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Ver@nderungen in der Arbeitswelt

Der Arbeitsmarkt wird vielfdaltiger und dynamischer: Die Arbeitszeiten werden flexibler:

«  Vom ,Amt auf Lebenszeit® zu ,Erwerbsabschnittsberufen® « Verldngerung der zul@ssigen Tagesarbeitszeit, saisonale
Bereitschaftsdienste und Arbeitsorganisation - wechselnde Teams,

* regelmaBige Weiterbildungen, Arbeitslosigkeit, Umschulungen und kein fixer Arbeitsplatz, auftragsbezogenes Arbeiten bei Freelancer.

neue Selbststandigkeit

Wie merkenwir das | Was bieten wir an? Wie merken wir das [ Was bieten wir an?

«  Wunsch nach 4 Tagewoche, mit Ausschépfen der 12 Stunden, flexible

« Bildungskarenz, Sabbatical, Studium nebenbei, Elternteilzeit, Zeiteinteilung

Papamonat, Altersteilzeit, Méglichkeit einen Schritt zurtck in der
Karriere wenn dies besser in die Lebenssituation passt « verschiedene Teilzeitvarianten

«  Speziell Generation Y/Z hohes Interesse an Work Life Balance « ,Schichtgleiten® im Arbeiterbereich

«  Flexibilisierung der Arbeit in Bezug auf Arbeitsort, Homeoffice (ganze
Tage [ halbe Tage)

Mit der Digitalisierung vollzieht sich der Wandel in der Arbeitswelt vor allem in technologischer Hinsicht:

« Technik wird zur alltéglichen Grundvoraussetzung
« Bedarf nach laufender Weiterbildung

. Bedeutung von Schliisselkompetenzen (Selbstorganisation, Eigenverantwortlichkeit, Priorisierung von Tétigkeiten,
Flexibilitait, Qualitéitskontrolle und Teamfahigkeit) steigt

JENBACHER All rights reserved May 19
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Ein Vergleich

Mégliche Risiken Mégliche Chancen

Wedgfall traditioneller Arbeits- und Berufsbereiche Vielfaltiges und abwechslungsreiches Schaffen
mit einfachen und routinierten, manuellen statt Monotonie und Langeweile

Tatigkeiten

Erfordernis von zunehmend hoher Qualifikation, Entfaltung und Férderung individueller Talente und
Weiterbildung, Flexibilitét und permanenter Potenziale — durch Selbstorganisation und
Erreichbarkeit Eigenverantwortung in der Arbeitsgestaltung
Unsicherheit in der wirtschaftlichen Existenz — Wegfall kérperlich anstrengender

infolge von hdufigem Jobwechsel mit (gesundheitsgefahrdender) Tatigkeiten

Nichterwerbszeit sowie langfristigem Jobverlust

Schwierigkeit stabiler Lebensfihrung mit Moglichkeit der besseren Vereinbarkeit von Arbeits-
Langzeitplanung und Privatleben — durch értlich und zeitlich flexible
Arbeitsgestaltung

JENBACHER All rights reserved May 19
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WORKOUT: Was brauchen Menschen?

Maslow’s Bedurfnispyramide

Wachstum Self-fulfillment

restige and feell iccomplishment Psychological
~ \ needs
Belongingness and love needs:

intimate relationships, friends

security, safety Basic

GRS - B

JENBACHER All rights reserved May 19
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WORKOUT: Was brauchen Mitarbeiter in der Digitalisierung?

Maslow’s Digitalisierungspyramide

i

Wachstum

Defizit

JE N BAC HER All rights reserved

INNIO
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Digitale
Bewerber

MhatsApp & Instagram statt Anschreiben per
Brief?

i WHATSAPP-BEWERBUN(
s

NFACH Mit Selfie zum.

PR WHATS APP

s

n111-s156052

HEIDELBERC | MANNHEL

FRAGE:
Was brauchen Bewerber im digitalen Zeitalter?

Wie muss Marketing und it in, um Talente Was
motiviert Talente im digitalen Zeitalter dazu, sich zu bewerben?
- Wo erwarten Bewerber angesprochen zu werden? (z.8. Jobmessen, Online-Werbung, ..)

- W rten sich Bewerber im digitalen Zeitalter vom (@8
WhatsApp, Videobotschaften, ...)
- Wie bed sind F dche im

Mit welchen Bewerbungsprozessen kann ein Unternehmen punkten?
Welche Werte sollte ein Unternehmen vermitteln? Was ist Bewerbern im digitalen
Zeitalter wichtig?

Digitaler
Arbeitsplatz

Arbeiten — egal wann & wo?

FRAGE:
Welchen Arbeitsplatz brauchen Mitarbeiter im digitalen Zeitalter?

Was muss fir digitales Arbeiten gewahrlei in? (2.8,

Zugangsgerate, IT-Plattformen, User-Interfaces, ..)
Welche Rolle spielen Datenschutz und Datensicherheit?
Wollen Mitarbeiter im digitalen Zeitalter unabhéngig von Ort und Zeit arbeiten? (2.8.
Home Off itszeiten, fixer Arbei 2

- Wo i Arbeits- und Pri (2. standigs i
- Wie muss die Work-Life-Balance gestaltet sein? (2.8. Teilzeit, flexible Arbeitszeiten,
Vereinbarkeit von Familie & Beruf ..)

Wie funktioniert die digitale Kommunikation? Wie wichtig ist Face-{g-Face Interaktion?

WORKOUT: Was brauchen Mitarbeiter in der Digitalisierun

Maslow’s Digitalisierungspyramide

Digitale
Weiter-

entwicklung

Schaffen Sie den Sprung ins digitale
Zeitalter?

FRAGE:
Welche Weiterentwicklungen brauchen Mitarbeiter im digitalen
Zeitalter?

- 0 Mitarbeiter in der

Digitalisierung verfigen?

Welche Rolle spielt technisches Grundverstandnis?

- Welche Rolle spielt die Arbeitsplatzsicherheit?

Wie verandern sich die Aufgabenbereiche der Mitarbeiter und wie kann man bei diesen
helfen? Wie werden i

Wie wirkt sich di i it und il atigkeiten auf die

Mitarbeiter aus?

- Wie verhindert man Uberforderung be sich stndig andernden Bedingungen?

Wie férdert lic hs

- Wie wichtig und

Digitale
Vision/
Bindung

Welche digitale Vision haben Sie?

FRAGE:
Welche Vision brauchen Mitarbeiter im digitalen Zeitalter?

