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Wie Kl die Fertigungs-IT
revolutioniert

@

DIE VERNETZTE ZELLE INTELLIGENTE FABRIK REALISTISCH PLANEN
HYDRA Dynamic Manufacturing Control Wenn MES und WMS direkt miteinander Ristzeiten mit Methoden der
fuir den Weg zur Smart Factory kommunizieren kinstlichen Intelligenz optimieren
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Momentaufnahme

DIE INTELLIGENTE FABRIK

Einen innovativen Schritt auf dem Weg hin zur Smart Factory hat die Firma Vacom
gemacht. Uber eine neu geschaffene Schnittstelle kommuniziert dort das
Manufacturing Execution System (MES) HYDRA von MPDV direkt mit einem
Warenmanagementsystem.
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Welche positiven Effekte das mit sich bringt, zeigen wir ab Seite 36.
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Liebe Leserinnen
und Leser,

seit mehr als 30 Jahren forscht der Mensch
auf dem Gebiet der kinstlichen Intelligenz
(K1). GroBe Fortschritte konnten wir durch
diese Zukunftstechnologie bereits erzielen.
Denken wir nur an leistungsfahigere Hard-
und Softwarel6sungen oder eine bessere
Datentbertragung. Fir die Fertigungs-IT
eroffnen sich durch Kl véllig neue Maglich-
keiten, noch effizienter zu produzieren und
komplexe Produkte in kleinen Losgrof3en so
kostengtinstig wie nie zuvor herzustellen.

Das Potenzial von kinstlicher Intelligenz
fur die Industrie ist enorm. So zeigen Stu-
dien von PwC, dass Kl in Zukunft erheblich
zur Weltwirtschaft beitragen kann, und laut
Prognosen von Roland Berger konnten in-
telligente, digital vernetzte Systeme in
Westeuropa flr starkes Wachstum sorgen.

Als Innovator fiir IT-Losungen in der Ferti-
gung haben auch wir als MPDV uns auf den
Weg gemacht und neue Produkte auf Basis
von Kl entwickelt. In dieser Ausgabe der
MPDV NEWS stellen wir erstmals unsere
KI-Losungen Kognitive Planung und Rust-
zeitvorhersage vor. Lesen Sie in der vorlie-
genden NEWS, wie durch diese Systeme
rund 20 Prozent neue Kapazitaten in der
Produktion frei werden und sich Ristzeiten
noch realistischer planen lassen.

¥

lhr Jirgen Kletti
Prof. Dr.-Ing. Jirgen Kletti, CEO MPDV
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AUF DEM WEG ZUR OPTIMALEN FERTIGUNGS-
PLANUNG MIT KUNSTLICHER INTELLIGENZ

PRODUKTE

10 EINE FRAGE AN 26 HYDRA FOR ELECTRONICS
Thorsten Strebel, Vice President Products bei MPDV erklart, Die Branchenlosung von MPDV kombiniert die Funk-
wie sich die Fertigungsplanung mit kiinstlicher Intelligenz tionen eines Manufacturing Execution System (MES)
optimieren lasst. mit den Anforderungen der Elektronikbranche.

12 RUSTZEITVORHERSAGE MIT KUNSTLICHER INTELLIGENZ 28 KENNZAHLEN IN DER FERTIGUNG
Wie das Planen von Arbeitsgangen durch Methoden der Mit ihrer Hilfe lassen sich komplizierte Sachverhalte
kiinstlichen Intelligenz deutlich realistischer wird. richtig bewerten.

14 DIE VERNETZTE ZELLE 30 BETRIEBSDATEN MIT HYDRA ERFASSEN
Mit dem HYDRA-Modul Dynamic Manufacturing Control Wie sich so die Transparenz im Shopfloor steigern
von MPDV lassen sich komplexe Arbeitsablaufe flexibel lasst und das Management nachhaltige Entscheidungen
modellieren. treffen kann.

20 MASCHINEN EINFACH ANBINDEN
Erik Schostal, Produktmanager und Shopfloor-Experte bei
MPDV, zu den gangigsten Arten der Maschinenanbindung.

22 DIE MIP IM EINSATZ
Wie Anwender, Anbieter und Integratoren von dem
Okosystem proftieren und so neue Geschaftsmodelle
entstehen.

24 DIGITALE CHECKLISTEN
Wie das neue Produkt von MPDV die Effizienz
im Shopfloor erheblich steigert.
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DER IMPULSGEBER:
MYCONSULTANT REINHARD BECKER
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DIE IMPULSGEBER
Mit der Dienstleistung myConsultant von MPDV holen
Unternehmen das Maximum aus ihrem MES heraus.

ZERTIFIZIERT DURCHSTARTEN

Beim neuen Certification Day von MPDV erhalten
Anwender einen Beleg fir ihnr HYDRA-Wissen.
Ein Blick hinter die Kulissen.
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Wie der Executive Manager des Customer Service Center bei

MPDV fiir einen reibungslosen Ablauf bei den Kunden-
bestellungen sorgt.
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EdgeCS 2.0

Neue Form der Datenerfassung

Mit der Edge Computing Suite 2.0 (EdgeCS)
bietet MPDV eine innovative Form der
Datenerfassung im Shopfloor an. Das neue
Produkt erleichtert das Einbinden von
Treiberbausteinen fir moderne Protokolle
wie beispielsweise OPC UA, MQTT oder
MTConnect. Auch die Konfiguration der
Treiber gestaltet sich nun deutlich intuitiver.
Zudem konnen bereits bei der Erfassung

mehrere Signale zu einer neuen Informa-
tion zusammengefasst werden, die als
solche nicht direkt erfasst werden kann. Ein
Beispiel: Die Meldung Uber eine offen ste-
hende Klappe und eine Temperatur unter
40 °C wird als Maschinenstatus ,Wartung
lauft” interpretiert und weitergemeldet. Die
Infrastruktur der EdgeCS 2.0 ist auf groRe
Datenmengen und eine breite Vielfalt an

Workflow Management mit HYDRA

Ablaufe in der Produktion digital abzubilden
bringt viele Vorteile mit sich: mehr Transpa-
renz und eine gleichbleibend hohe Prozess-
sicherheit. Mit dem integrierten Workflow
Management von MPDV lassen sich wie-
derkehrende organisatorische Ablaufe in
der Fertigung im Manufacturing Execution
System (MES) HYDRA darstellen. Das
Workflow Management ist ein nitzliches
Werkzeug, um alle Vorgange, die neben den
eigentlichen Auftragen zum Erhalt von Pro-
duktivitat und Wettbewerbsfahigkeit sor-
gen, abzubilden.

So haben Mitarbeiter immer alle Vorgange
im Blick und sehen sofort, wenn etwas
nicht fehlerfrei lauft. Durch die Integration
des Workflow Managements in HYDRA las-
sen sich die erfassten Daten im System
speichern und auswerten. Das Workflow
Management kann mit allen verfiigbaren
HYDRA Clients genutzt werden — am Shop-
floor Terminal, am PC, mobil auf dem Tablet
oder an der Montagelinie.

HYDRA
MES
Weaver

Ein Beispiel dafir ist der wiederkehrende
Entscheidungsvorgang, wenn Ausschuss
produziert wurde: Kann das Teil nachgear-
beitet werden? Wenn ja, wartet man auf
weiteren Ausschuss oder beginnt sofort
mit der Nacharbeit? Wenn nein, was pas-
siert mit dem Teil? Soll es recycelt oder zu
Trainingszwecken aufbewahrt werden?

Signalen ausgelegt. Daher haben die Ent-
wickler von MPDV auch Monitoring Funk-
tionen integriert, die eine kontinuierliche
Uberwachung des Systemzustands und der
System-Performance ermoglichen.

~— Mehr zur EdgeCS 2.0 unter
— mpdv.com

HYDRA
Workflow

Manage-
ment

Diesen Entscheidungsbaum konnte man
mit dem Workflow Management beliebig
detaillieren. Denkbar ist auch das kontrol-
lierte Anstol3en von Logistikprozessen nach
jeder Teilrickmeldung: Abtransport der ge-
meldeten Teile, Anlieferung einer neuen
Palette, Einlagerung der Fertigteile und
Verbuchung im ERP.



Erfolgreicher erster
Customer Day in China

Der erste Customer Day von MPDV in China
war ein voller Erfolg. In Wuxi, der schénen
Stadt am Taihu-See, trafen sich mehr als
40 Teilnehmer aus 22 Unternehmen und
tauschten sich zu ihren Erfahrungen mit
dem Manufacturing Execution System
(MES) HYDRA aus. Unter anderem stellte
Mingfeng Li, China General Manager bei
MPDV, die Servicekonzepte sowie das
Betriebs- und Wartungssystem als Teil des
MPDV-Serviceportfolios vor.

~— mpdv.com/de/messen-
veranstaltungen/
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Standardisierte Anbindung von Werkzeugmaschinen

MPDV unterstutzt UMATI

Interoperabilitat gehort mit zu den wich-
tigsten Voraussetzungen fir den Erfolg von
Industrie 4.0. Daher befiirwortet MPDV die
Standardisierung von Maschinenanbindun-
gen und unterstitzt UMATI, das standardi-
sierte Protokoll zur Kommunikation mit
Werkzeugmaschinen.

UMATI (Universal Machine Tool Interface)
wird vom Verein Deutscher Werkzeugma-
schinenfabriken (VDW) vorangetrieben und
basiert auf OPC UA, das als Standard fur
Industrie 4.0 gilt. Die fertigungsnahen IT-
Systeme von MPDV - also das Manufactu-

universal
machine tool
interface

ring Execution System (MES) HYDRA und
die Manufacturing Integration Platform
(MIP) — unterstiitzen OPC UA schon seit vie-
len Jahren. Mit UMATI erweitert MPDV das
eigene Portfolio zur nativen Anbindung von
Maschinen aller Branchen und Hersteller.

Vorteile der Maschinenanbindung

Durch die Anbindung moglichst aller Ma-
schinen an die Fertigungs-IT bekommen die
verantwortlichen Anwender ein klares Bild
von den aktuellen Vorgangen im Shopfloor.
Zudem fordern vielseitige Auswertungen
der erfassten Daten die standige Optimie-
rung und sorgen so fir mehr Effizienz und
Wettbewerbsfahigkeit. Mit UMATI kénnen
Werkzeugmaschinen unterschiedlicher Her-
steller im Handumdrehen an HYDRA ange-
bunden werden. Die Kommunikation erfolgt
sofort und ohne groRen Aufwand.
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Neue Partner fur die MIP

Das Okosystem der Manufacturing Integra-
tion Platform (MIP) von MPDV wachst wei-
ter. Zu den neuesten Partnern der MIP
gehort die Staufen AG, ein fihrendes Bera-
tungshaus im Bereich Shopfloor Manage-
ment. Staufen bietet mit der Manufacturing
App (mApp) ValueStreamer® ein Fiihrungs-,
Visualisierungs- und Kollaborations-Tool
an. Auf Basis von moglichst digital erzeug-
ter Daten- und Informationstransparenz
wird eine strukturierte Kommunikation und
Problemlosung tber die Hierarchieebenen
ermaoglicht. Dies flihrt zu deutlich messba-
ren Verbesserungen bei Prozess-Durch-
laufzeiten, Produktivitat, Effizienz und
Qualitat. Damit verbindet ValueStreamer®
praxisorientiert die Vorteile der Digitalisie-
rung und des Shopfloor Managements.

Kirzlich hinzugekommen ist auch die mApp
Bridge MIP to OSlsoft Pl von MEGLA, mit
der Fertigungsunternehmen die Auftrags-
daten in der MIP mit den Prozessdaten in
OSlsoft PI, einem sogenannten Plant Infor-

Kleine Forscher gestalten die Zukunft des Bauens

I - 1
I Eifi f_-nichrrJdu ieren mit" MES .

Zwei Teams mit Kindern von MPDV-Mitar-
beitern sind in diesem Jahr in Obrigheim
beim Regionalwettbewerb FIRST LEGO
League (FLL) angetreten. Das Team ,MPDV
Junior Entwickler” belegte den dritten Platz
bei der Forschungsaufgabe. ,The Originals”
holten den Sonderpreis der Jury und
erhielten ein Lob fir ihre herausragende
Teamarbeit. Insgesamt traten 17 Teams
beim Regionalwettbewerb in Obrigheim an.
Schwerpunktthema des Wettbewerbs war
in diesem Jahr ,City Shaper, gestalte das
Bauen der Zukunft".

mation  System, verknipfen konnen.
MEGLA schafft damit eine einheitliche Da-
teninfrastruktur und legt den Grundstein
flr neue Méglichkeiten zur Steigerung der
Effizienz entlang der Wertschopfungskette.

Auch die im thyssenkrupp-Konzern einge-
setzte lloT-Plattform toii ist als mApp der
MIP erhaltlich. Uber toii kommunizieren
ganz unterschiedliche Maschinen und Pro-
duktionsmittel verschiedener Hersteller
miteinander. Das Spektrum reicht vom
Messschieber tber die manuelle Bandsage
bis zur mehrstufigen Produktionsanlage.
Die daraus entstehenden, relevanten Daten
werden in der MIP gespeichert und so mit
anderen mApps geteilt.

Mit der mApp AMON CNC Data Extractor
bietet das russische Unternehmen ALEKTA
die Moglichkeit, detaillierte Zustandsdaten
aus CNC-Bearbeitungsmaschinen auszule-
sen, auszuwerten und Uber die MIP zur Ver-
fugung zu stellen. Dazu gehoren auch um-

fangreiche Analysefunktionen. Dartiber hi-
naus ist Alekta Servicepartner von MPDV
und bringt Entwicklungsressourcen fir
Outsourcing-Projekte ein.

Auf dem neuen MIP Marketplace finden In-
teressierte alle Unternehmen, die Software,
Hardware oder Dienstleistungen rund um
die MIP anbieten:

— mpdv.info/mipmarktplatz

STAUFEN. -
MEGLA

digital. personal. reliable.

thyssenkrupp @

ALEKTA
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Nachwuchsforderung im Fokus

Die FLL gibt es seit 1998, sie hat sich zu ei-
nem weltumspannenden Wettbewerb flir
Kinder und Jugendliche etabliert. 2018 tra-
ten weltweit mehr als 38.000 Teams bei der
FLL an. Als Teil des gesellschaftlichen Enga-
gements fordert MPDV den Forschungs-
und Roboterwettbewerb bereits seit mehr
als 15 Jahren. MPDV ist Hauptsponsor des
Regionalwettbewerbs in Obrigheim und
unterstitzt die Teams finanziell. Bereits
seit 2001 nimmt die Realschule Obrigheim
an dem Wettbewerb teil.



MPDV ist Mitglied
der Open Industry 4.0
Alliance

Wenn es nach den rund 40 Mitgliedern der
Open Industry 4.0 Alliance geht, dann sollen
zuklinftig mindestens 80 Prozent der Ma-
schinen in einer Smart Factory die gleiche
Sprache sprechen. Die Mitglieder der Allianz
setzen sich fiir ein offenes Okosystem ein
und verpflichten sich, die Interoperabilitat
zwischen Systemen zu gewahrleisten. So
soll sichergestellt werden, dass die Losun-
gen der Mitglieder direkt miteinander kom-
munizieren konnen.

N
_1\] OPEN INDUSTRY 4.0
/= ALLIANCE

Seit Anfang des Jahres ist MPDV Mitglied
der Open Industry 4.0 Alliance. ,Wir freuen
uns, ein Teil dieser Kooperation zu sein und
unsere Expertise in die Arbeit der Allianz
einzubringen. Gemeinsam konnen wir das
Thema Industrie 4.0 und die Vernetzung im
Shopfloor weiter erfolgreich in den Ferti-
gungshallen vorantreiben’, sagt Nathalie
Kletti, Vice President Enterprise Develop-
ment bei MPDV.

Neue Mehrwerte

Mit der Manufacturing Integration Platform
(MIP) hat MPDV selbst eine offene Platt-
form im Portfolio. Die MIP ist ein Bindeglied
zwischen Shopfloor, fertigungsnahen IT-
Anwendungen und angrenzenden Syste-
men wie ERP. Sie dient als zentrales Abbild
der Produktion und aller damit verbunde-
nen Ablaufe. ,Durch unsere Mitgliedschaft
in der Open Industry 4.0 Alliance stellen wir
sicher, dass unsere Losungen mit den Sys-
temen anderer Anbieter direkt kommuni-
zieren kénnen. Damit erreichen wir ein ganz
neues Niveau der Interoperabilitat und
schaffen fiir unsere Kunden einen echten
Mehrwert. SchlieBlich lassen sich Prozesse
durch die Standardisierung von Schnittstel-
len deutlich optimieren”, sagt Thorsten
Strebel, Vice President Products bei MPDV.

