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Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes
Vernetzung, Traceability, Spalt-CPU, 5G-Infrastruktur und Ticketmanager

Simon Schwarzfischer, Daniel Kienle



Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Schlisselelemente Smart Factory

Einengung Advanced Big Data /
Prozessstreuung Data Data Analytic
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Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes
Frage Slido Tool

Frage
[w] sk [w] « Wie schatzen sie den Vernetzungsgrades
ihrer Fertigungsbereiche ein?

E : Antwort:

« 100% - 80%
e 79% - 60%
e 59% - 40%
e« 39% - 20%
e <20%




Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Herausforderungen

Herausforderungen des Brownfield

Werks Schwabmiinchen

* Vielzahl an Fertigungsverfahren
(Pressen, Sintern, Walzen, Ziehen, ...)

» Verschiedenste Maschinensteuerungen

» Unterschiedlicher Grad der Technologisierung der
einzelnen Maschinen
(60 Maschinen, 34 Prozessschritte)

« Schnittstellen zu bestehenden Systemen
(MES-System, Backtracking, Prozessdaten-Editor,...)

« Changemanagement / Mindset um die
Fertigungsmannschaft bei der Digitalisierung
mitzunehmen

. Um die Vernetzung des Werkes erfolgreich zu realisieren bedarf es einer intelligenten Strategie und Planung.




Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes
Frage Slido Tool

Frage
E' E « Welchen Herausforderungen stehen Sie
gegentber?
E . Antwort:

* Vielzahl an Fertigungsverfahren

« Verschiedenste Maschinensteuerungen

« Grad der Technologisierung der einzelnen Maschinen
« Schnittstellen zu bestehenden Systemen

« Changemanagement / Mindset




Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Industrie 4.0 Tag

200 Mitarbeiter konnten haptisch
Industrie 4.0 an 9 Stationen
im Werk erleben

« Schulung der Mitarbeiter & Aufklarung
* Interesse wecken Technologie in ihren
Bereich
zu Ubernehmen

» Findung von neuen Anwendungsféllen

 Steigerung der Identifikation mit dem
Werk (Stolz wecken)
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' Digitalisierung zum anfassen: Leistungsschau als Schulung und zum Wecken von ,Begierde”




Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Entwicklung Traceability Basis Prozess

Basis Traceability Konzept
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Einlesen Markieren

Code Handling
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RFID auslesen

Jedes Einzelteil ist jederzeit markiert,
egal welche Technologie zum Einsatz kommit.
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Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Standardisierung von Anlagenkomponenten
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Die Standardisierung des Equipments hat dazu beigetragen, die Kostenziele und den Terminplan des Projekts zu halten.
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Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Intelligente System- und Datenarchitektur

Data Scientist Fertigungs-
(on demand) Reporting leitung
e . Daten- Prozess-
= ingenieur ingenieur
X
9 —n h % % o o h 5 mm— s —
2
c
L
= Prozess-
=) ingenieur
(@)
c
= Operator /
% . - Einrichter
c
= Professional
c
LLl
8,5 ‘ ...... f
E A Engineering Steuerungen
@ Professional
v oos I
‘ Maint \\, O 2 'j: N\ @ Operator /
aintenance Prozessebene Mobile = ‘ Einrichter
Spezialist Aktuatoren device Sensoren Industrie-PC Scanner Werkzeuge

BunbiiaH

. Alle Bereiche des Werks miissen zusammenarbeiten um die vernetzten Systeme zu betreiben und zu verbessern.
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Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes Daten-

bank

Leistungsfahiges ,loT-Gateway*

Hauptfunktionen o
: Digital out

OSRAM Eigenentwicklung
Im Einsatz seit 2008

R5232

RS232

N
Aufzeichnung Traceability
Messdaten

RS485

B8 analoge
Eingsnge

8 analoge
Ausgange

v
Drehgeber
24y

33V
Drehgeber-
1,5¥ ausgang

Abbildung 7: Blockschaltbild der Spalt-CPU

Technische Schnittstellen

Digital /O  Analog I/O Drehgeber
()8x 24V ()8x 0-10V / 0-20mA 5V or 24V
(O)8x 24V  (O)8x 0-10V / 0-20mA  Backloop for encoder