= brauchen Mitarbeiter im digitalen Zeitalter? Was brauchen
sie, damit sie sich an das Unternehmen binden und ihm gegentber loyal bieiben?
Welche Werte muss ein Unternehmen besitzen und vermitteln?

- Welche Rolle spielt die Sinnhaftigkeit der Arbeit?

Welche digitalen Visionen & Ziele sind hilfreich?

Wie schafft man Vertrauen unter den Mitarbeitern?

- Wie konnen Mitarbeiter am digitalen Wandel beteiligt werden?

Wie motiviert man Mitarbeiter zum digitalen Wandel?

- Inwiefern kbnnen Filhrungskrafte hier ein Vorbild sein?

JENBACHER

INNIO
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WORKOUT: Was brauchen Mitarbeiter in der Digitalisierung?
Maslow’s Digitalisierungspyramide — Workshop 2

DIGITALE BEWERBER

Defizitbedurfnisse:

Geschwindigkeit im
Bewerbungsprozess: schnell &
einfach
Strukturierte/Standardisierte
Bewerbungsunterlagen
Digitale
Kommunikationsplattformen
(unterschiedliche Kandle)
Youtube Video zur
Unternehmensprésentation

Ubergangsbereich Defizit /
Wachstum:

Business Parship

Wachstumsbedirfnisse:

JENBACHER

Bewerbungspitch als Video
(#selfie)

INNIO

DIGITALER ARBEITSPLATZ

Defizitbedurfnisse:

Kommunikationstools: Office 365, .
Skype, .. .
Face to Face weiter nétig (zB.
Projekt Kick-Off)

Smartphone & PC (Tablet) als
Arbeitsgerdt und nicht Status- .
Symbol

Datenschutz: DSGVO, Bild,
verhaltensbezogene Daten =

Privatsphére .
Zugang zu Internet,
Unternehmensdaten
(Benutzerfreundlich)
Kulturwandel

*  GroRraumburo vs. Persénliche .
Arbeitsplatze
Ubergangsberelch Defizit | Wachstum: .

All rights reserved

Work-Life Balance: jedes

Unternehmen muss es definieren .
und einhalten

Kernarbeitszeitfenster klein halten,

aber Verfugbarkeit sicherstellen
Présenzarbeitsplatz vs. Home-

Office

Home-Office braucht hohes Maf

an Selbstdisziplin und -organisation

May 19

DIGITALE WEITERENTWICKLUNG

Defizitbedurfnisse:

Sprachkompetenz (Englisch)
IT-Kompetenz

Ubergangsbereich Defizit /
Wachstum:

Komplexitét der Prozesse
stellt steigende
Anforderungen an die
Teamfdhigkeit
Anderungstempo orientiert
sich am Menschen, nicht
umgekehrt

Wachstumsbediurfnisse:

Arbeitsplatzsicherheit wird
mit steigender digitalen
Affinitait niedriger bewertet
Neue Berufsbilder: IT-
bezogen, Umschulung
Individuelle
Entwicklungsangebote

DIGITALE VISION

Defizitbedlirfnisse:

«  Vertrauen: Internetzugang,
Gerate, ...

+  Flexible Zeitgestaltung

+  Ruf des Unternehmens:
Bedeutung der externen
Darstellung nimmt zu

Ubergangsbereich Defizit /

Wachstum:

. Balance zwischen Flexibilitét
& Sicherheit

Wachstumsbediirfnisse:

+  Beteiligung & Mitsprache
+  Sinnhaftigkeit der Arbeit
+  Anerkennung der Arbeit



WORKOUT: Was brauchen Mitarbeiter in der Digitalisierung?
Maslow’s Digitalisierungspyramide — Workshop 7

DIGITALE BEWERBER

Defizitbedurfnisse:

Online Ansprache

Einfaches Handling der Online-Bewerbung
1 Ansprechpartner, Eingangsbestatigung &
Status-Info zur Bewerbung

Kurze, prégnante Job-Beschreibung
Face-to-Face Zweitgespréch

Social benefits: Sabbatical. Home Office

Wachstumsbedirfnisse:

JENBACHER

Beeindruckende Vermittlung der Téatigkeit
an sich (zB. Instagram -Video)
Impact: Mein Beitrag in der Gesellschaft

All rights reserved May 19
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DIGITALER ARBEITSPLATZ

Defizitbedurfnisse:

Gewisse Standards definieren
»  Stabile IT-Infrastruktur

+ IT-Reglement

«  ZeitgemdRes HR-Reglement

*  Ausbildung

Wachstumsbediirfnisse:
+  Moderne, zeitgemae HW & SW (hach
eigenen Bedurfnissen wéhlbar)

+  Individuelle Arbeitsplatzméglichkeiten (z.B.

intern/extern) anbieten

DIGITALE WEITERENTWICKLUNG

Defizitbedurfnisse:

Uberforderung verhindern: Mitarbeiteraufgaben
gezielt auswdhlen

Reduzierte Planbarkeit (Verunsicherung,
Unzufriedenheit) durch mehr Kommmunikation
und Abstimmung mit der Fk I&6sen

Digitales Grundverstédndnis

Technische Kompetenz (als Basis fur
Digitalisierung)

Soziale Kompetenz: Bereitschaft zur
Weiterbildung

Bei Verdinderung des Aufgabenbereichs (zB.
Entfall durch Automatisierung): Schaffung
alternativer Arbeitsplétze & Weiterqualifizierung

Ubergangsbereich Defizit [ Wachstum:

Langfristiger Weiterentwicklungsplan
Relevanz der Selbstorganisation &
Eigenverantwortung steigt

Relevanz der Arbeitsplatzsicherheit: abhdngig
von Lebensphase, geht grundsaétzlich eher
zurtck (mehr Flexibilitét gewlinscht)



Workshop

Digitales Shopfloor
Management

Christian Troger & Florian Mittner




Digitales Shopfloor Management

POSITIVE FEHLERKULTUR

GEMEINSAME VISION UND

PROBLEMLOSUNGSKOMPETENZ ZIELSETZUNG
Shopfloor Management...
“ist ein Konzept zur Stérkung der
KOORDINATION IN DER PRODUKTION v N 000
und zur Verankerung einer Kultur der -7 'H’H‘H‘
KONTINUIERLICHEN VERBESSERUNG” S UERUNC BESPRECHUNGEN
SHOPFLOOR
L MANAGEMENT
FUHRUNG VOR ORT '@' KUNDENFOKUS

IDEEN- \/
MANAGEMENT lp
4 4

Das Konzept umfasst Regeln, Verhaltensweisen, o
Prozesse, Methoden und Systeme zur MASSNAHMEN
Sicherstellung einer effizienten Produktion.