2333333

01000

verschiedene Maglichkeiten gibt es, 500 Arbeitsgange in einer bestimm-
ten Reihenfolge einzuplanen. Mit dem Produkt Kognitive Planung und
Optimierung von MPDV kénnen Anwender mittels kinstlicher Intelli-
genz die ideale Kombination berechnen und so ihre Ressourcen best-
moglich auslasten, dadurch Kosten reduzieren und die Liefertreue
erhohen. Dabei berticksichtigt das System zahlreiche Planungsrestrik-
tionen und prift nur die Moglichkeiten, die Potenzial fir ein gutes
Gesamtergebnis haben. Auf Basis von Reinforcement Learning lernt
das System mit jeder Entscheidung mehr Uber die zur Verfligung
stehenden Daten und findet so sukzessive die bestmdogliche Losung.
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Eine Frage an Thorsten Strebel
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Vorab — wenn Sie wettbewerbsfahig pro-
duzieren mochten, dann muissen Sie lhre
Ressourcen optimal auslasten. Und um das
zu erreichen, brauchen Sie eine durchdach-
te Fertigungsplanung. Die Methoden der
kiinstlichen Intelligenz (KI) konnen dabei
ein nutzliches Werkzeug sein. Doch bevor
wir einen Blick auf unser neues Produkt
Kognitive Planung und Optimierung werfen
lassen Sie uns zunachst die bisherigen
Maoglichkeiten der automatischen Ferti-
gungsplanung naher betrachten.

Bereits heute verfligen Manufac-
turing Execution Systeme (MES)
wie unser HYDRA Uber Funktionen
zur automatischen Planung von
Fertigungsauftragen.

Aufgrund der in der Vergangenheit gerin-
gen Rechnerleistung war eine heuristische
Planung lange Zeit die beste mathemati-
sche Herangehensweise, um Auftrage und
deren Arbeitsgange automatisch auf die

LG
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Arbeitsplatze und Maschinen einzuplanen.
Ein wesentliches Merkmal ist dabei, dass
ein Arbeitsgang nach dem anderen best-
moglich gemald feststehender Vorgaben
eingeplant wird. Bereits getroffene Ent-
scheidungen werden dabei nur bedingt hin-
terfragt und spater noch einzuplanende
Arbeitsgange nicht berlcksichtigt.

Aus Fehlern fiir die Zukunft lernen

Mit unserem neuen Produkt Kognitive
Planung und Optimierung haben wir einen
entscheidenden Schritt in Richtung opti-
male Fertigungsplanung gemacht. Im Ge-
gensatz zum schrittweisen Vorgehen der
Heuristik Gberprift unsere Losung Kogniti-
ve Planung und Optimierung die zahlrei-
chen Entscheidungsmoglichkeiten, bevor
eine endgtltige Planungsentscheidung ge-
troffen wird.

Dafir nutzen wir Reinforcement Learning,
eine Auspragung der kinstlichen Intelli-
genz, die sich als verstarkendes Lernen
lbersetzen ldsst. Beim Reinforcement
Learning wird einem Computerprogramm
ein Verhalten antrainiert, das wie das Be-
lohnungsprinzip beim Hund funktioniert.
Immer, wenn das Tier etwas richtig macht,

SPLA

I\
UNG

bekommt es eine Belohnung — beispiels-
weise in Form eines Stlicks Futter. Wenn
nicht, dann nicht. Der Hund wird folglich
versuchen, so viel wie moglich richtig zu
machen, um moglichst viel Extra-Futter zu
bekommen.

Ubertragen auf unsere Ldsung, bedeutet
das kurz gesagt: Der Algorithmus lernt mit
jeder getroffenen Entscheidung, bewertet
diese und setzt dieses Wissen bei zukinf-
tigen Planungen ein. Dabei hinterfragt der
Algorithmus getroffene Entscheidungen
und prift nicht automatisch alle Moglich-
keiten, sondern nur die mit den besten Er-
gebnissen. Mit jeder Entscheidung sam-
melt das System neue Informationen tiber
die vorhandenen Daten, was Schritt fir
Schritt die Qualitat der Planungsentschei-
dung weiter verbessert.



Alle Faktoren im Blick

Dieses Vorgehen einer intelligenten Ferti-
gungsplanung bringt enorme Vorteile mit
sich. Alle ausschlaggebenden Faktoren
wie Auftrage, Arbeitsplatze, Transport-
wege, Ristzeiten, begrenzte Ressourcen
sowie Personalverfiigbarkeiten bertck-
sichtigt das System bereits bei der Ent-
scheidungsfindung.

So lassen sich Rustzeiten mini-
mieren, Durchlaufzeiten verktirzen,
die Termintreue erhohen, Personal-
kosten minimieren oder die Mate-
rialverfiigbarkeit priifen.

Der Anwender kann dabei selbst festle-
gen, welche Faktoren das System ber(ick-
sichtigen soll und in welchem Mal3e.

ZUR PERSON

Thorsten Strebel studierte Technische
Informatik mit Schwerpunkt Produk-
tionsinformatik an der Berufsakademie
Mosbach und ist heute in der Ge-
schaftsleitung von MPDV verantwort-
lich fir das Produktmanagement und

die Weiterentwicklung des Produkt-
portfolios. Als Geschaftsfiihrer von
AIMES ist er dariber hinaus zustandig
fur die Bereitstellung Kl-basierter Soft-
wareprodukte und -I6sungen.

MPDV NEWS 2020 | Produkte 11

Fazit und Ausblick

Mit Kl lassen sich die heutige Komplexitat
und die Massen an Daten beherrschen. Von
besonderem Interesse ist dabei die Opti-
mierung der Feinplanung mit KI. Damit las-
sen sich Ressourcen viel zielfihrender ver-
planen und echte Wettbewerbsvorteile in
einem hart umkampften Markt sichern.
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Rustzeitvorhersage mit K
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Die Planung von Arbeitsgangen in der Fertigung kann immer nur so gut sein
wie die Vorgaben und Annahmen, auf denen sie basiert. Kiinstliche Intelligenz
(KI) macht aus starren Vorgaben dynamische Prognosen. Damit wird auch die
Fertigungsplanung deutlich realistischer. Am Beispiel der Ristzeit lasst sich

das ganz einfach erklaren.

Bisher ermitteln Fertigungsmitarbeiter
Vorgabewerte fiir die Ristzeit meist manu-
ell mit der Stoppuhr gemaR REFA oder mit
einem Manufacturing Execution System
(MES) aus erfassten Ist-Zeiten. Die Schwie-
rigkeit besteht hierbei in der Kombination
diverser Einflussfaktoren. Abhangig vom
verwendeten Werkzeug, kann die Ristzeit
fur ein Produkt variieren. Genauso konnen
Farbwechsel die Ristzeit verlangern oder
verkirzen. Bis heute deckt ein MES diese
Variabilitat meist mit einer sogenannten
Riistwechselmatrix ab, in der die Uber-

gange mit zeitlichen Zu- oder Abschlagen
manuell gepflegt und dann bei der Fein-
planung berticksichtigt werden. Abhangig
von der Anzahl der Einflussfaktoren, ist das
einerseits sehr aufwendig und andererseits
nur schwer aktuell zu halten, da immer
wieder neue Kombinationen hinzukom-
men. AuBerdem werden REFA-Zeitaufnah-
men aufgrund des hohen Aufwands in der
Regel nur alle paar Jahre durchgefiihrt.
Genau an diesem Punkt verandert der Ein-
satz von Kl die Spielregeln.
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Mit dem neuen Produkt Ristzeitvorhersa-
ge von MPDV lassen sich Ristzeiten dyna-
misch berechnen. Dafiir analysiert das Kl-
basierte System historische Daten und
berechnet daraus Ruistzeiten, die deutlich
naher an der Realitat liegen als die Vorga-
ben aus einer herkdommlichen Ristwech-
selmatrix. So entfallen unnotige Pufferzei-
ten. Erste Analysen zeigen, dass durch den
Einsatz von KI-Systemen rund 20 Prozent
neue Kapazitaten in der Produktion frei
werden. Aber wie funktioniert das?



Klassische
Programmierung

__________________________

Machine
Learning

Durch Machine Learning kommt es zu einem Paradigmenwechsel.

Paradigmenwechsel

Basis fir die Ristzeitvorhersage von MPDV
ist Machine Learning und der damit einher-
gehende Paradigmenwechsel zwischen der
klassischen Programmierung und Machine
Learning. Bei der klassischen Programmie-
rung war stets ein detailliertes Verstandnis
des abzubildenden Sachverhalts und seiner
Einflussfaktoren notwendig. Der Program-
mierer musste dafiir wissen, welchen Ein-
fluss bestimmte Faktoren auf das Ergebnis
haben, und das exakt so im Programm hin-
terlegen. In der Rustwechselmatrix hat er
eingegeben, wie lange bestimmte Teilberei-
che des Riistens dauern. Beispielsweise
dauert der Wechsel des Werkzeugs 30 Mi-
nuten. Der Farbwechsel dauert grundsatz-
lich zehn Minuten; muss zwischendurch ge-
reinigt werden, dauert es 60 Minuten langer.

Machine Learning braucht dieses oftmals
starre Verstandnis des Sachverhalts und
seiner Einflussfaktoren nicht. Denn Machi-
ne Learning erkennt auf Basis der histori-
schen Daten aus dem MES selbst, worauf
es ankommt und welcher Aspekt mehr
oder weniger Einfluss auf das Ergebnis hat.
Dafilir wird ein Modell erstellt, das alle er-
kannten Zusammenhange beinhaltet. Im
Rahmen der Modellerstellung untersucht
das System die verwendeten historischen
Daten auch auf ihre Eigenschaft als Ein-
flussfaktor und arbeitet beispielsweise he-
raus, wie sich die Wahl eines bestimmten
Werkzeugs auf die Lange der Ristzeit aus-
wirkt. Wird ein Arbeitsgang auf einer Ma-
schine zu einem bestimmten Zeitpunkt mit
einem bestimmten Werkzeug eingeplant,
werden diese und gegebenenfalls weitere
Daten verwendet, um auf Basis des zuvor
erstellten Modells die wahrscheinliche
Ristzeit vorherzusagen.

Als Nebenprodukt der Modellerstellung
entstehen Informationen dartber, wie rele-
vant ein Einflussfaktor fur die zu erwarten-
de Ristzeit ist. So konnte die Tageszeit
eher weniger relevant sein — das Rilsten
dauert also in der Friihschicht genauso lang
wie in der Nachtschicht. Andererseits
konnte das verwendete Material sich signi-
fikant auswirken — das Risten mit dem
Material von Lieferant A nimmt deutlich
mehr Zeit in Anspruch als mit dem Material
von Lieferant B. Bei dieser Komplexitat
kommt eine handisch gepflegte Ristwech-
selmatrix schnell an ihre Grenzen, da es
einfach zu viele mogliche Kombinationen
gibt.

Fundierte Schatzungen

Da in einer Fertigung auch immer wieder
neue Artikel oder Variationen gefertigt wer-
den, braucht es auch hierfiir Vorgehenswei-
sen, da in diesem Fall keine historischen
Daten vorliegen. Mit Kl lassen sich Progno-
sen auf Basis bekannter Daten und Ahnlich-
keitserwagungen berechnen. Der Algorith-
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mus agiert dabei im Wesentlichen so, wie
die manuelle Pflege erfolgen wirde: Ein
Fachexperte schliel3t von vergleichbaren
Artikeln oder Werkzeugen auf die neue
Kombination. Die Prognose wird damit nicht
die Genauigkeit erreichen, die bei Kenntnis
aller Faktoren moglich ware, liegt jedoch
sicherlich auch nicht hinter den herkémm-
lichen, manuellen Schatzungen zurtick.

Modell aktualisieren

Liegen fir den neuen Artikel erste histo-
rische Daten vor, konnen diese in eine er-
neute Modellgenerierung einflieen. Dieser
Closed Loop ist ein weiteres wichtiges
Merkmal eines leistungsfahigen KI-Sys-
tems — die Selbstiiberwachung im Span-
nungsfeld zwischen Modell- und Progno-
sequalitat. Das KI-System sollte die
Vorhersagequalitat fortwahrend Uberwa-
chen und bei deren Abfall eine erneute
Modellbildung auf der Basis der aktuellen
historischen Daten anstof3en. Erfolgt dies
automatisch, so spricht man auch von
Automated Data Science.

AUTOMATED DATA SCIENCE — WORAUF ES BEI KI ANKOMMT

Insbesondere bei der Modellbildung macht sich die Leistungsfahigkeit des verwen-
deten KI-Systems bemerkbar. Leistungsfahige KI-Systeme wie das von MPDV
zeichnen sich dadurch aus, dass sie die fir die Modellbildung verwendeten histori-
schen Daten selbststandig aufbereiten konnen. Hierzu zahlt neben der Datensyn-

chronisation auch die untiberwachte Anomalie-Erkennung — also das automatisier-
te Erkennen von Ausreil3ern und deren Bereinigung. Dieses orgehensmodell wird
auch als Automated Data Science bezeichnet.

Mit Automated Data Science sind Kosteneinsparungen von bis zu 80 Prozent gegen-
tiber dem heute Gblichen Vorgehen maglich. Grund dafir ist, dass die zur Verfligung
stehenden Daten nicht erst aufwendig und manuell vorbereitet werden miissen.
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Wer taglich mehrere Tausend Armaturen herstellt, braucht eine effiziente
Produktion, die hochste Qualitatsanforderungen erfiillt. Um das zu erreichen,
hat sich ein Familienunternehmen aus dem Sauerland mit HYDRA Dynamic
Manufacturing Control auf den Weg zur Smart Factory gemacht.
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Volle Transparenz: Durch das Abscannen eines Data-Matrix-Codes, der sich auf jedem Bauteil befindet, lasst sich ein digitales Abbild jedes Teils im Manufacturing Execution

System (MES) HYDRA von MPDV erstellen.

Der international tatige Armaturenherstel-
ler* zahlt zu den flihrenden Spezialisten fir
flissige Medien. Um die hohen Sicherheits-
anforderungen dieser Branche zu erfiillen,
legt das Unternehmen grofsten Wert auf
Qualitat. ,Fir unsere Komponenten gelten
strenge Normen. Umso wichtiger ist es,
dass jedes Teil, das unsere Produktion ver-
lasst, eindeutig identifizierbar ist und wir
genau wissen, wie es hergestellt wurde und
welche Bereiche der Fertigung es durchlau-
fen hat’, sagt der Leiter des Technologie-
kompetenzzentrums.

Mit dem Manufacturing Execution System
(MES) HYDRA von MPDV lasst sich durch
das Abscannen eines Data-Matrix-Codes,
der sich auf jedem Bauteil befindet und als
eindeutiger Identifikator dient, ein digitales

Abbild des Teils mit den wichtigsten Infor-
mationen erstellen. ,Dadurch konnen wir
genau nachvollziehen, mit wie viel Druck
wir ein Teil auf Dichtigkeit geprift oder mit
wie viel Newtonmetern wir es verschraubt
haben. Bei einer Priifung konnen wir so be-
legen, dass wir jeden Prozessschritt sauber
ausgeflhrt haben’, erklart der Leiter des
Technologiekompetenzzentrums.

Komplexe Arbeitsablaufe, flexibel
modelliert

Vor wenigen Monaten hat sich das Unter-
nehmen als eines der ersten weltweit dazu
entschlossen, eine vollumfanglich vernetz-
te Montagezelle, einen sogenannten digita-
len Zwilling, zu modellieren und zu imple-
mentieren. Hierzu setzt das Projektteam
das HYDRA-Modul Dynamic Manufactu-

ring Control (HYDRA-DMC) als Pilot in einer
Fertigungszelle ein. ,Wir haben uns ent-
schieden, etwas untypisch zu starten und
erst mal HYDRA-DMC als Pilot einzufiihren,
bevor wir die ndchsten Schritte fiir die
MES-Implementierung machen’, erklart der
Leiter des Technologiekompetenzzentrums.

Mit HYDRA-DMC lassen sich komplexe Ar-
beitsablaufe flexibel modellieren. Das Mo-
dul kommt sowohl in kleineren Montage-
zellen als auch in komplexen Montagelinien
variantenreicher Produkte, fir die ein
schneller Arbeitstakt sowie ein hoher Infor-
mationsbedarf typisch sind, zum Einsatz.
Dazu gehdren eine gezielte Werkerfihrung,
Steuerkommandos fiir intelligente Werk-
zeuge und Peripheriegerdte. AuRerdem
lasst sich mit HYDRA-DMC die Ruckver-



.Wir haben viele Insellosungen in
der Produktion im Einsatz, die nicht
miteinander kommunizieren. Durch
die Einfihrung von HYDRA konnen
wir all diese Insellosungen abldsen.
Das ist einfach groRartig. Alle
HYDRA-Module kommunizieren
miteinander und konnen unterein-
ander Informationen austauschen.
Das hat viele Vorteile und bringt
uns auf unserem Weg zur vernetz-
ten Produktion einen erheblichen
Schritt weiter!”

Leiter des Technologiekompetenzzentrums
des Produktionsstandortes

folgbarkeit (Traceability) verbessern, und
die vorgegebene Produktionsreihenfolge
(Sequenzierung) wird durch die intelligente
Vernetzung sichergestellt.

Der Armaturenhersteller setzt HYDRA-
DMC derzeit in einer U-Zelle ein, in der
Werker im sogenannten One Piece Flow
arbeiten. Das heiBt, jeder Mitarbeiter
durchlauft die gesamte Zelle und montiert
das Bauteil bis zur Fertigstellung, wobei
dieser neuerdings mithilfe der Vernetzung
und Sensorik durch den Montageprozess
geflhrt wird.

