungsfahigkeit
des Menschen, (IV) verfligbare Res-
sourcen sowie (V) Zielgruppen und
(V1) Einsatzfelder evaluiert.

Des Weiteren wurden intelligente
Steuerungen entwickelt, um einen
optimalen Materialfluss in dem stark
dynamischen Fertigungsumfeld ge-
wahrleisten zu kdnnen. Die eingesetz-
ten Automatisierungssysteme sollen
befahigt werden, auf schwankende
Systemauslastungen und —stérungen
im Materialfluss reagieren und weit-
gehend autonom gegensteuern zu
kénnen. Hinsichtlich dieser Anforde-
rungen wurden neben herkdmmli-
chen Steuerungsansitzen auch neue
Methoden aus dem Bereich Machine-
Learing auf ihre Anwendbarkeit un-
tersucht.

Transport in den
Fertigungs-
bereich (Push)
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Abb. 3: Schematische Darstellung zum Ablauf einer automatisierten Materialbereitstellung in der Halbleiterfertigung
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Dynamische Visualisierung von Prozessinformationen

Volker GroRRe-Heitmeyer, Sartorius Lab Instruments GmbH & Co. KG (Kontakt: volker.grosse-heitmeyer[at]sartorius.com)

Der Sartorius Konzern mit Stammsitz
in Gottingen ist ein international fih-
render Anbieter von Labor- und Pro-
zesstechnologie. Im  Forschungs-
projekts ,Intro 4.0“ ist das Tochterun-
ternehmen Sartorius Lab Instruments
GmbH & Co. KG (Werk Gottingen, ca.
700 Mitarbeiter, Umsatz ca. 190 Mio.
Euro) aktiver Partner.

In einem Umfeld, in dem Bestehen-
des genauso schnell veraltet ist, wie
Neues hinzukommt, wurde ein Para-
digmenwechsel bei der Informations-

gezielte Um-Programmierung des
Fertigungsmodus der gerdteeigenen
Firmware konnte eine Art Ampelsys-
tem im Display implementiert wer-
den. Diese Firmware ist fir jedes
Gerat gleich und bereits auf der Plati-
ne gespeichert. Die dedizierte Warm-
laufzeit wird jeder Variante erst
wahrend des vorgelagerten Prozess-
schrittes automatisch im Hintergrund
programmiert. Ist ein Gerdat zum
Warmlaufen angeschlossen, schaltet

Informationsquelle Electronic Shelf
Label (ESL)

Prozessinformationen fiir den Werker
missen ohne gréReren Aufwand zu-
ganglich, bestenfalls on-demand ab-
lesbar sein. Inspiriert durch einen
Besuch in der IFA-Lernfabrik wurden
externe digitale Anzeigen, sogenann-
te electronic shelf label (ESL), als L6-
sung fir die beschriebenen Probleme
identifiziert (s. Abb. 5).

bereitstellung des Werkers auf dem
Shopfloor angestrebt. Die entschei-
dende Anforderung der Mitarbeiter
war es, im Arbeitsfluss so direkt und
schnell wie moglich informiert zu
sein: also die dynamische Visualisie-
rung von Prozessinformationen am
Produkt.

Informationsquelle Produktdisplay

Der Herstellprozess einer Waage be-
darf in der Kundenstrecke eine fest-
gelegte sogenannte Warmlaufzeit. In
dieser muss sichergestellt sein, dass

Abb. 5: Prozessstatus auf einem separaten electronic-shelf-label

die Ampel nach Ablauf der definier-
ten Warmlaufzeit auf ,,grin® und er-
moglicht daraufhin die abschliefRen-
den Messungen (s. Abb. 4).

Abb. 4: Prozessstatus auf dem Produktdisplay

das Produkt unter Spannung beim
Prozessschritt Betriebstemperatur
hat. Im Rahmen des Projektes kam
die Idee auf, das Produkt, das alle er-
forderlichen Komponenten wie Dis-
play, Temperatursensor und Prozes-
sorbausteine bereits enthélt, selber
als Betriebsmittel zu nutzen. Durch

Mit dieser Implementierung werden
sowohl zusatzliche manuelle Arbeits-
schritte eingespart, als auch eine er-
hohte Prozesssicherheit erlangt.

Die ESL werden bei Fertigungsauf-
tragsbeginn mit entsprechenden Fer-
tigungsauftragsdaten wie Liefer-
termin und Fabrikationsnummer be-
schrieben und im Verlaufe des Pro-
zesses mit gewonnenen
Informationen (z.B. Messergebnisse,
Guteklassen von den automatisierten
Anlagen) aktualisiert. Wichtige Hin-
weise, wie zum Beispiel Fertigungs-
versuche, lassen sich  separat
erganzen und Gerdte mit Nachar-
beitsbedarf gesondert ausweisen. Ein
weiterer positiver Aspekt ist der Hin-
weis auf den jeweils nachsten Bear-
beitungsschritt. Diese Unterstlitzung
des Werkers, Produkte den richtigen
Prozessen zuzufithren, stellt den
gréRten Mehrwert dar. Uber alle Fer-
tigungsbereiche ausgerollt, kénnten
Produkte zukiinftig vollkommen los-
gel6st auch Uber bereichsfremde Pro-
zessschritte gesteuert werden.
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