FUHRUNGSKRAFT ALS MENTOR EINBEZIEHEN JEDES EINZELNEN

JENBACHER All rights reserved May 19
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Digitales Shopfloor Management

Merkmale vom digitalen Shopfloor Management

EFFEKTIVITAT

- Transparenz

ECHTZEITFAHIGKEIT

- geringe

- Basis flir

Verzogerungszeiten Entscheidungen

EFFIZIENZ VERFUGBARKEIT

- Prozessschwachen

- Datenverfligbarkeit
schneller erkennen

und Redundanz
- Schnellere Reaktion

AUTOMATISIERUNG

- Datenqualitat
- Datenaufbereitung

- Visualisierung ,Das neue Medium ist héchst gefédhrlich, weil es dqs Geddchtnis

schwécht, Unbefugten den Zugang zu weitreichenden
Informationen erlaubt, zu IGppischen Spielchen verfuhrt, die von
der Realitét ablenken und dazu verflhrt, Realitét und ihr
medialies Abbild zu verwechseln®
(Platon ca. 390 v.Chr.. Zit. Nach Kollmann 2016) *

* das Zitat bezieht sich auf die Einflihrung der Schrift

JENBACHER All rights reserved May 19 Y
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Digitales Shopfloor Management

Messdaten Messmaschinen

Manuelle Messdaten

Regelkarten

Inbetricbnahmedaten

Wuchtprotokolle

Messdaten Prufstand

Technische Sauberkeit

Prafprozesseignung

Serialisierung

©
Ausfallzeit aufgrund Qualitatseinflisse \
o

JENBACHER

INNIO

Aufgabenabwicklung

Auszug der

QUALITATSDATEN
in Jenbach

XLSX

SMARTSHEET

Barkhausen Rauschen Daten

\

All rights reserved

May 19

Fehlermeldungen

Stérmeldungen

Zerstdérungsfreie Prafung

Erstmusterprafungen

Dichtheitsprufung

Prozessdaten Ofen

Schraubdaten

12



Digitales Shopfloor Management

Daten im Entstehungsprozess der Produkte

Abweichungsmanagement

Prozessfdhigkeiten Checklisten

Messmittelféhigkeit

Mess- und Prufergebnisse Abnahme Dokumentation

Prafplan Prafplanung

Mess- und Prufergebnisse Kunden CTQ’s

Freigabedokumentation

0“-. %
o R
.

f U Serien- i
Zeichnung e s ERSTSTUCK = s Produktion Prufstand &
stempeln QUGIIfIZIGrung 1 Fertigung .: freigabe Endkontrolle

"‘ ’.
Sanmn

Abweichungs-
management

Mess- und Prufergebnisse

Spezifikations
-kontrolle

Gestempelte Zeichnung

Prozessfdhigkeiten

Freigabe und Doku

Anforderungen an die

Fertigung und Prufung Serienprtfumfang

Anderungsvermerke

JENBACHER All rights reserved May 19
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Digitales Shopfloor Management

Architektur DotDeir\wlk?;Sneken Individuelle Abfragen
Shopfloor = [
— —
Management -— Shopfloor
Visualisierung
3: o o = Touch
j - g Whiteboards
= Tableau Magicinfo
von den Daten bis — Sﬁr Sﬁr
zur Visualisierung = = g
— — —
=
] Zusatzliche ’ o
,,,,, = gtdtigclzhe J Y X |
1 U Daten .'
- Abweichungs- F ﬁ m
= management
tm) o
aD | ° D

JENBACHER All rights reserved May 19
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Digitales Shopfloor Management

Vom manuellen zum digitalen Erfassungsgercit

‘llllllllllllllllllllllllll.’

Analoges
Messmittel

‘llllllllllllllllllllllllll.‘

Messmittel mit
Digitalanzeige

*

Netzwerkfdhiges Netzwerkfdhige
Messmittel Messmaschine

‘-lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll-
..llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll.
‘Illllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll..
..llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll‘

+ Manueller Eintrag in Regelkarte + Manueller Eintrag in Regelkarte - Direkter Ubertrag in die - Direkter Ubertrag in die
« Ablese Ungenauigkeit « Genauigkeit beim Ablesen Datenbank Datenbank
+ Ablesefehler Eingabefehler + Ablesen entfdllt + Ablesen entfdllt
Eingabefehler + Visualisierung von Messreihen bei « Hohe Datenqualitét
Verwendung von Procella + Statistische Auswertung sofort
+ Hohe Datenqualitét maoglich
+ Statistische Auswertung sofort
moglich
'Illllllllllllllllllllllllll‘ .lllllllllllllllllllllllllll’

JENBACHER All rights reserved May 19
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Digitales Shopfloor Management

Datenstrukturen dndern sich > Neue Methoden — neue Herausforderungen

3D Scan von Formen
und Oberfldichen

Messmaschine
Formplot

Konventionelle
PrUufmethode

Topografie von
Oberfldchen

U

]

* 1Messergebnis
+ Weniger1kB

JENBACHER

INNIO

All rights reserved

| Farmplot  Wastprachtesg Ereisdd (141

*  Punktewolke von 20 - >10.000 Pkt

+ Originaldaten und zusétzlich ein

PDF-Ausdruck zur grafischen
Darstellung

» Zusatzinformation von
Geometrie- und anderen Form-
und Lageergebnissen

1 MB

May 19

<>

+ 3 dimensionale Auswertung —

keine klassische Punktewolke

+ Beurteilung von Farbbilder und

gemittelten Kennzahlen (zB. sRa)
von Oberfléchen und
eingeschrénkt von Formen

100 MB

+ 3 dimensionale Auswertung —

Erzeugung von Dreiecken zur
Berechnung

+ Beurteilung von Farbbildern aber

auch geometrischen Massen

>2GB

16



Digitales Shopfloor Management

DIGITALER ERFOLG DURCH SAUBERE DATEN

Daten kénnen nicht verwendet werden
Abweichungen/Verbesserungen werden nicht erkannt
Wiederholungen der Prifung kénnen notwendig sein

) Fehler
Folgen von nicht in der

,Sauberen” Auswertung
Daten

Verbesserungsprojekte nicht zielgerichtet

Fehlinterpretation +  Fehlgeleitete Priorisierung
+  Ressourcen verschwendet

Akzeptanzverlust - Auswertungen werden nicht ernst genommen
Boykott von Verbesserungsprojekten
Zeit verschwendet

Verbesserungspotentiale nicht ausreichend genutzt

JENBACHER All rights reserved May 19
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Workshop