Papierlose Zelle

Im ersten Schritt hat das Team mit Unter-
stlitzung von MPDV den gesamten Monta-
geablauf der Zelle digital abgebildet. Hierfir
wurden unterschiedlichste Sensoren an
HYDRA-DMC angebunden und die Werker-
fihrung somit optimiert. Mit der Software
lasst sich genau priifen, ob ein Arbeitsvor-
gang in der Zelle korrekt ausgefiihrt wurde.
So muss der Werker nicht mehr selbst ent-
scheiden, ob beispielsweise eine Dichtung
richtig angebracht ist. Das Gibernehmen die
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Mit HYDRA lasst sich der Status der einzelnen Prozessschritte genau tiberblicken.

Sensoren im Zusammenspiel mit HYDRA.
Fallt die systemgestitzte Prifung eines
Teils positiv aus, gibt die Software den
nachsten Arbeitsschritt frei, und der Mitar-
beiter setzt die Montage fort. Uber diesen
Mechanismus stellt das System sicher,
dass nur an Bauteilen weitergearbeitet
wird, die dem Qualitatsstandard entspre-
chen. Das Ergebnis ist eine voll vernetzte
Zelle.

.Durch HYDRA haben wir es geschafft, un-
sere Prozesse enger zu schniren und eine
verbesserte  Kommunikation  zwischen
Mensch und Maschine herzustellen’, erklart
der Leiter des Technologiekompetenzzen-
trums. ,Das System sorgt damit fiir Trans-
parenz und bietet Unterstlitzung zur sofor-
tigen Problemfindung”

An den einzelnen Arbeitsstationen in der
Zelle sind auf den Displays Videos mit den
Besonderheiten des Montagevorgangs zu
sehen. So wissen Mitarbeiter sofort, wor-
auf es an welcher Station ankommt. ,Vor-
her hingen die Montageablaufbeschreibun-
gen in Papierform aus. Jetzt haben wir sie

digitalisiert und eine papierlose Zelle", er-
klart der Leiter des Technologiekompetenz-
zentrums.

Enormer Entwicklungsschub

Eine besondere Herausforderung bei der
Einfihrung von HYDRA-DMC war das
Schaffen von Schnittstellen zwischen dem
System und den Sensoren in der Steue-
rungszelle. In Trainings vor Ort in der Fir-
menzentrale von MPDV in Mosbach lernte
das Team des Familienunternehmens, wie
sich die Software am einfachsten modellie-
ren und konfigurieren lasst und welche
Moglichkeiten das sogenannte OPC-UA-
Protokoll eroffnet.

OPC UA steht fiir Open Platform Commu-
nications Unified Architecture und sorgt fir
die Interoperabilitat zwischen Systemen
verschiedener Hersteller. Sowohl der Trans-
port von Daten als auch Schnittstellen und
Sicherheitsmechanismen lassen sich damit
spezifizieren. Ubertragene Maschinenda-
ten konnen beispielsweise Messwerte,
Sensordaten, Regelgroen oder Steueran-
weisungen sein.
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Mit HYDRA Dynamic Manufacturing Control wird der Werker automatisch durch den gesamten Montageprozess gefiihrt.

.Mit OPC UA hatten wir wenig Erfahrung.
Das hat sich durch das Projekt mit MPDV
geandert. Wir haben dadurch einen enor-
men Entwicklungsschub erhalten. AuRer-
dem konnen wir mit HYDRA all unsere In-
selldsungen ablosen’, sagt der Leiter des
Technologiekompetenzzentrums. ,Das war
auch das ausschlaggebende Argument fir
das MES HYDRA

Bisher setzt der Armaturenhersteller ver-
schiedene Softwareldsungen in den Berei-
chen BDE und HR ein, die jedoch nicht voll-
umfanglich miteinander kommunizieren.
Der modulare Aufbau von HYDRA ermog-
licht dem Unternehmen zukinftig einen
effektiveren Datenaustausch. Die einzelnen
Anwendungen lassen sich auf Basis einer
zentralen MES-Datenbank bedarfsgerecht

und schnittstellenfrei kombinieren. Damit
gewahrleistet die Software einen 360°-Blick
auf alle an der Produktion beteiligten Res-
sourcen und kann auch Ubergreifende Pro-
zesse nahtlos abbilden. Mit Werkzeugen fir
Konfiguration und Customizing lasst sich
HYDRA auf branchen- und unternehmens-
spezifische Anforderungen individuell an-
passen.

In den nachsten Monaten plant das Unter-
nehmen, die Zusammenarbeit mit MPDV
auszubauen und das MES HYDRA vollum-
fanglich zu implementieren. ,Wir sind ge-
spannt auf das, was kommt", sagt der Leiter
des Technologiekompetenzzentrums.

*Auf Wunsch des Anwenders werden die Namen der
Mitarbeiter und des Unternehmens nicht genannt.

.Mit HYDRA-DMC kénnen wir
exakt dokumentieren und belegen,
dass unsere Produkte nur das
Haus verlassen, wenn sie alle
vorgeschriebenen Prozesse und
Prufungen durchlaufen haben.
Durch die intelligente Vernetzung
der Sensorik ist es uns zudem
moglich, noch prazisere Informa-
tionen aus den einzelnen Prozess-
schritten zu generieren.’

Leiter des Technologiekompetenzzentrums
des Produktionsstandortes
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DAS KANN HYDRA
DYNAMIC MANUFACTURING CONTROL

= Abbildung der Ablaufe und einzelner Arbeitsschritte fir alle Varianten
eines Produkts

» Modellierung von mehrstufigen und verzweigten Fertigungsablaufen

» Festlegung von beliebigen Qualitatspriifungen und Nacharbeitsschleifen

» Individuelle Konfiguration von ergonomischen Bedienoberflachen direkt
an den Arbeitsstationen

» Einfache Anbindung von Peripheriegeraten an den Arbeitsstationen

» Entwicklungsumgebung flir individuelle Schnittstellen

» Erfassung, Visualisierung und Dokumentation von Echtzeit-Daten

Mehr zu HYDRA-DMC unter mpdv.info/hydradmcnews




20 MPDV NEWS 2020 | Produkte

Process Communication Controller

ASCHI
SIN

Das Anbinden von Maschinen an das Manufacturing Execution System (MES)
HYDRA bringt viele VVorteile mit sich: mehr Transparenz, hohere Effizienz.
Doch wie lassen sich Maschinen einfach an HYDRA anbinden? Was sind die
gangigsten Arten der Maschinenanbindung?

Mehr als tausend Maschinen hat Erik
Schostal, Produktmanager und Shopfloor-
Experte bei MPDV, bereits an das MES
HYDRA angebunden. Darunter waren alte
Anlagen wie eine Bohrmaschine aus dem
19. Jahrhundert oder hochmoderne Spritz-
gussmaschinen, die Uber standardisierte
Schnittstellen verfligen und auf dem neu-
esten Stand der Technik sind. Um die Anla-
gen an HYDRA anzubinden, nutzte Schostal
den Process Communication Controller
(PCC) von MPDV, eine Datendrehscheibe
zur universellen Maschinenanbindung, so-
wie Protokolle wie OPC UA. Darliber lassen
sich Systeme verbinden, die nicht einheit-
lich kommunizieren.

Standardprotokoll zum Anbinden

von Maschinen mit standardisierter
Schnittstelle

.Uber unseren PCC ist es beispielsweise
mit dem OPC-UA-Protokoll innerhalb kiir-
zester Zeit moglich, Maschinen mit einer
standardisierten Schnittstelle an HYDRA
anzubinden”, erklart Schostal.

OPC UA steht fiir Open Platform Communi-
cations Unified Architecture und ist ein
Standardprotokoll, das die Kommunikation
zwischen Produkten verschiedener Her-
steller ermoglicht. Sowohl der Transport
von Daten als auch Schnittstellen, Sicher-
heitsmechanismen und der semantische

-N EINFACH
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Aufbau der Daten lassen sich dartiber spe-
zifizieren. Dabei lassen sich Maschinenda-
ten wie beispielsweise Messwerte, Sen-
sordaten, Regelgrof3en oder Steueranwei-
sungen Ubertragen.

Der PCC nutzt verschiedenste Kommuni-
kationstreiber wie den OPC UA Client, die
es ermoglichen, unterschiedlichste Ma-
schinentypen anzubinden und so normiert
Daten in HYDRA bereitzustellen.

Die Kommunikationstreiber fungieren da-
bei als eine Art ,Ubersetzer”. Denn sie be-
reiten die Daten so auf, dass der PCC diese
zur Verwendung in HYDRA bereitstellen

1
.
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.Im Gegensatz zu loT-Datensamm-
lern machen wir in HYDRA aus den
Daten Informationen. Denn letzt-
endlich haben die Maschinendaten,
die wir erfassen, also ob es jetzt
ein einfaches Signal oder ein Fehler
ist, innerhalb von HYDRA einen
Kontext zu einer Ausschussmenge,
einem definierten Status oder Pro-
zesswerten. So machen wir aus
den Daten brauchbare Informa-
tionen, die dem Werker Aufschluss
daruber geben, wie viele Teile er
beispielsweise produziert hat"

Erik Schostal, Produktmanager und Experte
fur Shopfloor Integration bei MPDV

kann. HYDRA selbst macht aus den Daten
brauchbare Informationen und stellt diese
in Diagrammform dar.

Neben standardisierten Protokollen wie
OPC UA, MTConnect oder MQTT arbeitet
der PCC auch mit branchenspezifischen
Protokollen wie Euromap 63, einem Proto-
koll speziell fiir die Spritzgussindustrie.

Mit der Development Suite von MPDV ha-
ben Nutzer dariiber hinaus die Moglichkeit,
eigene Kommunikationstreiber zu pro-
grammieren und mit dem PCC zu verbin-
den, sofern die Maschine keines der Stan-
dardprotokolle unterstiitzt.

ZUR PERSON

Erik Schostal ist Produktmanager bei
MPDV und verantwortlich fiir das Thema
Shopfloor Integration. In seiner Rolle be-
rat er HYDRA-Nutzer beim Anbinden von
Maschinen. Seit fast 20 Jahren arbeitet
er bereits flir MPDV. In dieser Zeit hat er
Tausende Maschinen angebunden. In
seiner Freizeit beschaftigt sich Schostal
gerne mit dem Thema Smart Home, der
Vernetzung technischer Gerdte wie Lam-
pe, Fernseher oder Mahroboter.

lloT Connector zum Anbinden alterer
Anlagen ohne standardisierte Schnittstelle
Altere Maschinen, die ber keine standardi-
sierte Schnittstelle verfligen, lassen sich
mit dem lloT Connector, einer speziellen
Hardwarekomponente, einfach an HYDRA
anbinden.

Dafiir wird der lloT Connector an die Ma-
schine angeschlossen. Der lloT Connector
stellt die erfassten Signale mittels OPC UA
und MQTT zur weiteren Verarbeitung im
PCC bereit, der die Daten in HYDRA zur
Verflgung stellt.

Der lloT Connector erfasst sowohl analoge
als auch digitale Eingangssignale. Damit
unterstltzt MPDV auch das Anbinden he-
terogener Maschinenparks.

Liicken aufdecken, Effizienz steigern

Erst kirzlich war Schostal bei einem An-
wender vor Ort, um Anlagen an HYDRA an-
zubinden. Darunter war auch eine Maschi-
ne, die in der Wahrnehmung des Kunden
rund um die Uhr lauft. Nachdem die Ma-
schine einen Tag lang an HYDRA ange-
schlossen war, stellte sich heraus, dass die
Anlage uber Nacht stand. ,Das war ein
Schliisselerlebnis. Denn die Uberraschung
auf Seite des Kunden war groB, dass diese
Kernmaschine eine ganze Nacht lang stand.
Fir mich hat es gezeigt, wie entscheidend
es ist, Transparenz im Shopfloor zu haben,
um moglichst effizient zu produzieren. Das
Anbinden von Maschinen an HYDRA und
das Erfassen von Informationen kann ent-
scheidende Liicken aufdecken und so die
Effizienz in der Produktion erheblich stei-
gern’, sagt Schostal.
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Drei Arten der
Maschinenanbindung

Das digitale Signal

Zu den gangigsten Arten der Maschi-
nenanbindung gehort das digitale Signal.
Hier 1asst sich lediglich zwischen Ja und
Nein unterscheiden. Also Ja, die Maschi-
ne produziert oder Nein, das Licht ist
aus. Digitale Signale lassen sich tiber den
lloT Connector erfassen. Durch ein ent-
sprechendes Signalmapping erhalt das
Signal in HYDRA eine Bedeutung. So
wird aus dem Signal eine Information.
Diese Art der Maschinenanbindung wird
hauptsachlich im Bereich Maschinenda-
tenerfassung oder bei alteren Anlagen
eingesetzt.

OPC UA fiir mehr Informationen

OPC UA ist eine offene Datenschnitt-
stelle, die deutlich mehr Informationen
transportieren kann als ein digitales
Signal. Uber OPC UA lassen sich alle
Informationstypen erfassen. So lassen
sich beispielsweise Zahlerwerte oder
Prozessdaten, Einstelldaten von Ma-
schinen oder Auftragsdaten tbertragen.
Dazu zahlen etwa Informationen, wie
die Maschine produziert und hat inner-
halb von 30 Minuten 40.000 Teile her-
gestellt.

Diese Form der Maschinenanbindung
zahlt zu den gangigsten Arten. OPC UA
hat sich als der Datenaustauschstan-
dard etabliert. Verbande wie der Bitkom
und der Zentralverband der Elektro-
industrie (ZVEI) empfehlen OPC UA als
Kommunikationsprotokoll fiir Indus-
trie 4.0.

Euromap 63 fiir Spritzgussmaschinen
Euromap 63 ist eine Schnittstelle spe-
ziell fiir den Spritzgussbereich. Hier ha-
ben sich Maschinenhersteller aus dem
Spritzgussbereich auf einen Standard
geeinigt. So lassen sich tiber Euromap
63 Spritzgussmaschinen aller Art ein-
fach an HYDRA anbinden. Genau wie bei
OPC UA ist es damit moglich, eine Viel-
zahl an Informationen zu bertragen.



22 MPDV NEWS 2020 | Produkte

Die MIP im Einsatz

CIN OKOSYSTEM. VON
DEM VIELE PROFITIE

Die Prozesse in der Fertigung werden immer komplexer. Deshalb fordern
Unternehmen heute flexible Plattformlosungen, mit denen sie selbst
individuell auf ihre Bedtirfnisse zugeschnittene Anwendungen program-
mieren oder Anwendungen unterschiedlicher Anbieter miteinander
kombinieren kdnnen. Die Manufacturing Integration Platform (MIP) von
MPDV ist der erste Vertreter von Fertigungs-IT, der das moglich macht.
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Die MIP ist eine offene Plattform fiir die
Fertigung. Sie dient als zentrale Informa-
tions- und Datendrehscheibe in der Pro-
duktion und allen damit verbundenen Ab-
laufen. Alle Anwendungen kommunizieren
auf Basis eines gemeinsamen Informa-
tionsmodells miteinander und erméglichen
so eine umfassende Interoperabilitat. Nut-
zer der MIP konnen aus einer Vielzahl so-
genannter Manufacturing Apps (mApps)
verschiedener Hersteller mit unterschiedli-
chen Funktionen auswahlen und diese fle-
xibel miteinander kombinieren. AuRerdem
haben Unternehmen die Moglichkeit, selbst
mApps zu entwickeln und auf dem mApp-
Marktplatz anzubieten. Systemintegrato-
ren kénnen aus den verfligbaren Anwen-
dungen individuelle Standardlosungen fir
ihre Kunden erstellen. So wird die MIP zu
einem C)kosystem aus Anwendern, Anbie-
tern und Integratoren, das ganz neue Ge-
schaftsmodelle ermaglicht.

Welche Vorteile das mit sich bringt, zeigen
wir lhnen in den folgenden drei Einsatz-
szenarien.

Effizient selbst entwickeln

Mit der MIP konnen Unternehmen und
App-Entwickler im Handumdrehen selbst
Anwendungen fiir die Produktion erstellen.
Durch den Einsatz der MIP sparen sich Un-
ternehmen und App-Entwickler den zeitin-
tensiven Aufbau einer Struktur zur Daten-
ablage, denn die Plattform verfiigt Gber ein
eigenes Datenmodell und vordefinierte Ob-
jektstrukturen flr wichtige Elemente der
Fertigung wie Auftrag, Maschine und Mit-
arbeiter. Das Besondere: Die Anwendungen
lassen sich in unterschiedlichen Program-
miersprachen erstellen und sind aufgrund
der offenen Plattformarchitektur flexibel
kombinierbar.

Offene Plattformarchitektur
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Schneller produktiv durch mApps vom
Maschinenhersteller
Fertigungsunternehmen erwarten beim
Kauf einer Maschine, dass der Hersteller
eine Software mitliefert, mit der sich die
Anlage schnell in die IT-Landschaft inte-
grieren lasst. Auch hier eroffnet die MIP
neue Moglichkeiten. Maschinenhersteller
konnen eigene mApps zum Erfassen und
Visualisieren von Maschinendaten fiir die
MIP erstellen. Diese mApps spielen Kaufer
der Maschine auf die MIP und kdnnen direkt
mit den neuen Maschinen kommunizieren.
So entfallt eine zeitintensive Integration der
neuen Anlagen, was viel Geld spart und
Ressourcen schont.