Durchmesser

Analogwerte
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Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Visualisierung und Interaktion mit den gesammelten Daten
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Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Strukturiertes Arbeiten mit den Daten bringt den Benefit

Prozess-
ingenieur

Bediener

IT
Professional

MSR /MT
Professional

MSR/
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Do e Do Pe e

Instandhaltung
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Instandhaltung

Anlage

Digitaler PDCA-Zyklus

Datengetriebener
Shopfloor (O
s%a

Fertigungsleitung, IH-Personal,
Prozessspezialisten, Entwicklung, ...

’ Erst aus der Nutzung der Daten entsteht ein entsprechender Benefit. Der digitale PDCA-Zyklus hilft dabei.




Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Standortibergreifende Datennutzung
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. Zusatzliches Verbesserungspotential entlang der Wertschopfungskette durch standortiibergreifende Datennutzung.
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Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes
Frage Slido Tool

Frage:

[w] sk [w] « Welcher Nutzen / Use-Cases ermdglicht
Ihnen die Vernetzung lhrer
Fertigungsanlagen ?




Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Schlisselelemente Smart Factory

Einengung Advanced Big Data /
Prozessstreuung Data Data Analytic
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Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Innovationsprojekt “5G-Campus Netwerk*

Projektpartner

ami! OSRAM

Deutsche Telekom
Edge Computing

ULTRA LOW LATENCY

Telekom Domain

Telekom Edge Computing

a
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v ~ Fraunhofer

A QESEAD
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PRODUKTIONSANLAGEN UND
KONSTRUKTIONSTECHNIK

Factory Domain

Local Edge + Dual Slice Campus
Netzwerk

» Die erste weltweite Einfuhrung von einem 5G-Campusnetzwerk (Industrie)




Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Bedarfsgerechte 5G-Infrastruktur

Outdoor Antenne Indoor Antenne Edge Computing




Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes
5G Use Case: Autonomous guided vehicle (AGV)

Local Campus
Edge

Daten Transfer @
» Geringe Latenz ‘

/ \\ \ * Hohe Datenraten
' 4; m - Sehr gute Netzabdeckung Neuerungen

« Ganzheitliches Mapping
« Zentralisierte Daten Verarbeitung

Einfache Erweiterung auf weitere AGVs Outdoor AGV

» Zuverlassigkeit

lavigation
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5G Use Case: Remote Support und Maintenance Service

=" X
V Schwabmiinchen (Germany)

Exeter (USA)




Workshop 2: Vernetzung eines Brownfield Werkes

Use Cases Ticketmanager

Ticketmanager for Service

Kontakierung der richtigen
Person zur Reaktion auf
Stillstdnde und zur Realisierung
des Wiederanlaufs.

Cost center 160001 & 160002

0 = mmaminm e
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Ticketmanager for Operation

Cost center 160012

9

—~——

Kontaktierung eines Operators um
Leerlauf und Stllistande zu
vermeiden.

Ticketmanager for Quality

Alarmierung des Operators bei
Abweichungen und Anomalien in den
Messdaten.

' Der Ticketmanager ist ein leistungsfahiges Werkzeug und vielseitig in allen Bereich der Fabrik einsetzbar.
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Konzept Ticketmanager

Machine 1 Sonderauftige:

« Experssfertigung
+ IRW Checklisten

‘ ! * Reinigung
+  TPM-Aufgaben
'-. Ticket Manager .\%

Machine 2 m— >
- Machine 3 (\ ==
=

Modelers

0000

Machine 4

Machine n

Qualification

\__ Matix /]

Service MA2 MA3 MA4 MAS MAG6 MAn

. Mit einem durchdachten Konzept lasst sich der Ticketmanager leicht flr unterschiedliche Anwendungen anpassen.
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