Digitale Maschinen-
Instandhaltung:

Von der Feuerwehr zum
Wertschopfungspartner

Rudolf Raunig, Tobias Gerstmaier,
Jakob Spitzenstatter




Orgunisutionsdiugrumm Maschineninstandhaltung

Mame
{Infrastructure Leader)

Name
{Maintenance Team
Leader)

Name
[Dperatiunal Excellence
Maintenance Leade r)

{Maintenance Team
Leader)

Rotatorizch,
Blechfertigung, Malerei,
Elektrobay, Entwicklung,
Reparatur (H 15)

Kubisch (Makino),
Motor- und Aggregatbau
(H20/23), K55
Fentralanlage

AV, Ersatzteile,
Projekte & Prozesss,
Digitalisierung &
Automatisierung

IWET = e

{Maintenance Team
Leader)

Kuhisch (Grof-

schweillersi, Lager,
Lehrwerkstatt

April 19

bea rbeitungszentran),

all rights reserved
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@ Brill

Full Statistical
Process Contro

New CAM system
supports 3D

odels
.;i Gﬁ?ﬁ = =l
MES pilot Manufacturing data
installation sntroduce harts emb nts
started

pacher

jant Factory at GE Jen

JENBAC
All rights reserved
May 19
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Praktische Anwendung der Hirnforschung:
SCARF-Modell

Status

Certainty
Autonomy
Relatedness

Fairness

JENBACHER

INNI

Stellung im Vergleich zu anderen

All rights reserved

Fahigkeit, die Zukunft zu antizipieren
Selbstwirksamkeit

Verbundenheit

Gefuhl des fairen Austausches

David Rock, 2008

Rollenverénderungen rechtzeitig erkl@ren, besser:
gemeinsam erarbeiten

Klare Zusténdigkeiten, frihe Information, Orientierung
Spielrdume er6ffnen, ohne zu Uberfordern
Sicherheit im Kontakt mit anderen Abteilungen,

LAugenhdhe” zB. mit der Produktion

Gelebte (nicht nur deklamierte) Fehlerkultur:
Fehler als wertvolle Feedbackschleife,
Offenlegung wird gewurdigt und nicht abgestraft

+ am wirksamsten: FOKUS!

May 19
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JENBACH

Ziele der Muschineninstundhaltung
Wofir arbeiten wir?

operative gxzellenzinder instandhaltung:

Wir sichernden optimalen wirtschaftlichen
Betrieb unseres Maschinenparks.

wir arbeiten effektiv
1 Wir stellen hohe Verfugburkeit sicher. und tun die richtigen binge: &

» Wir erhalten die Substanz unserer Anlagen-
wir arbeiten effizient

und tun die Dinge richtig.

5. Wir eliminieren yerschwendung:

4. Wir stehen fur Risikobeherrschung-

5. Wir treiben die Digitalisierung voran.

pamit fordern wirdas profitable Wachstum von
INNIO und tragen 2ur Sicherung des Standortes
Jenbach bei.

ppril 19 All rights reserved NN

INNID A1l rights reserved M
ay 19
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Asset Management - Anlagenlebenszyklus

Anlagenplanung und | Beschaffung Anlagenbetrieb AuRerbe-
o Anlagenanlauf _
Projektierung und Aufbau Instandhaltung triebnahme
1 |
Kosten : Wartung Inspektion Instand Verbesserung !
100%‘! . setzung |
|
\ Kosten- ! !
\ festlegung o
\ tatsachliche

Einbindung von:

Kosten

|

Investitions-

summe

Beeinflussharkeit
der Kosten

Engineering |

Instandhaltung

Life
Cycle
Costs

Asset ‘

Management

JENBACHER

INNIO

Darstellung aus “Roadmap der Instandhaltung 4.0” (Salzburg Research, dankl+partner consulting GmbH,

Wien Energie GmbH, Bilfinger Industrial Services, Messfeld GmbH und andere)

All rights reserved

May 19

23



Zukunft der Maschineninstandhaltung
Wohin entwickeln wir uns?

Traditionelle Instandhaltung Moderne Anlagenbewirtschaftung

(Asset Management)

Fokussiert auf Technik Wirtschaftlich optimierter Anlagenbetrieb
Uber die gesamte Lebensdauer

Rechtfertigung der Instandhaltungskosten Transparenter Einsatz der Instandhaltungsmittel
far maximale Maschinennutzung

Reaktive Problemlésung Taktisch-strategische Problemvermeidung
kombiniert mit reaktiver Einsatzstérke

Tagesgeschéaft dominiert Entscheidungen Datenbasierte, ganzheitliche Entscheidungen
mit Hilfe des Industrial Internet of Things

Reaktive Personalentwicklung Strategische Personalentwicklung
zur Sicherstellung der Kompetenzen der Zukunft

Von der ,Feuerwehr” der Produktion.. .zum Wertschopfungspartner der Produktion.

Darstellung angelehnt an “Roadmap der Instandhaltung 4.0” (Salzburg Research, dankl+partner consulting GmbH,
Wien Energie GmbH, Bilfinger Industrial Services, Messfeld GmbH und andere)

JENBACHER All rights reserved May 19

INNIO
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Haupt-

datenquellen:

. GAMED
@ IPC WE TUNE BUSINESS :
TPM® und Instandhaltungsmanagement

we speak machine

ORACLE
ERP

JENBACHER ALl rights reserve d May 19
INNIO

Haupt-
reportingwerkzeug:

TTTTT

25



MTTR (Mean Time To Repair)

Definition:
MTTR ist definiert als die mittlere Zeitspanne vom Ausfall einer oder mehrere Anlagen bis zur
Wiederinbetriebnahme nach Instandssetzung

Interpretation:
Je grofder MTTR, desto lénger dauerte im Mittel die Reparatur der Anlage
Je kleiner MTTR, desto schneller konnte im Mittel die Anlage repariert werden

Beispiel:
Gesamtzeit Reparaturen = 8 Stunden . .
P MTBF (Mean Time Between Failures)

Anzahl der Ausfille in den 5 Tagen = 3

Gesamtzeit Reparaturen

MTTR = Anzahl d.Ausfille

= g — 2,6 Stunden Beispiel:

Gesamtzeit = 5Tage X 3 Schichten x 8 Stunden x 2 Anlagen = 240 Stunden
Stillstandszeit inden 5 Tagen = 10 Stunden

Anzahl der Ausfille inden5 Tagen = 3

Gesamtzeit—Stillstandszeit _ 240-10
MTBF = = = 76,7 Stunden
Anzahl d.Ausfille 3 !