Mehr Flexibilitat fiir Systemintegratoren
Systemintegratoren konnen verschiedene
Anwendungen der MIP flexibel miteinander
kombinieren und daraus individuelle L6sun-
gen erstellen. Die Aufgabe von Systeminte-
gratoren ist es, aus Anwendungen unter-
schiedlicher Hersteller eine Komplettlosung
fur Kunden zu machen, die alle praferierten
Elemente enthalt. Die Universalschnitt-
stelle der MIP ermaglicht es, Losungen un-
terschiedlicher Anbieter schnell und einfach
zu integrieren. So lasst sich beispielsweise
das Planungstool eines Softwareunterneh-
mens mit der Personalzeiterfassung eines
anderen IT-Konzerns kombinieren.

Interoperabilitat fordert

den Austausch von Daten
zwischen verschiedenen

zur flexiblen Kombination
von Anwendungen
unterschiedlicher Anbieter

Systemen

Standardfunktionen
ermoglichen gezielte
Analyse von Daten und
Steuerung der Produktion

Mehr Transparenz
und Effizienz in der
Produktion
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Produktvorstellung

CH

DIGITALE
-CKLISTEN

Checklisten auf Papier sind heute noch weitverbreitet — nicht nurim
Produktionsumfeld. Dabei liegen die Vorteile einer digitalen Losung auf der
Hand. Gleichzeitig eignet sich dieser Anwendungsfall und das Produkt
Digitale Checklisten hervorragend, um zu erklaren, wie Produkte von Felten
mit Produkten von MPDV zusammenarbeiten kdnnen.

Wer kennt sie nicht, die klassische Check-
liste? Ist etwas erledigt, wird es abgehakt
und zum nachsten Punkt tibergegangen. Im
Produktionsumfeld gibt es viele Anwen-
dungsfelder fir solche Checklisten. Bei-
spiele daflr sind wiederkehrende Tatigkei-
ten beim Anmelden oder Wechseln des
Auftrags, regelmaRige Wartungsmalinah-
men und Qualitatsprifungen. Insbesondere
dann, wenn die durchzuflihrenden oder zu
prifenden Aktivitaten grolRe Auswirkungen
auf den weiteren Ablauf oder die Qualitat
haben, ist es wichtig, gewissenhaft zu ar-
beiten und die Ergebnisse zu dokumentie-
ren. Bisher nutzen viele Mitarbeiter in der
Fertigung dazu papierbasierte Checklisten.

Digital ist effizienter

Mit dem Produkt Digitale Checklisten von
Felten kann einerseits viel Papier einge-
spart werden, und andererseits stehen die
notierten Ergebnisse sowohl zeitnah als
auch transparent zur Verfiigung. Somit re-
duziert sich sowohl der Aufwand beim Aus-
fullen der Checklisten als auch beim Suchen
nach dokumentierten Ergebnissen. Insbe-
sondere wenn gesetzliche Anforderungen
beziiglich Riickverfolgbarkeit erfillt werden
mussen, ist diese Transparenz von grof3er
Bedeutung.

Das Produkt Digitale Checklisten verwaltet
beliebig viele Fragenkataloge, die der Wer-
ker zu definierten Ereignissen angezeigt
bekommt. Beispielsweise soll an einer

Mischanlage alle 60 Minuten eine Kontrolle
der Einflllvorrichtung durchgefiihrt wer-
den. Auch die Kombination eines Fragenka-
talogs mit einem bestimmten Material ist
moglich. In einem solchen Fall wird der
Werker bei jeder Verwendung dieses Mate-
rials beispielsweise auf das Tragen von
Handschuhen, Schutzbrille und Schirze
hingewiesen, was dieser jedes Mal bestati-
gen muss. Die Zahl der Fragen beziehungs-
weise Aktionen je Fragenkatalog ist belie-
big. Neben reinen Bestatigungsfragen ist
auch die Abfrage von Zahlenwerten mog-
lich, die innerhalb eines bestimmten Berei-
ches liegen sollen, oder eine Auswahl aus
vorgegebenen Antworten im Stile von Mul-
tiple Choice. Neben den Ergebnissen selbst
dokumentiert das System auch die Zeit, die
fur die Abarbeitung bendtigt wird. Fragen-
kataloge konnen versioniert und in einen
Freigabeprozess eingebettet werden, was
notwendig sein kann, um gesetzliche Doku-
mentationsanforderungen zu erfiillen.

Integration tiber die MIP

Bereits flr sich gesehen, l6st das Produkt
Digitale Checklisten viele Probleme im Pro-
duktionsalltag. Der Nutzen dieses Produkts
steigt signifikant, wenn man es mit anderen
Losungen der Fertigungs-IT kombiniert.
Dazu bietet Felten die Digitalen Checklisten
auch als mApp fiir die Manufacturing Inte-
gration Platform (MIP) an. Damit wird das
Produkt zu einem Teil einer groReren Ge-
samtlosung, die flexibel auf die individuel-

len Anforderungen eines Anwenders abge-
stimmt werden kann. Als Teil des MIP-Oko-
systems konnen sowohl die Ereignisse zum
Ausspielen eines Fragenkatalogs aus einer
anderen Anwendung kommen als auch die
Ergebnisse in anderen Anwendungen ver-
wendet und visualisiert werden.

Anforderungen zusammenbringen

Da auch das Manufacturing Execution
System (MES) HYDRA (ber den MES
Weaver 4.0pe an die MIP angebunden ist,
konnen HYDRA-Anwender ebenfalls von
den Funktionen der Digitalen Checklisten
profitieren. Und damit schlieBt MPDV einen
Kreis, den eine Gruppe von HYDRA-Anwen-
dern vor einiger Zeit im Rahmen des Ar-
beitskreises ,Qualitat” der Anwenderverei-
nigung HYDRA Users Group (HUG) begon-
nen hat. Auf Basis von Anforderungen aus
deren Produktionsalltag spezifizierten die
Mitglieder des Arbeitskreises eine Anwen-
dung, um heute noch papierbasierte Check-
listen digital in HYDRA abzubilden. Nach
Prifung der Anforderungen entschied
MPDV, hierfiir kein eigenes Produkt zu ent-
wickeln, sondern auf ein bestehendes Pro-
dukt des Tochterunternehmens Felten zu-
rickzugreifen und dieses (ber die MIP an-
zubinden. Ein ahnliches Vlorgehen ist auch
mit weiteren Anwendungen aus dem Fel-
ten-Portfolio denkbar. Genauso kdnnen
aber auch andere Anbieter ihre Anwendun-
gen (iber die MIP am Okosystem der Ferti-
gungs-IT teilhaben lassen.
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HYDRA for Electronics
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Die Elektronikindustrie stellt an die Fertigungs-IT besondere Anforderungen.
Mit HYDRA for Electronics bietet MPDV eine Ldsung, die diese Anforderungen

bestens erfillt.

Mehr als 100.000 Bauteile je Stunde brin-
gen Maschinen in der Elektronikfertigung
bei der Leiterplattenbestiickung auf. Dar-
unter befinden sich Komponenten unter-
schiedlicher Hersteller, die in einer enorm
hohen Geschwindigkeit verarbeitet werden.
Das MES HYDRA for Electronics von MPDV
erfasst dabei Unmengen an Daten zur
Rickverfolgbarkeit. SchlieBlich ist die Do-
kumentation der Chargen- und Seriennum-
mern in der Elektronikfertigung besonders
wichtig.

lhl““

Sisn

L TEY

Uber den Standard hinaus

Die Branchenlésung kombiniert die Stan-
dard-Funktionen eines MES und die Anfor-
derungen der Elektronikbranche und unter-
stlitzt so die Prozesse in der Leiterplatten-
bestiickung optimal. Dazu bertcksichtigt
das System alle wichtigen Herausforderun-
gen der Elektronikfertigung vom Material-
handling tber die Fertigungsverfahren bis
hin zur Qualitatskontrolle.

-
M

NLOSUNG
ONIK-

Betrachtet man einen typischen Ferti-
gungsprozess in der Elektronikbranche, so
stellt man schnell fest, dass dieser stark
vom Materialhandling gepragt ist. Bereits
bei der Einlagerung von Bauteilen geht es
um die eindeutige Identifizierung von Bau-
teilgebinden und um eine korrekte Be-
schriftung. Auch die Vorbereitung der lee-
ren Leiterplatte beginnt meist mit dem Auf-
bringen einer Seriennummer — beispiels-
weise mit einer Laserbeschriftungsanlage.




HYDRA for Electronics erfasst die Informa-
tionen zu den einzelnen Bauteilen. So lasst
sich genau nachvollziehen, wann die Bau-
teilpackung angebrochen, wie lange das
Material offen gelagert und wo das Bauteil
verbaut wurde.

Im Lotbad oder Lotofen stehen Prozessda-
ten wie Temperatur und Durchlaufge-
schwindigkeit im Fokus. Nach dem Loten
erfolgen verschiedene Prifverfahren. Im
Anschluss daran kommen die Leiterplatten
dann zusammen mit anderen Komponen-
ten in einen Montageprozess und landen
beim Verpacken und Etikettieren.

Das kann HYDRA for Electronics
Bestiickungsautomaten einfach anbinden
Die wichtigste Eintrittskarte fir ein MES in
die Elektronikfertigung ist das Anbinden
von Bestiickungsautomaten. HYDRA for
Electronics erfiillt diese Anforderung und
tbernimmt alle relevanten Daten direkt aus
dem Subsystem der Maschinen. Bisher
wurden Bestiickungsautomaten beispiels-
weise von Mycronic und Fuji erfolgreich an-
gebunden.

First Pass Yield berechnen leicht gemacht
Die wohl wichtigste Kennzahl in der Elek-
tronikfertigung ist der First Pass Yield (FPY).
Dieser Wert gibt Auskunft darlber, wie
hoch der Anteil an Baugruppen ist, die be-
reits nach dem ersten Fertigungsdurchlauf
— also ohne Reparaturen und Nacharbeit —
fehlerfrei sind. HYDRA for Electronics be-
rechnet diese Kennzahl und stellt passende
Auswertungen bereit. So sehen Anwender
sofort, wie gut die Produktion des aktuellen
Artikels lduft.

Effizienter durch Riistlisten

Die Verfligharkeit von Material spielt in der
Elektronikfertigung eine grofRe Rolle. Soge-
nannte Kommissionierwagen bringen da-
her groRe Gruppen von Bauteilen auf ein-
mal an den Bestticker. Man spricht hier
auch von variabler Ristung — im Gegensatz
zur festen Rustung, die dauerhaft an der
Maschine verbleibt. HYDRA for Electronics
bietet auch fir die variable Ristung soge-
nannte Ristlisten, die die Arbeitsvorberei-
tung effizienter machen.

Alle Materialien im Blick
Die zeitlich eingeschrankte Verwendbarkeit
von elektronischen Bauteilen ist beispiels-

weise eng mit der Luftfeuchtigkeit ver-
knipft. Daher kann HYDRA for Electronics
den Moisture Sensitivity Level (MSL) als
Indikator bei der Planung und Verwen-
dung des Materials berlcksichtigen und
verwalten. Der Moisture Sensitivity Level,
zu Deutsch Feuchtigkeitsempfindlichkeits-
schwellwert, bezieht sich auf die Feuchte-

L

Wie ist der Fortschritt des Produktionsvorgangs?
Ein Fertigungsmitarbeiter informiert sich per Tablet,
auf dem HYDRA lauft, liber den aktuellen Stand.

empfindlichkeit von Halbleiterbauelemen-
ten beim Verpacken, der Lagerung und
Montage. Der MSL bestimmt die zulassige
Zeit vom Offnen der Spezialverpackung ei-
nes Bauteils bis zum letzten Lotvorgang der
kompletten Baugruppe. Der Vorteil fir den
Elektronikhersteller:  Weniger  Material
muss aufgrund von zu langer Lagerung ver-
worfen werden oder sorgt in der Fertigung
fur fehlerhafte Produkte.

Eindeutige Identifizierung mittels UID

Um sicherzustellen, dass das richtige Bau-
teil zum Einsatz kommt, wird im Warenein-
gang flr jede Packung eine eigene Unique
ID (UID) vergeben. Diese kann HYDRA for
Electronics entweder selbst generieren und
verwalten oder beispielsweise aus dem
ERP-System ibernehmen.

Test-Equipment anbinden

Aufgrund der hohen Komplexitat in der
Elektronikfertigung sind automatisierte
Prifverfahren weit verbreitet. Dazu geho-
ren beispielsweise die automatische opti-
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sche Inspektion (AQOI) oder der sogenannte
In-Circuit Test (ICT). Die Testmaschinen las-
sen sich direkt an HYDRA for Electronics
anbinden. So stehen die Priifergebnisse
automatisch zur weiteren Verarbeitung zur
Verfligung, was einen reibungslosen Ablauf
in der Fertigung ermoglicht.

Montage- und Begleitprozesse abbilden
Mit HYDRA for Electronics kdnnen nicht nur
die branchentypischen Fertigungsprozesse
wie Bestlckung abgebildet werden, son-
dern auch jede Art von Begleitprozess
sowie vor- und nachgelagerte Schritte. So
unterstiitzt HYDRA auch das Anbinden von
SpritzgieBmaschinen zur Herstellung von
Gehauseteilen sowie die Montage von Lei-
terplatten in ein Gehause. Insbesondere bei
der Montage glanzt HYDRA mit einer flexi-
blen Werkerfiihrung. Die im Rahmen von
Dynamic Manufacturing Control (DMC) rea-
lisierten Funktionen zeigen dem Mitarbei-
ter in der Fertigung exakt, was getan wer-
den muss, und unterstiitzen auch eine so-
fortige Uberpriifung der durchgefiihrten
Arbeitsschritte. Damit konnen Mitarbeiter
bereits nach kurzer Einarbeitungszeit kom-
plexe Montagevorgange ausfihren.

Riickverfolgbarkeit sicherstellen

Nicht zuletzt spielt die Rickverfolgbarkeit
von Bauteilen und Baugruppen in der Elek-
tronikfertigung eine groRe Rolle. Grund da-
fur sind sowohl die Anforderungen von wei-
terverarbeitenden Abnehmern der Elektro-
nikindustrie als auch die teilweise hohen
Kosten elektronischer Bauteile. Zu den Ab-
nehmern von Elektronikprodukten gehort
unter anderem auch die Automobilindust-
rie, die fir ihre Anforderungen an Vorliefe-
ranten bekannt ist. Nicht selten wird hier
sogar explizit die Nutzung eines MES gefor-
dert. Mit HYDRA for Electronics erftillen
Elektronikhersteller somit zwei Ziele: die
Steigerung ihrer eigenen Produktivitat so-
wie die Erfillung von Kundenanforderun-
gen.

— mpdv.info/hydraelectronics
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Kennzahlen in der Fertigung

KOMPLIZIERTE
SACHVERHALTE RICHTIG
SEWERTEN

Kennzahlen und Auswertungen sind in der Fertigung von grof3er Bedeutung,
denn sie dienen Managern, Meistern und Werkern tagtaglich als Ent-
scheidungsgrundlage. Doch welches sind die wichtigsten Kennzahlen in der
Fertigung?

Mit dem Manufacturing Execution System (MES) HYDRA von MPDV lassen sich Kennzahlen schnell und einfach erfassen.



1. Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Der OEE stellt die Gesamtanlageneffektivi-
tat dar und ist ein MaR fir die Verfligbarkeit
und Effektivitat der Anlagen und Maschi-
nen im Unternehmen. Diese Kennzahl hilft
bei der Identifizierung von Produktionsver-
lusten, unterstiitzt bei der Verbesserung
der Produktqualitat und ist wichtig fir die
Vergleichbarkeit zwischen Maschinen und
Linien.

Ein sinkender OEE kann im Wesentlichen
drei Ursachen haben: weniger Verfiigbar-
keit. Also haufige Maschinenstillstande und
somit weniger Hauptnutzungszeit als ge-
plant. Schlechtere Qualitat, also mehr Aus-
schuss oder weniger Leistung, also im
Schnitt langere Zykluszeiten als geplant.
MES-Systeme wie HYDRA von MPDV stel-
len komplexe Zusammenhange dieser Art
meist durch Diagramme summarisch und
fur die einzelnen Faktoren dar. Somit be-
kommen Mitarbeiter in der Fertigung sehr
schnell einen Uberblick dariiber, welche Ur-
sachen tatsachlich zur aktuellen Situation
geflihrt haben, und kénnen kurzfristig und
angemessen reagieren.

Fur eine konsistente Kommunikation tber
alle Unternehmensebenen miissen die je-
weils genutzten Kennzahlen auf einer ge-
meinsamen Datenbasis aufbauen. Die mit
einem MES erfassten Daten werden daher
verdichtet, mit anderen Daten kombiniert
und zielgruppengerecht als Kennzahlen an-
gezeigt. So sieht der Werker direkt die pro-
duzierte Menge und sein Meister den OEE,

der daraus und aus anderen Daten berech-
net wurde. Zudem ist die Aktualitat der
ausgewerteten Informationen von groRer
Bedeutung. Dabei ist zu beachten, dass
manche Kennzahlen einen aktuellen Zu-
stand abbilden und andere einen fest defi-
nierten Zeitraum betrachten. Zeitraumbe-
zogene Kennzahlen sind in der Regel erst
nach Ablauf des jeweiligen Intervalls aus-
sagekraftig (Verfigbarkeit), wohingegen
Echtzeitkennzahlen zu einem beliebigen
Zeitpunkt betrachtet werden konnen (Qua-
litat).

2. Durchlaufzeit

Die Durchlaufzeit gibt Aufschluss dartiiber,
wie effizient ein Unternehmen produziert.
Es ist die Zeitspanne, die bei der Produktion
eines Artikels zwischen dem Beginn des
ersten Arbeitsvorgangs und dem Abschluss
des letzten Arbeitsvorgangs vergeht. Dabei
werden alle Produktionsstufen von der Be-
arbeitungs-, Transport- bis hin zu Warte-
zeiten einbezogen. Mit HYDRA-BDE lassen
sich alle auftragsbezogenen Daten erfas-
sen und auswerten. Die Anwendung Auf-
tragsprofil zeigt alle Bearbeitungs-, Trans-
port-, Liege und Wartezeiten. Mit der An-
wendung Lean-Performance-Analyse ste-
hen alle auftragsrelevanten Kennzahlen
nach Arbeitsgangen aufgesplittet zur Ver-
fugung.
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3. Umlaufbestande

Als Umlaufbestand bezeichnen Experten
die in Arbeit befindlichen Materialien eben-
so wie die in Warteschlangen oder auf Puf-
fer liegenden. Aufgabe der Produktionspla-
nung ist es, die Umlaufbestande so gering
wie moglich zu halten, denn sie binden Ka-
pital und konnen hohe Lagerkosten verur-
sachen. Mit HYDRA-MPL konnen Nutzer
genau sehen, in welchen Puffern der Ferti-
gung wie viel und welches Material liegt.
Mit Ober- und Untergrenzen kann man die
Puffer auch lberwachen und Alarmmel-
dungen generieren, sobald die Grenzen ver-
letzt werden.

Heute — wie auch in Zukunft — brauchen
nachhaltige Managemententscheidungen
aussagekraftige Auswertungen und Kenn-
zahlensysteme (Smart Data). Basis daftr
sind integrierte MES-L6sungen mit stan-
dardisierten Schnittstellen. Damit kénnen
Daten dezentral erfasst sowie systemiiber-
greifend verarbeitet und aufbereitet wer-
den. Dies zeigt auch, wie wichtig MES-Sys-
teme als zentrale Informations- und Da-
tendrehscheibe sind und auch in Zukunft
sein werden. Denn das Wissen eines MES
verleiht dem Fertigungsleiter und seinen
Mitarbeitern die Macht, die Produktivitat zu
beeinflussen. Ganz egal, wie intelligent und
selbststandig Produktionsanlagen in Zu-
kunft auch werden — letztendlich bleibt der
Mensch in der Verantwortung, die richtigen
Entscheidungen zu treffen — und dafir be-
notigt er belastbare Informationen. Wissen
ist Macht.

WEBINAR ZUM THEMA KENNZAHLEN

Welche Rolle moderne Analytics-Werkzeuge beim Auswerten von Kennzahlen

spielen, darum geht es im kostenfreien Webinar ,Mit Kennzahlen und Analytics zur
effizienten Produktion” von MPDV am 30. September 2020, 14 Uhr.
Weitere Informationen und Anmeldung unter mpdv.info/webinarkennzahlen
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HYDRA-Basics
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Transparenz ist in der Fertigung ein entscheidender Erfolgsfaktor.
HYDRA-Betriebsdaten (BDE) leistet dazu einen entscheidenden Beitrag.

Wer seine Fertigung fit fir die Zukunft
machen mochte, der sollte Betriebsdaten
im Shopfloor erfassen. Neben klassischen
Daten wie Auftragszeiten, Mengen und
Statusmeldungen zdhlen dazu auch einfa-
che Qualitatsdaten wie Gutmenge oder
Ausschuss sowie eine personenbezogene
Zeiterfassung. Mit HYDRA-BDE bietet
MPDV ein Produkt an, das Uber deutlich
mehr Funktionen als ein klassisches Stand-
alone-BDE-System verflgt.

So lassen sich mit HYDRA beispielsweise
auftragsbezogene Informationen erfassen.
Ziel ist dabei, den Fertigungsablauf durch
digitale Informationen zu unterstitzen und
Ist-Daten wie den Auftragsfortschritt in
Echtzeit zu Gberwachen. Gleichzeitig bildet
HYDRA-BDE mit vielfaltigen Auswertun-
gen und Kennzahlen die Basis fir die ge-

FUNKTIONEN UND NUTZEN DER BETRIEBSDATEN-
ERFASSUNG MIT HYDRA-BDE IM UBERBLICK

Volle Transparenz aller Ablaufe in der Fertigung
Ubernahme der Fertigungsauftrage aus dem ERP

Papierlose, prazise Erfassung von Zeiten und Mengen

Verbesserung der Termintreue

Kiirzere Durchlaufzeiten durch Verringerung von Liegezeiten
Verbesserung der Datenqualitdt, von der auch das ERP profitiert

Auftragsmonitoring in Echtzeit

Auftragscontrolling, Auswertungen und Soll/Ist-Vergleiche

samte Fertigungssteuerung. Zudem wird
eine verbesserte Kostenrechnung und
Nachkalkulation im ERP — basierend auf
Ist-Daten aus HYDRA — unterstitzt. Und
auch das Controlling profitiert von der ge-
steigerten Transparenz und davon, dass
sich Kennzahlen reproduzierbar berech-
nen lassen.

Erganzung zum ERP-System

HYDRA-BDE ergdnzt die Funktionen eines
ERP-Systems, dessen Aufgabe es ist,
samtliche Kundenauftrage zu verwalten.
Ein zeitgemadlRes BDE-System wie HYDRA-
BDE unterstiitzt fertigungsnahe Abteilun-
gen dabei, auftrags- und artikelbezogene
Daten nach eigenen Vorgaben zu erfassen,
Fertigungsablaufe zu planen und zu organi-
sieren. HYDRA-BDE erfasst Daten, wertet
diese aus und erstellt bedarfsgerechte

Statistiken. So lassen sich Probleme im
Fertigungsprozess frither erkennen und
beheben.

Bei der Fertigungssteuerung unterstitzt
HYDRA-BDE durch einfache Funktionen die
Reihenfolgeplanung sowie sich daraus er-
gebende Ubersichten fiir angrenzende Be-
reiche. Mit HYDRA-BDE behalten Meister
und Schichtleiter den Uberblick iiber lau-
fende Auftrdge und Arbeitsgange und kon-
nen den Verlauf vergangener Schichten be-
trachten und bewerten. Jederzeit kdnnen
Nutzer vielseitige Auswertungen abrufen.
Wie bei modernen Softwaresystemen (b-
lich, verfligt HYDRA-BDE zudem Uber fle-
xible Verwaltungs- und Pflegefunktionen,
um Stammdaten erstmals anzulegen oder
zu importieren und erfasste Daten bei Be-
darf zu korrigieren.
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Auch wenn noch lange die eigentlichen Anwendungen im Fokus der Ferti-
gungsindustrie stehen werden, so kann man den technologischen Einfluss
auf IT-Losungen flr die Smart Factory kaum mehr leugnen, insbesondere
wenn es dabei um kiinstliche Intelligenz (KI) geht. Aber nicht nur die Wissen-
schaft beschaftigt sich mit diesem Thema. Auch in der Industrie sind
mittlerweile viele innovative KI-Losungen angekommen — und ein Ende ist

noch lange nicht in Sicht.

Grundsatzlich hat sich an der Aufgaben-
stellung an die Fertigungs-IT wenig gedn-
dert — sie soll immer noch den Fertigungs-
betrieb unterstitzen und Optimierungen
ermaoglichen. Was sich geandert hat, ist die
Komplexitat. LosgrofRen sind nun wesent-
lich kleiner, was die Variantenvielfalt enorm
steigert. Infolgedessen wachst die Daten-
flut, mit der sowohl Software als auch Men-
schen umgehen missen. Flr einen effizien-
ten Umgang mit diesen Massendaten
braucht es neue Methoden — die kiinstliche
Intelligenz schafft hier Abhilfe.

Die Methoden der kiinstlichen Intelligenz
sind vielseitig und konnen in nahezu jedem
Anwendungsfeld der Fertigungs-IT zum
Einsatz kommen. Die folgenden Beispiele
sollen zeigen, welche Potenziale in den je-
weiligen Anwendungen stecken, wenn man
sie mit Kl anreichert.

Qualitat vorhersagen

Mit Predictive Quality hat MPDV bereits ein
konkretes  Produktbeispiel —umgesetzt:
Grundannahme fiir die Vorhersage der
Qualitat ist, dass es auch zu Ausschuss
oder Nacharbeit kommen kann, wenn sich
alle Prozessparameter innerhalb der je-
weils glltigen Toleranzen bewegen. Grund
dafir sind komplexe Zusammenhange und
Wechselwirkungen, die oftmals auf die ei-
gentliche Fertigungstechnologie zurlickzu-
fuhren sind. Predictive Quality bertcksich-

MACHINE LEARNING

tigt diese Zusammenhange und gibt Mitar-
beitern in der Fertigung die Moglichkeit,
sofort zu sehen, ob der aktuell produzierte
Artikel Ausschuss oder ein gutes Teil ist —
und das unter Angabe der Eintrittswahr-
scheinlichkeit. Damit lasst sich etwa die
Qualitat eines Motorblocks vorhersagen,
wahrend dieser gerade noch abkihlt. Mit-
arbeiter kdnnen also friihzeitig entschei-
den, ob es sich lohnt, weiter in ein Teil zu
investieren, oder ob sie es direkt wieder
einschmelzen, was Zeit spart und Kosten
senkt, da potenziell fehlerhafte Teile frih-
zeitig ausgeschleust werden konnen. Pre-
dictive Quality basiert auf der Ausfiihrung
eines Modells, das beispielsweise mittels
Machine Learning erstellt wurde und er-
fasste Prozessdaten in Echtzeit verarbeitet.

Riistzeitvorhersage

Im Rahmen der Fertigungsplanung wird auf
eine Reihe von Vorgabewerten zuriickge-
griffen, um eine Grundlage fir die zu be-
rucksichtigende Bearbeitungsdauer eines
Vorgangs und fiir die Ubergangszeiten zwi-
schen zwei Vorgangen eines Auftrags zu
haben. Die Ristzeit ist eine dieser Vorga-
ben, die bisher meist manuell mit der
Stoppuhr gemdl3 REFA ermittelt wird. Um
der wachsenden Zahl der moglichen Kom-
binationen aus Werkzeugen, Material, Per-
sonal und sonstigen Einflussfaktoren ge-
recht zu werden, kann Kl die Ristzeitvor-
hersage unterstilitzen. Dazu wird auf Basis

Machine Learning, auch als maschinelles Lernen bezeichnet, ist ein Oberbegriff fir

die ,kinstliche" Generierung von Wissen aus Erfahrung: Ein kiinstliches System
lernt aus Beispielen und kann diese nach Beendigung der Lernphase verallge-
meinern. Dazu bauen Algorithmen beim maschinellen Lernen ein statistisches
Modell auf, das auf Trainingsdaten beruht.
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Untersuchungen mit realen Kundendaten bestitigen die Uberlegenheit der Ki-basierten Riistzeitvorhersage gegeniiber herkémmlichen Vorgabewerten.

historischer Daten aus einem MES ein Mo-
dell erstellt, das alle Faktoren berticksich-
tigt, wie etwa die Lange der Ristzeit bezo-
gen auf die Kombinationen aus Artikel,
Maschine, Werkzeug. Im Rahmen der Mo-
dellerstellung kénnen die verwendeten his-
torischen Daten auch auf ihre Eigenschaft
als Einflussfaktor untersucht werden. Eine
herkommliche Ristwechselmatrix kommt
dabei schnell an ihre Grenzen, da es einfach
zu viele mogliche Kombinationen gibt.

Der eigentliche Clou besteht jedoch in der
Verwendung des erzeugten Modells und so-
mitin der Vorhersage der Ristzeit. Wird bei-
spielsweise ein Arbeitsgang auf einer Ma-
schine zu einem bestimmten Zeitpunkt mit
einem bestimmten Werkzeug eingeplant,
werden diese und gegebenenfalls weitere
Daten verwendet, um auf Basis des zuvor
erstellten Modells die wahrscheinliche Riist-
zeit vorherzusagen. Auch fiir neue Kombina-
tionen konnen Rustzeiten auf Basis von
Ahnlichkeitserwégungen abgeschatzt wer-
den. Die Kl agiert dabei im Wesentlichen so,
wie die manuelle Pflege erfolgen wiirde: Ein
Fachexperte schliel3t von vergleichbaren Ar-
tikeln, Werkzeugen etc. auf die neue Kombi-
nation. Die Prognose wird damit nicht die
Genauigkeit erreichen, die bei Kenntnis aller
Faktoren moglich ware, liegt jedoch sicher-
lich auch nicht hinter den herkémmlichen
manuellen Schatzungen zurtick.

Was die Ristzeitvorhersage im Vergleich
mit der herkommlichen Methode leisten
kann, wurde auf Basis von mehreren realen
Produktionsszenarien untersucht. Es zeigt

sich, dass die Kl-basierte Vorhersage den
herkdmmlichen Vorgabemechanismen deut-
lich Uberlegen ist. So entfallen unnétige
Pufferzeiten. Erste Analysen zeigen, dass
durch den Einsatz von KI-Systemen rund
20 Prozent neue Kapazitaten in der Pro-
duktion frei werden.

Analyse von Einflussfaktoren

Fir viele Unternehmen wiirde allein die Be-
nennung der tatsdchlichen Einflussfakto-
ren auf Basis historischer Daten schon ei-
nen Mehrwert darstellen. Denn meist feh-
len Informationen dariiber, wie relevant ein
Einflussfaktor in diesem Fall fir die zu er-
wartende Ristzeit ist. Zum Beispiel kdnnte
die Tageszeit eher weniger relevant sein —
das Rusten dauert also in der Friihschicht

genauso lang wie in der Nachtschicht. An-
dererseits konnte das verwendete Material
sich signifikant auswirken — beispielsweise
dauert das Risten mit dem Material von
Lieferant A deutlich langer als mit dem Ma-
terial von Lieferant B. Die Analyse der Ein-
flussfaktoren auf ihre Relevanz hin ist quasi
ein nitzliches Nebenprodukt bei der Mo-
dellerstellung flr die Ristzeitvorhersage.
Die Methodik kann aber auf jedes andere
Anwendungsfeld Ubertragen werden, in
dem Vorhersagen von Interesse sind.

Ganzheitliche Fertigungsplanung

Auch bei der eigentlichen Fertigungspla-
nung profitiert die Industrie davon, dass in
der heutigen Zeit deutlich leistungsfahigere
Rechner verflighar sind als friher. Damit
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Erkennung aller in HYDRA verfiigbaren Einflussfaktoren, die sich auf die Riistzeit auswirken.



konnen signifikant groRere Datenmengen
verarbeitet und immer bessere Algorith-
men entwickelt werden. Im Vergleich zum
bisher heuristischen Vorgehen bei der au-
tomatischen Fertigungsplanung kann mit
kiinstlicher Intelligenz ein entscheidender
Schritt in Richtung optimale Fertigungspla-
nung gemacht werden. Im Gegensatz zum
schrittweisen Vorgehen der Heuristik wer-
den mittels Reinforcement Learning zahl-
reiche Entscheidungsmoglichkeiten ge-
priift, bevor eine endgtltige Planungsent-
scheidung getroffen wird. Reinforcement
Learning, was als verstarkendes Lernen
Ubersetzt werden kann, bewertet die ge-
troffenen Entscheidungen, hinterfragt die-
se und lernt daraus. Der Algorithmus lernt
mit jeder getroffenen Entscheidung, be-
wertet diese und setzt dieses Wissen bei
zukinftigen Planungen ein. Dabei hinter-
fragt der Algorithmus getroffene Entschei-
dungen und priift nicht automatisch alle
Moglichkeiten, sondern nur die mit den
besten Ergebnissen. Mit jeder Entschei-
dung sammelt das System neue Informa-
tionen Uber die vorhandenen Daten, was
Schritt flr Schritt die Qualitat der Planungs-
entscheidung weiter verbessert.

Dieses Vorgehen einer intelligenten Ferti-
gungsplanung bringt enorme Vorteile mit
sich. Alle ausschlaggebenden Faktoren wie
Auftrdge, Arbeitspldtze, Transportwege,
Ristzeiten, begrenzte Ressourcen sowie
Personalverfligbarkeiten berticksichtigt das
System bereits bei der Entscheidungsfin-
dung. So lassen sich Ristzeiten minimieren,
Durchlaufzeiten verkirzen, die Termintreue
erhohen, Personalkosten minimieren oder

eine Materialverfigbarkeitspriifung durch-
fihren. Beim Einsatz einer Losung wie der
Kognitiven Planung und Optimierung von
MPDV kann der Anwender zudem selbst
festlegen, welche Faktoren das System be-
rucksichtigen soll und in welchem MafRe.