Zu beachten:

Bei einer groen Anzahl an Anlagen und einer geringen Anzahl an Ausfdllen kann MTBF einen grofieren
Wert als der Betrachtungszeitraum annehmen (zB. kann die MTBF flr eine Woche mehr als 7 x 24
Stunden =168 Stunden betragen).

JENBACHER All rights reserved May 19 e
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Condition-based Maintenance
Erster Ansatz von GE

+ Schreiben von Meldungen und Alarmen aus der Maschinensteuerung in Datenbank
« VerknUpfen der Meldungen untereinander durch ,Regeln”
+ Meldung wird generiert bei erflllter Regel

*  Problemursachen und MaBnahmen wurden definiert

Lessons learned
« Zuviele Maschinen fur erste Versuche ausgewdhlt -> Fokus
« Es wurde versucht, die selben Regeln auf mehrere Maschinentypen umzusetzen -> Nicht zu friith generalisieren

«  System war nicht bedienerfreundlich (Anderungen in den Regeln bedeutete jedes Mal ein Systemupdate)
-> Leicht bedienbarer Regel-Editor

«  AusschlieBlich auf Maschinenmeldungen aufgebaut (keine zusétzliche Sensorik vorgesehen)
-> Sensorik beriicksichtigen

JENBACHER All rights reserved May 19
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Condition-based Maintenance

Maschinenmeldungen
Alarmnummer Alarmbeschreibung
Machine #progress In/Out arm Alarm Description Date Alarm Received on DB Date Alarm In Machine
2652 1544174499032 QOut 601808 WS-SPERRE:Fahrbefehl ohne Reglerfreigabe Q12 07/M12/2018 10:21:39 07/12/2018 10:21:39
2652 1544174496141 Qut 701240 N/A 07/M12/2018 10:21:36 07/M12/2018 10:21:36
2652 1544174475230 QOut 530231 EISP:Automatisierungsfunktion aktiv 07/M12/2018 10:21:15 07/12/2018 10:21:15
2651 1544174670232 03 0 MN/A 07/12/201810:24:30 07/12/2018 10:24:30
2651 1544174658271 In 700661 EISP:Hirth-Verzahnung nicht im Eingriff C1 07/M12/2018 10:24:18 07/12/2018 10:24:18
2651 1544174328210 Qut 6015808 W3-SPERRE:Fahrbefehl ohne Reglerfreigabe Q12 07/12/201810:16:48 07/12/2018 10:16:48
2618 1544174613157 In 16904 NIA 07/12/2018 10:23:33 07/12/2018 10:23:33
2618 1544174610066 In 600515 WS-SPERRE:GTW aktiv oder Fehler GTW C10 07/M12/201810:23:30 07/12/2018 10:23:30
2618 1544174562225 In 700647 NIA 07122018 10:22:42 07/12/2018 10:22:42
2618 1544174541194 In 600515 WS-SPERRE:GTW aktiv oder Fehler GTW C10 07M12/201810:22:21 07/12/2018 10:22:21
2618 1544174445103 In 700042 NOTAUS: 07/12/2018 10:20:45 07/12/2018 10:20:45
2618 1544174400192 In 700640 Warten bis Bohrerbruchkontrolle beendet ist 07/12/2018 10:20:00 07/12/2018 10:20:00
2618 1544174388211 Out 700641 Werkzeugvermessung Klappe auf/zu aktiv 07/12/2018 10:19:48 07/12/2018 10:19:48
2618 1544174385100 In 700641 Werkzeugvermessung Klappe aufizu aktiv 07/M12/201810:19:45 07/12/2018 10:19:45
Maschinennummer

Zeitstempel des Eintrages
JENBACHER

INNIO

All rights reserved May 19



Condition-based Maintenance
Regeldashboard

First Date Seen Last Date Changed Problem Machine Rule Alarms Priority Problem Area Problem Description Cause Remedy
Alarms

Alarms

Alarms

Alarms

Problembeschreibung
Ausgeloste
Regel

J E N BAC H E R All rights reserved May 19
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Condition-based Maintenance
Regeln

JENBACHER

INNIO

Rev. 1-21/07/2016

WACO 3 WACO 4 WACO 5

PJ1 — Schwingungsproblem Achse M_W?2 Achse 1
Alarm 1 Alarm 2 Alarm 3 Alarm 4 Alarm 5 Alarm 6 Prec. WO
25040 25050 25080

Wenn die Alarme 25050 und 25040 oder 25050 und 25080 am selben Tag auftreten, Problem M_W?2 Achse

1 | Mechanisches Problem bei den Lager fiir den Kugelgewindetriebe

Lager ersetzen

2 | Mechanisches Problem der Motorkupplung (Kupplungsstern)

Kupplung bzw. Stern ersetzen

3 | Schadhaftes Getriebe Motor - Kugelgewindetrieb

Getriebe reparieren bzw. ersetzen

4 | Beschadigte Zahnriemen

Zahnriemen erneuern

5 | Reglerkarte oder Powermodul oder Motor defekt

defektes Teil ersetzen (Powermodul, Reglerkarte oder Motor)

6 | Ungeniligende Schmierung bzw. Hydrostatik

Ursachenfindung und Beseitigung fiir schlechte Schmierung o. Hydrostatik

7 | Defekte Flihrungsschuhe bzw. Linearfiihrungen

Linearfiihrungen bzw. Schue ersetzen

8 | Defekte Teleskopbleche (Fiihrungsbahnschutz)

Teleskopbleche (Flihrungsbahnschutz) ersetzen.

All rights reserved May 19
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Condition-based Maintenance
Energieaufnahme und Luftverbrauch

Energieaufnahme und Luftverbrauch der Maschine werden gemessen und in Datenbank aufgezeichnet
Energieaufnahme durch zusétzliche SPS und Stromwandler
Luftverbrauch durch Vortex-Durchflussmessung

Grafische Auswertung Uber Zeitverlauf

Bisheriger Nutzen

JENBACHER

INNIO

Ermittlung von Energieverschwendungen im Maschinenpark

Schaden am Druckluftsystem einer Maschine konnte festgestellt werden
Plausibilitdtsprifung des Maschinenzustands

Schwingungssensor direkt an der Spindel des Frédsbearbeitungszentrum
Darstellung und Aufzeichnung der Lagergerdusche

Darstellung und Aufzeichnung der Schwingungen

Praflauf mit definiertem Werkzeug bei definierter Drehzahl eingefthrt

All rights reserved May 19
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JENBACHER

Ergebnisse Diskussionsrunde A:
Zwischen SchraubenschlUssel und Cloud -
Entwicklungsperspektiven fiur MA in der digitalen Instandhaltung?