Konigsdisziplin: Automated Data Science
Insbesondere bei der Modellbildung macht
sich die Leistungsfahigkeit des verwende-
ten KI-Systems bemerkbar. Leistungsfahi-
ge Kl-Systeme wie das von MPDV einge-
setzte zeichnen sich dadurch aus, dass sie
die fir die Modellbildung verwendeten his-
torischen Daten selbststandig aufbereiten
konnen. Hierzu zahlt im Rahmen der VVorbe-
reitung auf die eigentliche Modellerstellung
neben der Datensynchronisation auch die
uniberwachte Anomalie-Erkennung — also
das automatisierte Erkennen von Ausrei-
Bern und deren Bereinigung. Dieses \lorge-
hensmodell, welches den herkommlichen
und grof3tenteils manuellen CRISP-DM-An-
satz automatisiert, wird auch als Automa-
ted Data Science bezeichnet.

Kombiniert man dartber hinaus das me-
thodische Know-how eines Kl-Spezialisten
wie PerfectPattern mit der Praxisnahe ei-
nes MES-Anbieters wie MPDV, so kénnen
schnell einsetzbare Standardprodukte und
flexible Losungen entstehen. Deren Haupt-
vorteil besteht darin, dass die zur Verfi-
gung stehenden Daten nicht erst aufwen-
dig vorbereitet werden missen. Damit sind
Kosteneinsparungen von bis zu 80 Prozent
gegenlber dem heute Ublichen Vorgehen
gemal CRISP-DM moglich. Grund dafir ist,
dass die zur Verfiigung stehenden Daten
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nicht erst aufwendig und manuell vorberei-
tet werden mussen.

Fazit und Ausblick

Die Nutzung von Kl in der Fertigung ist ein
grundlegender Schritt in die Zukunft und
kann Unternehmen den entscheidenden
Wettbewerbsvorteil bieten. Mithilfe von
MES kann dieser enorme Vorteil genutzt
werden und Unternehmen dabei helfen, ihr
Ziel von Industrie 4.0 und der Smart Factory
zu erreichen. Nichtsdestotrotz kommt es in
erster Linie auf die Anwendung an und erst
dann auf die genutzte Technologie — auch
im Jahr 2020.

REINFORCEMENT LEARNING

Reinforcement Learning, auch als ver-
starkendes Lernen bezeichnet, steht
fir eine Reihe von Methoden des ma-
schinellen Lernens, bei denen ein

Agent selbststandig eine Strategie er-
lernt, um erhaltene Belohnungen zu
maximieren. Dabei wird dem Agenten
nicht vorgezeigt, welche Aktion in wel-

cher Situation die beste ist, sondern er
erhadlt zu bestimmten Zeitpunkten eine
Belohnung, die auch negativ sein kann.
Anhand dieser Belohnungen approxi-
miert er eine Nutzenfunktion, die be-
schreibt, welchen Wert ein bestimmter
Zustand oder eine bestimmte Aktion
hat" Vergleichbar ist dieses Vlorgehen
mit der Erziehung eines Hundes durch
Belohnung mit Extra-Futter.
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Es ist ein innovativer Schritt auf dem Weg zur Smart Factory: Zum ersten
Mal kommuniziert das Manufacturing Execution System (MES) HYDRA von
MPDV direkt mit einem Warenmanagementsystem (WMS).

Die Firma Vacom mit Sitz in Gro3l6bichau bei Jena, Deutschland, setzt
HYDRA in Kombination mit dem WMS Viadat von Viastore ein. Welche
neuen Moglichkeiten das eroffnet, erklart Kevin Maser, COO bei Vacom,

aus seiner praktischen Erfahrung heraus.

Herr Moser, in diesen Tagen gehen die
Systeme live. Wie blicken Sie auf die ver-
gangenen Wochen zuriick?

Ich wiirde sagen, hinter uns liegt eine sehr,
sehr aufregende Zeit. Zwar setzen wir das
MES HYDRA und das WMS Viadat schon
seit einigen Jahren in unserer Fertigung ein.
Doch lber eine neu geschaffene Schnitt-
stelle konnen die beiden Systeme nun erst-
mals direkt miteinander kommunizieren
und nicht mehr Uber unser ERP von SAP.
Anfangs war ich gespannt, ob wir alles um-
setzen konnen, was wir uns vorgenommen
haben. Wir haben es geschafft. Das macht
mich sehr stolz!

.Das wirklich Coole ist, dass unser
MES HYDRA und unser WMS
Viadat jetzt direkt miteinander
kommunizieren und die Systeme
automatisch Aktionen auslosen,
ohne dass der Mensch eingreifen
muss. Einfach faszinierend. Das
geht schon an die Grundform von
bestimmten Intelligenzen und
Logiken heran.’

Kevin Moser, COO bei Vacom

Welche Vorteile bringt die direkte
Kommunikation zwischen einem MES und
einem WMS mit sich?

Stand heute kann ich sagen, dass wir jetzt
die volle Transparenz im Lager und im
Shopfloor haben und genau wissen, wo sich
welche Ware befindet. Bisher waren die
Teile in unserer Produktion eher in einem
schwarzen Loch. Wir wussten, was
reingeht, und bekamen am Ende auch ein
fertiges Produkt heraus. Aber was an wel-
chem Arbeitsplatz wie lange liegt, war nicht
klar. Heute wissen wir das und konnen ana-
lysieren und nachste Handlungsschritte ab-
leiten, um unsere Produktion noch effizien-
ter zu machen. Ich wirde daher sagen, der
direkte Austausch zwischen den Systemen
hat uns auf dem Weg zur Smart Factory

einen Riesenschritt vorangebracht. Mit der
Vorreservierung von Bestanden fir die Fer-
tigung stellen wir auRerdem sicher, dass
wir immer das richtige Material in der rich-
tigen Menge verfligbar haben, um unsere
Auftrage punktlich abzuarbeiten. Dafir
tauscht HYDRA mit unserem WMS und un-
serem ERP-System Informationen aus,
stolRt automatisch Arbeitsgange an oder
eskaliert, wenn die Ware nicht verfiigbar ist.
So behalten wir immer den Uberblick und
konnen uns auf das Wesentliche, namlich
die Produktion unserer Komponenten kon-
zentrieren. Was ein weiterer groBer Vorteil
ist.

DAS VIER-STUFEN-MODELL

Die erste Stufe auf dem Weg zur Smart Factory ist die ,transparente
Fabrik” Das heil3t, dass die verantwortlichen Mitarbeiter in einem Ferti-
gungsunternehmen zu jedem Zeitpunkt wissen, was in ihrer Produktion
passiert. Darauf setzt die ,reaktionsfahige Fabrik” (Stufe 2) auf — also eine
Verdichtung und anwendungsgerechte Visualisierung der vorhandenen
Daten, sodass sofort erkennbar wird, welche Konsequenzen eine Verande-
rung im Shopfloor hat. Danach kemmt mit der dritten Stufe die ,selbstre-
gelnde Fabrik’, in der man auf Basis der erreichten Reaktionsfahigkeit eine
dezentrale, automatisierte Regelung der Fertigungsprozesse aufbauen
kann. Und schlieRlich kommt mit Stufe 4 die ,funktional vernetzte Fabrik”
die den Blick auf angrenzende Prozesse und Systeme wie Energie- oder
Gebaudemanagement ausweitet.

Die beiden ersten Stufen lassen sich nahezu komplett mit einer MES-L6-
sung erreichen. Bei der Einfihrung oder Erweiterung eines MES empfiehlt
es sich, nicht nur die vorhandenen Prozesse zu digitalisieren, sondern auch
einen kritischen Blick auf die existierenden Ablaufe zu werfen. Nicht selten
lassen sich Prozesse optimieren und Verschwendungen vermeiden.
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Wie sind Sie bei der Einfiihrung
vorgegangen?

Unsere Produktionsablaufe sind hochkom-
plex. Wir fertigen Vakuum- und Mechanik-
komponenten fir die Halbleiterindustrie,
zur Chipherstellung, Beschichtung von
Optiken und Brillenglasern. Kein Bauteil ist
wie das andere, denn wir entwickeln flr
unsere Kunden individuelle Losungen. Des-
halb haben wir zunachst unseren Ferti-
gungsprozess genau analysiert. Bei uns
gibt es keine typische FlieRbandarbeit. Ein
Bauteil kann vom Frasen zum Schweif3en,
wieder zum Frasen und zurlick zum Schwei-
RBen gehen. All das mussten wir bei der Pla-
nung berticksichtigen, um ein perfektes Zu-
sammenspiel zwischen allen am Produk-
tionsprozess beteiligten Systemen zu er-
moglichen und eine noch engere
Verzahnung von Produktion und Logistik zu
erreichen. Da war uns schnell klar, dass alle
Systeme direkt miteinander kommunizie-
ren und selbst Aktionen auslosen missen.
SchlieBlich wollten wir eine vollautoma-
tische Produktionslogistik.

Um ein perfektes Zusammenspiel zu ge-
wahrleisten, haben wir genau festgelegt,
welche Informationen das MES, WMS oder
ERP an welches System uibergibt. Dafiir ha-

Kiinstliche
Intelligenz

___________

Produktion

ben wir jedem System eine eigene Rolle zu-
gewiesen.

Interessant. Welches System hat welche
Aufgabe? Und wie funktioniert das Ganze
im Zusammenspiel?

Mit unserem ERP-System generieren wir
die einzelnen Auftrage. Diese werden beij
der Freigabe des Fertigungsauftrags an
HYDRA Ubertragen. HYDRA kennt die
Komponenten der Bauteile und weil3, an

Kevin Méser ist COO bei Vacom und verantwortet in dieser Rolle das operative Geschaft. Als Projektleiter
begleitet der 32-Jahrige die Einfiihrung von HYDRA und Viadat.

___________

___________

Kommissionierung

Innerbetrieblicher
Transport

___________

Wareneingang
Warenausgang

welchem Arbeitsplatz diese zum Einsatz
kommen. Uber unsere Bedarfsreservie-
rung in HYDRA fragen wir im WMS die Be-
stande oder die Bedarfe bis zu drei Monate
im Voraus ab. Wenn die Materialien ver-
flgbar sind, werden sie fest reserviert und
konnen nicht mehr flr einen anderen Auf-
trag verwendet werden. So stellen wir
sicher, dass alle Teile verfligbar sind und
wir unsere Waren puinktlich fertigstellen
konnen.

Zwei Tage vor dem Produktionsprozess gibt

JArbeiten wie die Suche nach
Material, die vorher viel Zeit in An-
spruch genommen haben, flihren
unsere Systeme jetzt selbststandig
aus. Unsere Mitarbeiter konnen
sich auf das Wesentliche konzen-
trieren: den Produktionsvorgang.”

Kevin Mdser, COO bei Vacom




das MES ein Signal an das WMS mit der
Aufforderung, die Waren zu einem be-
stimmten Zeitpunkt an einer bestimmten
Maschine zur Verfligung zu stellen. Darauf-
hin generiert das WMS vollautomatisch ei-
nen Kommissionierauftrag. Unsere Mitar-
beiter in der Logistik packen daraufhin die
Komponenten in eine Kiste mit einer
eindeutigen ID-Nummer, und unsere fah-
rerlosen Transportsysteme bringen die Wa-
ren direkt an die Maschine, wo ein Werker
sie zur Verarbeitung entgegennimmt und
den Auftrag anmeldet. Dazu muss der Wer-
ker die Kisten lediglich abscannen. Sobald
die Komponenten bearbeitet wurden, weist
der Mitarbeiter an der Maschine die Zwi-
schenbauteile einer Kiste zu und generiert
so einen neuen Transportauftrag im WMS,
das ein fahrerloses Transportsystem los-
schickt. Dieses holt das Bauteil ab und
bringt es entweder zum nachsten Arbeits-
platz oder in unser Pufferlager.

Dieses perfekte Zusammenspiel zwischen
den Systemen zu beobachten und zu se-
hen, wie alle Radchen perfekt ineinander-
greifen, beeindruckt mich.

Das WMS meldet dem ERP aulBerdem die
Verbrauche. So wissen wir, welche Waren
sich im Lager befinden, und kdnnen wirklich
realistisch planen.

Der Einsatz von fahrerlosen Transport-
systemen war sicher eine Umstellung fiir
die Angestellten in der Produktion. Wie
haben Sie Ihre Mitarbeiter auf diesen Weg
mitgenommen?

Wir haben alle friih eingebunden und ihnen
anschaulich die Vorteile aufgezeigt. Um den
Mitarbeitern die Scheu vor den Transport-
systemen zu nehmen, haben wir die Robo-
ter beispielsweise bei einer Firmenveran-
staltung Getranke servieren lassen. Das
wurde sehr gut angenommen.

Was erhoffen Sie sich fiir die Zukunft?

Wir erwarten eine starke Ristzeitoptimie-
rung sowie eine erhebliche Verbesserung
unserer Produktionszeiten. SchlieRlich sind
jetzt mit dem Start des Arbeitsvorgangs
alle Materialien an der Maschine verfiigbar,
wir kénnen unsere Suchzeiten reduzieren
und Liegezeiten weiter optimieren. AuRer-
dem ist unser Verwaltungsaufwand deut-
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Entspricht der Durchmesser der Bohrung den Vorgaben? Ein Werker von Vacom bei der Qualitatspriifung.

lich geringer. Die direkte Kombination von
WMS und MES bringt damit viele Vorteile
mit sich, und wir sind gespannt auf weitere
Effekte. Lassen Sie uns dazu am besten
noch einmal in einem halben Jahr sprechen.

Was wiirden Sie sagen, wie weit sind Sie
auf lhrem Weg zur Smart Factory?

Nun ja, wenn wir uns das Vier-Stufen-Mo-
dell von MPDV ansehen, dann sind wir auf
der dritten Stufe und konnen bei uns von
einer selbstregelnden Fabrik sprechen, in
der unsere Mitarbeiter als Problemldser

UBER VACOM

fungieren. Mit der \Vernetzung von Produk-
tion und Logistik haben wir auBerdem we-
sentliche Teile von Stufe vier, der funktional
vernetzten Fabrik, umgesetzt. Ich wirde
also sagen, wir sind auf einem sehr guten
Weg. So kann es weitergehen! Ich freue
mich auf viele weitere spannende neue
Projekte.

VVacom gehort zu den fiihrenden europaischen Anbietern fiir Vakuumtech-
nik und ist weltweit aktiv. Das 1992 gegriindete Familienunternehmen be-
schaftigt mehr als 250 Mitarbeiter. Als Partner von Unternehmen aus
Hightech-Branchen wie der Analytik, Optik, Halbleiter- und Beschleuniger-
technik ist Vacom spezialisiert auf die Fertigung von Vakuumkomponenten
bis hin zu komplexen Kammern und verflgt ber innovative Reinigungs-
prozesse mit definierten Reinheitsklassen und reproduzierbaren Sauber-
keitsmessungen. Am Produktionsstandort GroRldbichau in der Nahe von
Jena nutzte Vacom lange Zeit ein selbst entwickeltes System zur Erfassung
von Betriebsdaten und Personalzeiten. Um zukunftsfahig zu bleiben, sollte
dieses durch eine flexible Standardsoftware abgelost werden. Zudem sollte
das Gefilige aus SAP und fertigungsnaher IT um eine Auftragsfeinplanung
erganzt werden. Dazu fiihrte Vacom bereits 2015 schrittweise das Manu-
facturing Execution System (MES) HYDRA ein.




Interview

SCHWACHE
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Wer effizient produzieren mochte, sollte seine Prozesse auf den Pruf-
stand stellen. Im Interview erklaren Stefan Molitor, Senior Consultant
bei Felten, und Werner Felten, Geschaftsfuhrer der Felten Group, wie
sich Schwachen im Produktionsmanagement aufdecken lassen.

Wenn Sie ein Fertigungsunternehmen
fit fiir die Zukunft machen miissten, wo
wiirden Sie ansetzen?

Molitor: Zunachst einmal wiirde ich die
Prozesse in der Produktion ganzheitlich be-
trachten und bewerten. Es ist wichtig, alle
Standardprozesse zu bewerten, um sie ge-
zielt optimieren zu konnen und um eine
Verbesserung der Wirtschaftlichkeit zu er-
zielen. Mit Blick auf die Prozessindustrie
wirde ich mir alle Ablaufe vom Materialein-
gang Uber das Verwiegen der Rohstoffe,
Abfillen und Verpacken des fertigen Pro-
dukts bis hin zum Fertigwarenausgang ge-
nau anschauen.

Felten: Nach unseren Erfahrungen entste-
hen dadurch weitere Ansatzpunkte, wie
beispielsweise die Konsolidierung von In-
sellosungen, die Einflhrung einer system-
gestlitzten Feinplanung, die Reduzierung
von Papier in der Fertigung sowie die Opti-
mierung prozessspezifischer Aufgaben wie
beispielsweise der Instandhaltung oder des
Rezepturmanagements. Da gibt es riesige
Potenziale.

Klingt ziemlich komplex und umfangreich.
Wo sollten Manager am besten ansetzen?
Haben Sie ein paar Tipps?

Molitor: Nach der Prozessbewertung sollte
man gezielt die Mitarbeiter miteinbeziehen,
um beispielsweise herauszufinden, welche
Prozesse aus ihrer Sicht gut laufen. Fragen
Sie ganz konkret nach Dingen, die gut funk-
tionieren, und nach Reibungspunkten. Sie
konnten beispielsweise fragen, wie lange
die Mitarbeiter fur das Aufschreiben von
Prozessdaten beim Mischen brauchen oder
wie viel Material beim Verwiegen verschiit-
tet wird.

] F_
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Stefan Molitor arbeitet seit 22 Jahren bei Felten und
ist als Senior Consultant in der Prozessindustrie tatig.

Felten: Die Ergebnisse sollten Sie genau
analysieren und die Verbesserungspoten-
ziale in Euro bewerten. Damit meine ich,
dass Sie die Zeit, die Mitarbeiter damit ver-
bringen, Abldaufe auf Papier zu dokumentie-
ren, zusammenrechnen und mit deren
Stundenlohn multiplizieren.

Material-Mehrverbrauche  lassen  sich
ebenfalls in Euro bewerten. Sie werden
staunen, auf welch hohe Betrage Sie dabei
kommen. Ersetzt man papiergestitzte
Erfassungsprozesse durch eine digitale
Erfassung mit einem MES, so lasst sich ein
groler Teil dieser Kosten einsparen. Mate-
rialverluste miussen Uber alle Prozess-
schritte bilanziert werden. Das gelingt nur
mit der Digitalisierung dieser Prozesse in
den Wiege- und Mischbereichen.

Welche Rolle spielen standardisierte
Kennzahlen?

Molitor: In der Prozessindustrie arbeiten
wir mit Kennzahlen, die spezifisch fiir die-
sen Industriezweig sind, wie beispielswei-
se. dem Materialausschuss, aber auch mit
branchenunabhangigen wie dem OEE. Der
steht fiir Overall Equipment Effectiveness
und  gibt  Aufschluss  lber  die
Gesamtanlageneffektivitat. Berechnen Sie
Kennzahlen wie den OEE und machen Sie
damit transparent, wo es gut lauft und wo
weniger.

Felten: Stimmt, in vielen Fallen bringt das
bereits erste \erbesserungen. Aber Sie
sollten die Erkenntnisse aus den Fragebo-
gen und die berechneten Kennzahlen auch
mit lhrem Controlling besprechen. Klaren
Sie, welchen Einfluss eine Optimierung an
der einen oder anderen Stelle auf das Ge-
samtergebnis beziehungsweise die Wirt-
schaftlichkeit des jeweiligen Produktions-
standortes haben konnte. Dadurch kénnen
Sie die Bedeutung von Investitionen besser
abschatzen. Denn merke: Mehr Maschinen
bedeuten immer auch hohere Abschrei-
bungskosten. Insbesondere bei teuren Ab-
full- und Verpackungsmaschinen konnen
Sie so erkennen, ob wirklich in eine neue
Anlage investiert werden muss oder ab eine
gezielte Verbesserung der Effektivitat aus-
reicht, um den bendtigten Output zu produ-
zieren.

FELTEN

Ein Mitglied der MPDV Gruppe
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Gibt es aus lhrer Erfahrung heraus
Themen, die sich besonders gut fiir den
Start einer Optimierungsphase eignen?

Molitor: Diese Frage kann ich ganz klar mit
Ja beantworten. Die Feinplanung ist ein
Thema, das viele Unternehmen schmerzt —
insbesondere die Hersteller der Konsumgti-
ter. Sprechen Sie die Mitarbeiter der Fein-
planung aktiv an und versuchen Sie, deren
Know-how beziiglich optimaler Segmen-
tierung und effizienter Nutzung von Anla-
gen aus den Kopfen in geeignete IT-Syste-
me zu bekommen.

Felten: Ich habe schon oft gehort, dass die
Planung an wenigen langjahrigen Mitarbei-
tern im Unternehmen hangt und alles zu-
sammenbricht, wenn sie mal nicht da sind.
Das kann sich heute kein Unternehmen
mehr leisten. Also gehen Sie es an.

Was kann man tun, um wahrend der
Optimierungsphase das Ziel nicht aus den
Augen zu verlieren?

Felten: Erstellen Sie einen Plan. So sehen
Sie, was Sie bereits erreicht haben und was
noch kommen soll. Orientieren Sie sich da-
bei immer an den identifizierten Potenzia-
len. Gliedern Sie den Plan in Phasen und
kennzeichnen Sie, wann welcher Bereich
dran ist. Damit nehmen Sie die Mitarbeiter
aller Ebenen mit. Jede eingesparte Minute,
jedes Dokument, das ich nicht auf Papier
ausdrucken muss, und jedes Gramm weni-
ger verschittetes Rohmaterial, sind Geld
wert. Um den Fortschritt der MaRnahmen

im Auge zu behalten, sollten Sie aul3erdem
immer wieder den Return on Investment
(ROI) betrachten. So sehen Sie, welchen
Aufwand Sie bereits betrieben haben und
was Sie dadurch einsparen konnten. Ganz
im Sinne der ganzheitlichen Prozessbewer-
tung ist der ROI ein globales MaB fir den
Erfolg und die Verbesserung der Wirt-
schaftlichkeit.

Was mochten Sie Managern zum
Abschluss mit auf den Weg geben?

Felten: Ganz einfach: Analysieren Sie den
aktuellen Zustand, identifizieren Sie Poten-
ziale — und dann gehen Sie die Themen in
einer geeigneten Reihenfolge an. Nur wer
anfangt, kann irgendwann Erfolg haben.

Vor 30 Jahren griindete Werner Felten das gleich-
namige Software- und Beratungsunternehmen,
welches sich seither auf die Entwicklung wegwei-
sender Softwarelosungen fiir das Produktions-
management konzentriert.

UBER FELTEN

Seit 2019 ist die Felten Group
eine 100-prozentige Tochter
von MPDV. Die Softwarelo-
sungen von Felten kommen
Uberwiegend in der Prozess-
industrie bei Wiege- und Misch-
vorgangen zum Einsatz. Mit
50 Mitarbeitern und Stand-
orten in Deutschland und Lu-
xemburg hat Felten in etwa
drei Dutzend Landern der Welt
Projekte im Produktionsma-
nagement realisiert. Zu den
Kunden der Felten Group zah-
len namhafte Unternehmen
wie Henkel, Beiersdorf, Boeh-
ringer Ingelheim, Symrise und
Dahler.

www.felten-group.com
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Der Aufwand bei der Einflihrung eines neuen ERP-Systems lasst sich deutlich
reduzieren, wenn man die Komplexitat aus Prozessen und IT-Landschaft
verringert. Das Manufacturing Execution System (MES) HYDRA leistet dazu
einen entscheidenden Beitrag.

Der Wechsel eines ERP-Systems stellt
Unternehmen vor grofRe Herausforderun-
gen. Haufig wurde das bisherige System
durch die Programmierung firmenspezi-
fischer Anpassungen stark verandert. Hin-
zu kommt eine Uber Jahre gewachsene
Komplexitat in den Prozessen und der IT-
Landschaft unterhalb des ERP-Systems. So
sind oft zahlreiche IT-Subsysteme, Excel-
Sheets und Datenbanken mit dem bisheri-
gen System verknlpft. Bei mehreren
Standorten kommt hinzu, dass die IT-Land-
schaften der einzelnen Werke haufig sehr
heterogen sind. Beim ERP-System-Wech-
sel besteht daher ein nicht unerhebliches
Risiko, dass entweder die Projektkosten
aus dem Ruder laufen oder Ablaufe im Be-
trieb gefahrdet werden.

Diese Risiken lassen sich erheblich reduzie-
ren, wenn bereits vor dem Systemwechsel
die Komplexitat zwischen ERP-System und
Produktion durch die Einflihrung geeigneter
Module des MES HYDRA reduziert wird.
Damit lassen sich nicht nur viele Prozesse
optimieren, sondern auch viele der bisheri-
gen IT-technischen Verschwendungen ver-
meiden. Zunachst gilt es, die Uber die Jahre
gewachsenen IT-Inselsysteme in der Ferti-
gung zu konsolidieren. Mit dem MES HYDRA
konnen beispielsweise die Maschinenanbin-
dung, das Erfassen von Auftragsdaten oder
die Feinplanung in einem modularen Sys-
tem abgebildet werden. Dadurch entfallen
Schnittstellen zwischen den einzelnen Sys-
temen. Uber eine standardisierte Anbindung
an das ERP-System lassen sich alle rele-
vanten Daten austauschen, was sowohl
eine redundante Datenhaltung vermeidet
als auch die Aktualitat der Daten erhoht.
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Gerade wenn im Shopfloor IT-Systeme zum
Einsatz kommen, die ein Mitarbeiter vor
Jahren selbst programmiert hat, ist die Ab-
I6sung durch ein MES wie HYDRA ein gro-
Ber Schritt in Richtung Standardisierung
und somit auch in Richtung Komplexitats-
reduzierung in der IT-Landschaft. ,Wer
weil, vielleicht ist der betreffende Mitar-
beiter gar nicht mehr im Unternehmen —
dann miusste sich ein anderer in das pro-
prietdre System einarbeiten, um eine
Anbindung an ein neues ERP zu realisieren.
Mit HYDRA und einer standardisierten
ERP-Anbindung wird vieles einfacher’, sagt
Jochen Schumacher, Geschaftsfiihrer der
Perfect Production, ein Tochterunterneh-
men von MPDV, das produzierende Be-
triebe bei der Entwicklung einer geeigneten
[T-Zielarchitektur unterstitzt.

(| Perfect Production

Peaple, (ean & (T

Die Lean- und IT-Experten der Per-
fect Production unterstiitzen produ-
zierende Unternehmen bei der Ent-
wicklung einer fir das Unternehmen
geeigneten [T-Zielarchitektur und
geben dem Management dadurch
mehr Orientierung und Entschei-
dungssicherheit vor dem Wechsel
des ERP-Systems.

perfect-production.de
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Neue Ideen fur den Einsatz des Manufacturing Execution System
(MES) HYDRA in der eigenen Produktion zu haben ist eine feine Sache.
Allerdings nur, wenn diese auch tatsachlich umgesetzt werden. Hier
kommt die Dienstleistung myConsultant von MPDV ins Spiel. Sie bietet
Anwendern die Moglichkeit, sich einen bestimmten Berater zu sichern,
der sie dauerhaft bei technischen Fragen zur Umsetzung unterstutzt.



Reinhard Becker packt Stifte, Schilder und
Nadeln in seine Tasche, lasst das Schloss
zuschnappen und nickt zufrieden. ,Heute
haben wir wieder interessante Ansatze
diskutiert und Wege gefunden, die neuen
Anforderungen in unserem MES HYDRA
abzubilden”, sagt Becker, der als Senior
Consultant fir MPDV arbeitet und gerade
einen Workshop beim Kunden DEHN SE in
Neumarkt gehalten hat.

Seit einem Jahr ist Becker als myConsultant
bei DEHN im Einsatz. Die Dienstleistung

bietet Anwendern die Moglichkeit, sich ei-
nen bestimmten Consultant zu sichern, der
sie dauerhaft betreut und bei technischen
Fragen unterstitzt. Der Vorteil: Der Berater
Uberblickt die gesamte Installation und
kennt die spezifischen Feinheiten des Fer-
tigungsprozesses beim Kunden, denn er ist
in regelmaRigen Abstanden vor Ort.

.Meine Aufgabe als myConsultant
bei DEHN ist es, Wege zu finden,
um neue Anforderungen des Pro-
jektteams in unserem MES HYDRA
im Standard abzubilden.”

Reinhard Becker, Senior Consultant
bei MPDV

Beim heutigen Workshop ging es darum,
mehrere Arbeitsplatze, die in einer FlieR3-
bandordnung zusammenarbeiten, mit einer
Aktion an- und abzumelden. Dafiir zeigte
Becker den Teilnehmern die Moglichkeiten
auf und stellte sie in den Gesamtkontext
der HYDRA-Installation bei DEHN. ,Ge-
meinsam haben wir die Verknlpfung der
Standardfunktionalitaten diskutiert und die
Vor- und Nachteile der verschiedenen Vari-
anten abgewogen. Das Ergebnis kann sich
sehen lassen”, sagt Becker. Und auch
Thorsten Gugg, MES-Projektleiter bei
DEHN, freut sich tber das Ergebnis: ,Unser
Ziel ist es, Losungen fir neue Anforderun-
gen zu finden, diese im Standard abzubil-
den und dabei unsere Datenqualitat im
Auge zu behalten. All das haben wir heute
geschafft.

Uber den Tellerrand hinaus

Fir Gugg ist Becker so etwas wie der Lead
Consultant. Das Team von DEHN informiert
ihn, wenn sie Konfigurationen durchfihren,
und vertraut auf den Rat und die Erfahrung
von Becker, wenn neue Anforderungen im
System umgesetzt werden sollen. Dabei
kommt ihm das Wissen von Becker zugute.
L,Oftist man schnell im Tunnel und sieht nur
die eigenen Anforderungen. Die regelmaRi-
gen Sitzungen mit Herrn Becker helfen uns
dabei, Uber den Tellerrand hinauszuschau-
en. Seine Impulse von auf3en sind sehr
wertvoll’, sagt Gugg und erganzt: ,Herr
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Becker verfligt tiber ein breites Fachwissen
und uberblickt den kompletten Standard.
All das setzt er gewinnbringend flr uns

"

ein!

Die Gesamtlosung im Blick

Seit fast acht Jahren arbeitet Becker als
Consultant fir MPDV. Zahlreiche Kunden
aus unterschiedlichen Branchen hat er in
dieser Zeit betreut. Nach seinem Physik-
studium an der Universitat Tubingen arbei-
tete er zundchst als Entwickler und Consul-
tant. Spater war er als Entwicklungsleiter
tatig. Bei seiner Arbeit als myConsultant
kommt ihm diese Erfahrung zugute. Becker
hat immer die Gesamtlosung im Blick und
ist bei allen Entscheidungen beratend tatig.
Er weil3 bei spezifischen Fragestellungen
genau, welcher Themenspezialist aus der
Entwicklung oder dem Consulting bei
MPDV der Richtige ist, um darauf Antwor-
ten zu finden. ,Der Erfahrungsaustausch
ist in solchen Momenten besonders wich-
tig. Mein Job als myConsultant fiir DEHN ist
es dann, das MES-Umfeld und die Beson-
derheiten in Prozess- und Fertigungsab-
laufen im Blick zu behalten und im Team
eine Losung fiir den Kunden zu erarbeiten.
SchlieBlich ist es unser Job, unsere Anwen-
der auf ihrem Weg zur Smart Factory best-
moglich zu unterstiitzen.”

,Oftist man schnell im Tunnel und
sieht nur die eigenen Anforderun-
gen. Die regelmaligen Sitzungen
mit unserem myConsultant helfen
uns, Uber den Tellerrand hinauszu-
schauen. Seine Impulse von aufden
und sein Fachwissen uber unsere
Installation sind sehr wertvoll.

Thorsten Gugg, MES-Projektleiter bei DEHN
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Der neue Certification Day von MPDV bietet Anwendern die Moglichkeit, ihr
Wissen Uber das Manufacturing Execution System (MES) HYDRA zu testen.
Zum Abschluss erhalten die Teilnehmer ein Zertifikat. Denny Offenborn von
der Firma Eppendorf berichtet als einer der ersten Teilnehmer von seinen

Erfahrungen.



JIch finde den Certification Day
einfach klasse. Denn jetzt habe ich
einen offiziellen Nachweis dartiber,
dass ich mich mit dem MES HYDRA
gut auskenne. Das ist wichtig, da-
mit wir zukinftig unseren Kunden,
wenn es gefordert ist, einen Nach-
weis vorlegen kdnnen, dass wir
qualifiziert sind, das System zu
bedienen.”

Denny Offenborn, Fertigungsingenieur in
der Produktionsplanung bei Eppendorf

In welcher Ansicht des MES HYDRA kdnnen
Arbeitsgange reaktiviert werden? Was ist
zu prifen, wenn ein Arbeitsgang nicht an-
gemeldet werden kann? Und wie lassen
sich mehrere Arbeitsgange auf einer Kapa-
zitatsressource konfliktfrei planen? Das
sind nur drei von insgesamt 100 Fragen, die
Denny Offenborn beim Certification Day
von MPDV in der Firmenzentrale in Mos-
bach, Deutschland, beantworten musste.

Einen Tag lang konnte Offenborn sein
Wissen rund um das MES HYDRA testen.
Am Ende erhielt er ein Zertifikat sowie eine
Potenzialanalyse, die zeigt, in welchen
Bereichen er seine Kenntnisse weiter aus-
bauen kann. ,Der Certification Day bot eine
sehr gute Gelegenheit, das in den Trainings
erlernte Fachwissen noch einmal aufzu-
frischen und weiter zu vertiefen’, sagt
Offenborn.

Kunden fordern Nachweis

Acht Trainings hat der 30-Jahrige in den
letzten zwei Jahren bei MPDV zur Vorberei-
tung auf den Certification Day absolviert.
Beim Test selbst stand das Thema Manu-
facturing im Mittelpunkt. ,Die Fragen des
Multiple-Choice-Tests waren anspruchs-
voll. Doch in den 90 Minuten konnte ich
mich noch einmal intensiv mit allen
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Zum Abschluss des Certification Day iliberreichten Mirijam March (links), Senior Consultant, und
Eric Egenberger (rechts), Consultant bei MPDV, Denny Offenborn (Mitte) ein Zertifikat mit Potenzialanalyse

als Beleg fiir sein HYDRA-Wissen.