Mégliche Rohmenbedingungen:

Fachkraftemangel

Mangelnde Verénderungsbereitschaft
(v.0. bei dlteren Mitarbeiterinnen) und
Ausbildungsféhigkeit
Unternehmenskultur

Tagesgeschdift Iasst wenig Zeit fur
Aufbau und Weitergabe von Know-how
Altersstruktur

Maschinen werden "elektrischer”
(weniger Schlosser, mehr Mechaniker)
Attraktivitéit der Instandhaltung (intern
und extern) - steigerbar durch
Digitalisierung?

Niedriger Stand bzgl. IT-Know-how
Wunsch nach ,Heldentaten® und
Wissensweitergabe stehen im
Widerspruch

Instandhaltung "as a service”,
Outsourcing

All rights reserved
INNIO

Mégliche MaRnahmen:

May 19

Klares Zielbild formulieren, Strategie, Roadmap
Handlungsspielraum verschaffen, Verantwortung und
Vertrauensvorschusss geben, Konsequenz
Durchléssigkeit zwischen Instandhaltung und
Produktion erhéhen (in beide Richtungen)

Mentoring [ Tandem “jung+diter”

Konkret greifbare "Leuchtturmprojekte”

Durch TPM [ autonome Instandhaltung Kapazitéten in
der Instandhaltung schaffen (und gleichzeitig
Facharbeiter in der Produktion aufwerten),
fldichendeckende 5S- und TPM-Schulung in Produktion
Strategisch und operative Rollen trennen
Image-Arbeit, interne "Produktionsmesse” in der
Kantine oder wéhrend Betriebsversammlung

Interne Netzwerke, Austausch mit IT férdern

Weg vom PC, hin zu mobilen Anwendungen, zB. einfach
gehaltene mobile Schadensmeldung

Digitale Kommunikationserleichterung

Berufsbild in seiner Vielfalt darstellen

Virtualisierung (,IH as a service®), nur ausfiihrende
Funktion vor Ort, Expertise extern

Wissen durch Methodik der sozialen Netze
dokumentieren

Mogliche Risiken:

Héufige Unterschétzung des Aufwandes
far Schulungen (sowohl Zeit als auch
Kosten)

Mehrkosten fur Qualifikation und héhere
Karrierestufen (ROI-Berechnung
zumindest versuchen)

Unausgereifte und [ oder komplexe
Tools haben abschreckende Wirkung
Uberforderung

Steigende Abhdngigkeit vom (digitalen)
Know-how von Einzelpersonen
Abwehrhaltung gegenuber
Digitalisierung

Hoéhere Qualifikation erreicht -> MA
verlassen Instandhaltung

Qualitét der Ausbildung

Widerstand von Bedienern gegen TPM ->
frihzeitig ins Boot holen
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Ergebnisse Diskussionsrunde A:

Zwischen Vorgabezeit und Raum far Improvisation -
ProduktivitGtsmessung in der digitalen Instandhaltung?

Mégliche Rohmenbedingungen:

Maschinenzustéinde mussen bekannt sein

Transparenz der Messung mit Berechnungsgdlg. muss klar sein
schnellstmégliche Ersatzteilverfugbarkeit

vereinfachter und schnellstmdglicher Freigabeprozess

Steuerungsversion (Lebenszyklus), Steuerungen mussen up to date sein
Gemeinsame Ziele zwischen Fertigung und Instandhaltung zur
bestmoglichen Verfugbarkeit kritischer Anlagen

Vorausschauender Auslastungszustand der Anlagen (Forecast)
Kenntnisse Uber den Auslastungsgrad der Instandhaltungsressourcen
Reaktionszeit der Instandhaltungsmitarbeiter

Externer Service: Verfugbarkeit, Qualitét, Flexibilitéit & Know-how abdecken
Rickmeldungen in Echtzeit, um Ressourcen immer up to date zu sein
Vergleichbarkeit von Arbeitsaufgaben Wartung & Reparatur

MA Know-how muss als Basis fUr einen moéglichst hohen Eigenarbeitsanteil
vorhanden und up to date sein

modernes und effizientes Werkzeug und Kontrollgeréite mussen zur
Abdeckung der Arbeitsanforderung vorhanden sein

Wartungsplan gemdéR Maschinenzustand sowie Auslastung
Datenkonsistenz

Anlagenperformance muss in Echtzeit und permanent dargestellt werden
Klassifizierung (MA & Ersatzteile) gemaf FMEA ermitteln

Kostensdtze der jeweiligen Maschine, sowie DB-verlust bekannt sein
permanenter visueller Uberblick Gber die aktuelle Produktivitat, um
Verdnderungen sofort zu erkennen

RegelmdBigkeit von Arbeiten und Auswertungen, um Einflussgréfen zu
erkennen

All rights reserved May 19
INNIO

Mégliche MaRnahmen:

* Ersatzteilmanagement (Lieferanten-Vertrége, Ersatzteilelager fr kritische Teile,
Lager bei Dritten mit éhnlichen Maschinen, Lager beim Lieferanten)

* Standardisieren von Arbeitsplédnen

* Handbucher vom Hersteller einfordern, um als Basis Wartungen geman
HerstelIervorgabe(zeiten) durchzufuhren und darauf weiterentwickeln

* Qualifikationsmatrix fr MA, durch Schulungen Ausbildungsgaps schlieen

* Freigabeprozess schnell und unburokratisch

* Gemeinsame Ziele: Risikobetrachtung & VerfUgbarkeit fur Inst.haltung & Fertigun

* Sequentzielles Vorgehen mit Fokus auf die gréiten Probleme (Risikomanagement

 Zielorientierte Vertréige mit Lieferanten abschlieRen

* Engpassanalyse, um GegenmaRnahmen planen/einleiten zu kénnen

* Priorisierungsregeln festlegen, um keinen Spielraum fur Interpretationen zuzulassen
* durchgéngige Maschinenanbindung ist notwendig, um ein Gesamtbild zu erhalten,

*  Wissensdatenbank systematisch anlegen

*  Fokus auf praventive Instandhaltung (Wartungen), um Reparaturanteil zu senken

* Instandhaltungsaufwand messen, um die Ressourcenplanung gemdaR Forecast
anzugleichen und héhere Planungsgenauigkeiten zu erreichen

+ Entscheidungsvorschlége (Reparatur, Retrofit/Neuanschaffung)