HYDRA-Modulen auseinandersetzen. Das
war wirklich gut’, sagt Offenborn, der fiir die
Firma Eppendorf als Fertigungsingenieur in
der Produktionsplanung arbeitet.

Seit Uber zehn Jahren setzt Eppendorf das
MES HYDRA bereits ein. Eppendorf stellt
Pipetten, Pipettierautomaten, Dispenser,
Zentrifugen und Mischer her. Da die regula-
torischen Anforderungen in der Medizin-
branche enorm sind, fordern viele Kunden
einen Nachweis darlber, dass die Mitarbei-
ter von Eppendorf im Shopfloor qualifiziert
sind, um das MES zu bedienen. ,Deshalb ist
der Certification Day fiir mich so wichtig,
denn jetzt habe ich einen offiziellen Nach-
weis, der zeigt, dass ich gut ausgebildet
bin’, sagt Offenborn und blickt stolz auf sein
Zertifikat.

Wertvolles Wissen fiir die Praxis

Besonders bei seiner taglichen Arbeit
kommt Offenborn das in den Trainings er-
lernte Wissen zugute. So hat er in den
Schulungen zum Modul Maschinendaten
beispielsweise gelernt, wie er Anlagen am
einfachsten einstellen kann und welche
Grunddaten er in HYDRA anpassen muss,
um genau die Informationen zu erhalten,
die er fir sein Reporting braucht. Auch bei
der Einflihrung des Moduls Material- und

Produktionslogistik hilft ihm das Wissen
aus den Schulungen.

.Es war ein spannender Tag. VVor allem die
Fuhrung durch die einzelnen Abteilungen
bei MPDV hat mir gut gefallen. Jetzt weil3
ich, an wen ich mich mit welchen Fragen am
besten wende!

DIE NACHSTEN TERMINE
FUR DIE MPDV CERTIFICATION
DAYS IM UBERBLICK

30. April 2020
09. Juli 2020
06. Oktober 2020

Mehr Informationen tiber das Trai-
ningsangebot von MPDV fiir HYDRA-
Anwender finden Interessierte unter
mpdv.info/trainingsnews
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Zu Besuch bei Apostolos Mitsios

-\

-INTA
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Als Executive Manager des Customer Service Center ist Apostolos Mitsios bei
MPDV mit seinem Team fiir eine reibungslose Bearbeitung von Kundenan-
fragen verantwortlich. In seiner Freizeit geht der Grieche gerne angeln und

erkundet neue Orte.

Als 184. Mitarbeiter begann Apostolos Mit-
sios vor mehr als neun Jahren, als Assistent
der Geschaftsleitung fiir MPDV zu arbeiten.
In der Zwischenzeit hat sich einiges veran-
dert. Mittlerweile hat MPDV fast 500 Mit-
arbeiter, und Mitsios leitet als Executive
Manager das Customer Service Center.
.Meine Aufgabe ist es, fiir einen reibungs-
losen Ablauf bei unseren Kundenbestellun-
gen zu sorgen. Gemeinsam mit meinem
Team kiimmere ich mich um die Vergabe
von Lizenzen fur unsere Software. Wir wi-
ckeln alle kaufmannischen Aspekte rund
um Bestellungen ab und beraten Kunden
bei der Auswahl des passenden Trainings’,
sagt der 37-Jahrige.

Dabei kann es schon einmal vorkommen,
dass ein Kunde eine Lizenz innerhalb weni-
ger Stunden braucht. Dann sind Mitsios
und sein Team gefragt, genau zu priifen, ob
alle technischen Voraussetzungen erflllt
sind. Bei der Prifung kommt es vor allem
auf Schnelligkeit und eine gute Portion
Fachwissen an.

Prozesse im Blick

Zehn Mitarbeiter sind im Customer Service
Center im Einsatz. Seit 2018 leitet Mitsios
die Abteilung, die er in seiner friiheren Rolle
als Assistent der Geschaftsfihrung mit
aufgebaut hat. ,Ich war in vielen Projekten
bei MPDV unterwegs, habe die Einfiihrung
unserer Geschaftsbereiche als Projektleiter
begleitet sowie Kunden- und Forschungs-

projekte geleitet. Eines war mir dabei im-
mer besonders wichtig: Prozesse im Sinne
unserer Kunden weiterzuentwickeln.” In
seiner Position als Leiter des Customer
Service Center hat er die Moglichkeit, ge-
nau das zu tun, denn das Team ist die An-
laufstelle fiir Kundenanliegen. Sie beant-
worten Anfragen zum Status von
Bestellungen, kimmern sich um die Aus-
lieferung von Hardware- und Software-
komponenten oder priifen Auftrage. Dabei
steht der Kunde mit seinen Anliegen im
Mittelpunkt.

LWir wachsen seit einigen Jahren
stark, doch unsere Wurzeln als
Familienunternehmen verlieren wir
nie aus den Augen. Das finde ich
gut und wichtig.

Apostolos Mitsios, Executive Manager des
Customer Service Center

Was Mitsios am meisten an seinem Job
mag? Dass kein Tag wie der andere ist. hm
gefallt die Abwechslung. ,Heute setze ich
neue Prozesse im Sinne unserer Kunden
auf und optimiere damit unsere Ablaufe
weiter, morgen agiere ich als Schnittstelle
zu unseren Fachabteilungen.” AuRerdem
mag er das familiare Umfeld bei MPDV.

Ein Grieche in Irland

Sein grolRtes Hobby ist seine Tochter. Wenn
dann doch mal noch etwas Zeit bleibt, geht
er mit Freunden gerne angeln. Dabei ist das
Fangen von Fischen eher Nebensache. ,Mir
geht es mehr darum, etwas mit anderen
zusammen zu unternehmen und gemein-
sam schone Sommerabende zu verbringen.
Das Auswerfen der Angel ist da eher Bei-
werk’, sagt er und lacht.

Nach seiner Ausbildung zum Industriekauf-
mann holte Mitsios sein Abitur nach und
studierte Betriebswirtschaftslehre in Heil-
bronn und Irland. Spricht man ihn darauf
an, wie es fur ihn als geburtiger Grieche in
Irland war, muss er lachen. ,Dort kann man
vier Jahreszeiten an einem Tag erleben. Das
war schon eine besondere Erfahrung.”

Seine griechischen Wurzeln kann Mitsios
nicht leugnen. Das verrat schon sein Name.
Jeden Sommer besucht er seine GroReltern
in Griechenland. Hier kann er abschalten
und neue Orte entdecken.
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COLLABURATIO
IN DE <TG

Nicht nur neue Technologien wie K, loT und Plattformen sind der
Wegbereiter zu einer leistungsfahigen Industrie 4.0, sondern vor allem
auch neue Formen der Zusammenarbeit von allen Akteuren einer
,Social Networked Industry”!




The Times They Are a-Changin’ (Bob Dylan)
Jnnovationsfreude, Flexibilitat und die
Méoglichkeit, auf individuelle Anforderungen
des Marktes schnell reagieren zu konnen,
sind heute entscheidende Kriterien fir die
Konkurrenzfahigkeit eines Unternehmens
im globalen Wettbewerb”, so Dr. Bernhard
Valnion in einem Beitrag zu Collaboration
als Kernbegriff des 21. Jahrhunderts. Die
Welt hat sich gewandelt, und damit muss
sich auch die Zusammenarbeit und die
technologische Grundlage anpassen.

Collaboration — was bedeutet das fiir die
Fertigung?

Was aber bedeutet Kollaboration oder neu-
deutsch Collaboration im Kontext der Ferti-
gung? Zum einen existieren Begriffsdefini-
tionen, die so umfassend sind, dass sie
auch schon wieder nichtssagend sind. Folgt
man einer Begriffsdefinition von Manufac-
turing in Focus, einem kanadischen Fach-
magazin, dann ist Collaboration heute das
Schlagwort in Produktionskreisen. Denn
Zusammenarbeit findet Gberall dort statt,
wo eine Gruppe von Menschen fir ein ge-
meinsames Ziel zusammenarbeitet, von
formalen Rahmenbedingungen im Sit-
zungssaal bis zur Fabrikhalle, auf Baustel-
len oder bei externen Treffen. Nun arbeiten
Menschen seit Anbeginn der Mensch-
heitsgeschichte zusammen, insofern ist
eine solche Definition wenig hilfreich.

Zum anderen wird Kollaboration konkreter
als ,Anti-Taylorismus”, eine partielle Zu-
ricknahme der friiheren Arbeitsteilung ei-
ner Effizienz-Okonomie verstanden, die
nicht mehr den Anforderungen unserer
kunden- und dynamikorientierteren Oko-
nomie entspricht. Herzlich willkommen im
neuen Wir!

Industrie 4.0 und Collaboration 4.0

In diesem Sinne reprasentiert Collabora-
tion einen Hauptaspekt beziehungsweise
sogar ein eigenes Paradigma der Industrie
4.0 und betrifft sowohl Unternehmen als
auch Branchen. In meinem Beitrag fir die
Huffington Post habe ich bereits das
urspringlich  dominierende technische
Paradigma von Industrie 4.0 kritisiert, das
im Rahmen der sogenannten Wahlster-
Treppe Industrie 4.0 mit Technologie 4.0
gleichsetzte.

Dr. Winfried Felser

Am FIR, einem An-Institut der RWTH
Aachen, wurden hingegen friihzeitig der
ROl und die Produktivitat betont, die aus
einer besseren Kollaboration durch Vernet-
zung und Integration dezentraler Intelligenz
im Rahmen neuer Partnerschaften entste-

ZUR PERSON
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hen. Aber nicht nur die Aachener um Pro-
fessor Schuh, auch in Dortmund am Fraun-
hofer-Institut des Autors formulierte
Professor ten Hompel mit der ,Social
Networked Industry” eine Gesamtvision fir
eine zukiinftige Okonomie, die Menschen
und Maschinen als Partner neu zusammen-
dachte. Hier gilt dann Industrie 4.0 = Colla-
boration 4.0 als generelle Erfolgsbasis.

Collaboration 4.0 konkret: Hubs,
Plattformen und Okosysteme
Konkretisiert wird ein solcher Anspruch
technologisch durch Hubs oder Plattfor-
men, die eine neue Form der Zusammen-
arbeit durch Vernetzung und Integration
unterstiitzen, wie auch durch das kollabo-
rative Empowerment der Akteure wie bei
kollaborativen Robotern. Zugleich transfor-
miert eine Collaboration 4.0 Madrkte und Or-
ganisationen auch strukturell in Richtung
Okosysteme.

Sowohl der Factory Collaboration Hub als
auch die Manufacturing Integration Plat-
form (MIP) oder neue Formen der Zusam-
menarbeit in den Unternehmen zwischen
Menschen, Maschinen und Systemen auf
Basis neuer technologischer Konzepte sind
Reprasentanten einer solchen neuen Kolla-
boration.

Weltweite Relevanz von Collaboration

Da Collaboration damit fir ein ganzes Set
an Technologien und Konzepten steht, lasst
sich die Relevanz schwer gesamtheitlich in
Zahlen konkretisieren. Exemplarisch aber
verdeutlicht das rasante Marktwachstum
kollaborativer Roboter (in einzelnen Studien
sehr hohe zweistellige Wachstumsraten)
oder das Wachstum von kollaborativen
Plattformen die Relevanz dieser Transfor-

Dr. Winfried Felser ist seit 2000 Betreiber der Competence Site, eines
Netzwerks mit mehreren Tausend Experten aus Wissenschaft und Pra-
xis, die sich mit der digitalen Transformation in den Bereichen Manage-
ment, IT und Technik beschaftigen. Er ist Herausgeber des Competence
Reports und Books sowie Autor fir die Huffington Post, LinkedIn Pulse,
The European, Absatzwirtschaft und andere Fachmedien.
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mation. Dabei wandeln sich nicht alle In-
dustrien in gleicher Weise im Rahmen einer
neuen Kollaborationslogik. So werden trotz
des rasanten Wachstums auch immer noch
Inseln der alten Glickseligkeit starrer,
hochgradig arbeitsteiliger und effizienzori-
entierter Wertschopfungsketten bleiben,
genau dort, wo auch die Rahmenbedingun-
gen noch stabil bleiben.

Potenziale einer neuen Kollaboration
versus dystopische Verirrungen

Langfristig werden aber die Potenziale ei-
ner neuen Kollaboration in Richtung Kunde

(bessere Personalisierung und Kontextuali-
sierung, integriertere Produkt- und Service-
Konzepte) und in Richtung Organisation
(Flexibilitat, Mitarbeiterzufriedenheit) den
Siegeszug von Collaboration weiter antrei-
ben. Dabei heiRt Collaboration nicht
zwangsweise ,schone neue Welt” im bes-
ten Sinne. Technologien kdnnen auch einen
neuen ,digitalen Taylorismus” bedingen.
Eine glaserne Fabrik als Basis der neuen
Okonomie wird dann eher Unterdriickungs-
als Befreiungsinstrument.

Als Wahlster-Treppe wird die flr Industrie 4.0 bekannt gewordene Grafik bezeichnet, die die vier Evolutionsstufen der Industrie

beschreibt. Erstmals wurde diese Darstellung 2011 von Prof. Wolfgang Wahlster vom DFKI veréffentlicht.
‘%
s ) -
' ) = 1

ITXIXIXIITIIIIIIX

Grad der Komplexitit P



SMART FACTORY
ELEMENTS

PREDICTION

erméglicht Vorhersagen \ y

von Ereignissen auf
Basis von ausfiihrbaren
Modellen und kiinstlicher ;
Intelligenz. =

PLANNING & SCHEDULING

beinhaltet typische
Aufgaben der
Arbeitsvorbereitung.

FACTORY
ELEMENTS

sorgt dafr, dass die
definierten Vorgaben
korrekt und effizient
umgesetzt und dokumen-

\tiert werden.

EXECUTION

nutzt statistische
Methoden und innovative
Algorithmen, um erfasste
Daten aufzubereiten.

ANALYTICS

INDUSTRIAL INTERNET OF THINGS (lloT)
verbindet mittels Vernetzung und Edge
Computing den Werker und die reale Welt
der Produktion mit dem digitalen Abbild
der Smart Factory.

Anforderungen wie hohe Variantenvielfalt und kleinere Losgréf3en bis zu
Losgrol3e 1 steigern die Komplexitat in der Produktion enorm. In Zeiten von
Industrie 4.0 ist das ganz klar ein Fall fir die Smart Factory — und diese
wiederum braucht bestimmte Prozesse und Funktionen, um den wachsen-
den Anforderungen gerecht zu werden: die Smart Factory Elements.

Nutzen auch Sie das Modell ,Smart Factory Elements’, um Ihre Anforderungen

an die Fertigungs-IT zielfiihrend zu formulieren. Kombinieren Sie Anwendun- ~ — mpdv.info/sfe

gen aller Elemente und machen Sie damit Ihre Produktion zur Smart Factory! —
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MESSEN

NEXTACT2020
#FromDomtoDome
25.-27.05.2020
Koln

Weitere Details zu den

Veranstaltungen und Anmeldung unter:

— mpdv.info/anmeldung

WORKSHOPS

Workshops MES & Industrie 4.0

02.04.2020, Berlin
Museum fir Kommunikation, Berlin

07.05.2020, Tubingen
Fokus HYDRA for Life Science, Tibingen

18.06.2020, Linz, Osterreich
Ars Electronica Linz

03.09.2020, Bochum
LPS-Lernfabrik, Ruhr-Universitat Bochum

21.09.2020, Dresden
Technische Sammlungen Dresden

29.10.2020, Zwolle, Niederlande
V/an der Valk Hotel Zwolle

05.11.2020, Hamburg
Crown Plaza Hamburg — City Alster

01.12.2020, Hannover
ADAC Fahrsicherheitszentrum Hannover

Workshops Best Practice MES

13.05.2020, Hemer
Grohe AG

18.06.2020, Obersontheim
Alfred Karcher SE & Co. KG

16.07.2020, Schiltach
Hansgrohe SE

22.10.2020, Ebensee
Salinen Austria

19.11.2020, Erbach
Koziol >>ideas for friends GmbH



Mehr zu unseren Trainings fir

HYDRA-Anwender finden Sie unter:

~ mpdv.info/trainingsnews

KUNDEN-
VERANSTALTUNGEN

Kundenforum
07.05.2020
Rohrmeisterei Schwerte

HUG-Konferenz
23.-24.09.2020
Hockenheim

WEBINARE

MES-Webinar 2:
Maschinendaten erfassen
und verarbeiten mit MES
13.05.2020

MES-Webinar 3:

Mit Kennzahlen und Analytics
zur effizienten Produktion
30.09.2020

Anwender-Webinar 3:
Qualitatssicherung fiir
Vorausschauende mit HYDRA
27.10.2020

MES-Webinar 4:
Fertigungssteuerung und
Workforce Management mit MES
11.11.2020

Anwender-Webinar 4:

Integriertes Workforce Management
mit HYDRA

24.11.2020
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