» Instandhaltung soll primér wirklich Instandhalten (d.h. Verhindern von
Ersatzteilsuche - evtl. externe Teilebeschaffung)

+ Transparenz, Uberblick & RegelmdRigkeiten, um Veranderungen wahrzunehmen

* Arbeitsruckmeldungen online in Echtzeit via Smartphone oder Tablet

Mégliche Risiken:

* Widerstand gegenuber Transparenz * Datenfehler

* Budget & Kosten ¢ Kultur

+ Externes Personal/Service * Manuelle Eingaben/Korrektueren

* EinbuRen an Flexibilitét durch * Fehlentscheidungen
Uberstandardisierung * Akzeptanz Mitarbeiter & Betriebsrat
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Ergebnisse Diskussionsrunde C:
Zwischen Hype und wirtschaftlicher Notwendigkeit —
Condition-based & predictive Maintenance

Mégliche Rohmenbedingungen:

*  Wirtschaftlichkeit

+ Die ,richtigen® Messgrofen

* Keine Symptome beké&mpfen, sondern
die Ursachen

+ Grenzwerte/Sollwerte kennen

* Positive Fehlerkultur

* Zugang zu aussagekraftigen Daten

* Systemwissen

* Qualifizierte Personen (Datenanalytiker)

* IT- Infrastruktur

* Budget

* Ersatzteilmanagement

* Know-How

* Kenntnissse zu Schnittstellen

* Lastenheft

+ Technische Basis (Vernetzung)

* Benutzer

* Gemeinsame IT-Plattform

* Strategie fur den Datenaustausch

* Absprache mit der Produktion auf
Augenhdhe

* Produktionsnahe IT

JENBACHER

INNIO

All rights reserved

Mégliche MaRnahmen:

* Gezielt Piloten auswdhlen

* Konsequente Umsetzung

* Big-Data Analyse

* Pilotprojekte

* Simulationen

* Retrofits

* Zusatzsensorik anbringen

* Exakte Definitionen bei Daten

* Nutzen von modernen Technologien
* Zusatz-Sensorik aufbauen

* Analyse von Bestehenden Daten

* Automatisierte Auswertung der Daten

May 19

Mogliche Risiken:

* Zu kurzfristiges Denken

* Zu hohe Erwartungen

* Fehleinschétzungen

* Zuviele Daten

* Schnittstellen zu komplex

+ Uberfuhrung vom Piloten auf die Serie
* Datenrichtig interpretieren

< IT

* Schnittstellen der Hersteller

* Zukaufen oder selbst machen

* Welche Sensorik wo

* Bedienbarkeit eines solchen Systems

Mégliche Risiken:

*  Wir fordern Offenheit der Schnittstellen von unseren
Maschinenherstellern, aber sind wir selbst
gegenuber unseren Kunden auch so offen?

* GrolRe Diversitét im Maschinenpark ist eine groRe
Herausforderung

* Akzeptanz von Benutzern muss gegeben sein

* Um aussagekraftige Parameter einer Anlage zu
finden, bedarf es eine genaue Kenntnis der Anlage
und der Prozesse

* Produktion und Instandhaltung mussen auf
Augenhdhe zusammenarbeiten



Workshop

Vision der vernetzten
Falbrik

Christian Kaiser, Christoph Fréschl,
Sven Wolf & Roland Laucher




Jenbacher Reise in die Digitalisierung

2009 2010

Elektrische
Schraubsysteme mit
Prozessuberwachung
und automatischer
Datenaufzeichnung

JENBACHER

INNIO

2011 2012

2. Generation CAM
System zur
Unterstltzung der 3-D
basierenden CNC-
Programmierung

Autarkes Maschinen-Netzwer
far die Fertigung
(>200 Anlagen integriert)

All rights reserved

2013

Uber 50 CNC Maschinen
das MES System
angeschlossen und

2014

an

Uberwacht

Halle 2

Digitalisierung der
Qualitétsregelkarten
mit Procella

May 19

2015

2. Generdtion
statistischer
ProzessUberwachung
(Q-DAS Software lost
BOOM ab)

2016

2. Generation DNC
Server zum digitalen
Datenaustausch
von CNC Codes,
Zeichnungen, ..

Digitalisierung der
Ruickverfolgbarkeit
von
Hauptkomponenten

2017

2018

EinfGhrung von
digitalen
Whiteboards am
Shopfloor

Auswerte- und
Datenvisualisierung mit
Tableau

Digitale Messmittel
und Mess- und
Prafmittel Analyse
Software Solara

2019

Pilot Papierlose Fertigung

Integration
Stérmeldesystem im ERP
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Hype-Cycle for Innovation in Manufacturing Industries

Prascriptive Analytics

Digital Twin

Digital Business Technalogy Platform
Digital Applications

Business Process as a Service (BPaa3)
Data as a Service

Formalized ldeation
for Manufacturing

; Plateau will be reached in
Digital Experience Platforms Smart City Framewark

Voice of the Customer

Enterprise Labeling Q less than 2 years

IP Protection in 3D Printing

E-Labeling @ 2to5years

Connacted Home
Product Innovation Platforms

@ 5to 10 years

) more than 10 years
Things as Customers A | o

4D Printing Product Portfolic Management

for Manufacturing
Digital Optimization

&® obsolete before plateau

Smart Assets

Crowdsourced
Product Innovation
3D Printing of
Consumable
Personal Products

expectations

Analytics for
Customer Intelligence

Artificial General Intelligence
Al-Enabled
Material Informatics

Smart Dust
Mass Customization

of Formulated Products

Social Analytics

Connected Car Platforms
Augmented Reality

As of July 2018

! Peak of
Innovation Trough of Slope of Plateau of
Trigger sl Disillusionment Enlightenment Productivit
gge Expectations ' ' ) ghte ' Lvity

time
https://www.gartner.com/document/3884016?ref=TypeAheadSearch&qid=34ebBaa87a7e3897aleb5

JENBACHER All rights reserved May 19
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Digital Twin

Definition:

A digital twin is a virtual representation of a real object. Digital twins are designed to optimize the
operation of assets or business decisions about them, including improved maintenance,
upgrades, repairs and operation of the actual object. Digital twins include the model, data, a one-
to-one association to the object and the ability to monitor it. (Gartner)

Jenbacher As-ls:

- As-Built BOM & As-Maintained BOM (-> Oracle)

- Service Reports (->Oracle)

- MyPlant Asset Performance Daten / Sensor-daten
- QDas Produktions-Qualitétsinfo's

- Serialisierung (Forcam)

- (Forcam Prozessdaten bedingt)

J E' ! BAC H E R All rights reserved May 19
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Data as a Service
unleash the power of YOUR data

Definition

“Data as a service (DaasS) is a design approach that delivers data on demand via
consistent, prebuilt access with the aid of standard processing and connectivity
protocols, one component of an overall information architecture.” (cartner)

one component = it is no longer about single systems or software
overall information architecture = data is the gold of the digital era
data on demand (instant) = accessing data is as important as the data itself

prebuilt access based on standards = breaking down data silos does not mean
replacing data (centric) systems

J E' { BAC H E R All rights reserved May 19
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How DaasS Helps

,Deliver Daa$S within your organization to speed-up development,
integrate data, and improve accessibility and performance.”

Daas is a design approach - not a technology

 Build solutions - not data access layers
Leave existing operational systems intact - never touch a running system
Data unfolds its power when connected

» Business KPIs and Dashboards should be always up-to-date and accessible

J E' ! BAC H E R All rights reserved May 19
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Enterprise Data Hub — Operational Data Layer

Producers Enterprise Data Hub Consumers
(Operational Data Layer)

/OperationaIApps and\ Batch Exports - Imports / \ /OperationaIApps\

System of Records | _ _ _ _ _ Data and Services
| Extract, T Warehouse .————
Load (ETL nternal apps, customer
| Load (ETL) I Data I Access I facing services and APIs for
gkl | oovcance LA
] Data Model
Qualty [ _Data Model N .
] e — 4, Data Index
Marketing I On Data Bl Dashboards and
. I (search) Direct DB :
L Change | y Advanced Analytics
2 — - — connection
Website _ Cloud/On- . >
Real-Time Changes : “ " Visualization and reporting,
Premise Data analysis,
. : Machine learning (Al)
Changes Stream Distributed
Write Back to Producer System
Syst tional : \ /
ystems (optional) Architecture

JENBACHER All rights reserved May 19
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JENBACHER

What have we accomplished?

Focus on Apps

Unified access to all (relevant) data in your
organisation to build new applications and services
for internal and external users.

Reduce the "waste’ of building new integrations for
every new application.

Robust and Scalable Architecture

Scales with the data. Allows for a distributed system
architecture and high availability.

Enables consistent performance for accessing data.

If the source system is too slow a data replication
layer gets into play.

All rights reserved May 19
INNI

One Tool to build Bl reports and Dashboards

Central place and common way how to
configure/develop business dashboards.

Advanced analytics (build on machine learning and
Al) drive insights and provide better forecasts.

Single Place for Access Control

All that is controlled by one controlling layer. If the
data is available on the Data Hub it has to have
access control.

Remove/reduce direct access to source systems on
data layer.
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LosgroRe 1

zu Kosten der Serienfertigung

B st bereits der Fall In 2 bis 5 Jahren

Noch in diesem Jahr In 5 bis 10 Jahren

& =

40 %

15 % 15 9%

Maschinen- und Anlagenbau Automobilindustrie

Nie

Bei unseren derzeitigen Produkten/Leistungen
ist das Thema Losgrofze 1 nicht relevant.

&

37 %

20 %

Elektroindustrie

https://www.staufen.ag/de/unternehmen/news-events/news/newsdetail/2017/1//industrie-40-index-klarer-kurs-auf-losgroesse-tnur-nicht-in-der-

0utomobiIindustrie/#viewer—Iightbox_news—1

JENBACHER

INNIO

All rights reserved May 19

Vernetzte Fabrik als Enabler der Losgrofke 1
ODER

ist die Digitalisierung nicht er Schltssel zum
Erfolg

?
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Themenauswahl Gruppenarbeit

IT/OT/IOT

Technische

Voraussetzung

JENBACHER

INNIO

Digital Twin

Prozess

Kopplung/entkopplung
Organisation
Setup
Predicitve
von reaktiv auf Proaktiv
Freestyle

Bring your own Topic!

All rights reserved May 19

Brainstorming
Produkt fr Digitale Fabrik

Hintergrund:

- Maschinenbau

- LosgroRel,

- Stuckzahl <5000, hohe Varianz
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Take-aways

Organisation Setup: Ideale Org Struktur fiir die connected Factory -> die Antwort konnte in
dieser Zeit nicht wirklich gelést werden, sehr vielfdltige Meinungen:

N N N N

N

Early-Wins in der Digitalisierung motiviert Leute.
"Elfenbeintirme” vermeiden. (Gefder Komplexitéitserhéhung)
Es braucht ein klare Strategie: Datendurchgéngigkeit, keine Insellésungen, Agiles PM und klare Prio etc.

Alle Ebenen im Unternehmen sollen Digitalisierung treiben, es bendtigt jedoch eine Ubergeordnete Stabsstelle,
welche den Uberblick behdlt, steuert und die Strategie vorgibt & managt.

Digitalisierung ist kein Selbstzweck - im Vordergrund steht der Nutzen bzw. Verbesserung.

IT-Abteilung wird als Dienstleiter gesehen; wobei Aufsplittung in 2 Bereiche: klassische IKT & Spezialisten im
Fachbereich (Produktion). 1. Festlegung von Rollenprofilen anstatt starre Funktion, Zusammenstellung des
Teams nach dem "Best Fit Prinzip" anstatt Hierarchie/Rangordnung.

Ubergreifendes Denken ist essentiell, Abteilungsgrenzen mussen aufgebrochen werden.

Mitarbeiter sollen fur Projekte freigestellt werden - Bedenke: anvisierte Produktivitétssteigerung ist langfristiger
& nachhaltiger als kurzfristige Auftragserfullung im Tagesgeschdft.

Es braucht gemeinsame Ziele im Unternehmen (Mitarbeiter-Engagement).

J E' ! BAC H E R All rights reserved May 19
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Workshop

Robotik In der

Kleinserie
Josef Nail & Christoph Hotter




Robotik in der Kleinserie
Roboter und der Arbeitsplatz der Zukunft

Roboter abseits von Laboren 48

JENBACHER All rights reserved May 19
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Robotik in der Kleinserie
Roboter und der Arbeitsplatz der Zukunft

JENBACHER All rights reserved May 19
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Roboter abseits von Laboren 49



Robotik als Erfolgsfaktor
Interaktiver Teill

Fragestellung:

1.  Wie wird sich die Robotik in Zukunft entwickeln?

2. Was sind die Anforderungen der Industrie an Forschungseinrichtungen?
3. Welchen Einfluss wird die Robotik auf KMU’s haben?

Aufgabe:
«  Warum wird die Entwicklung in diese oder die andere Richtung gehen?
« Beschreiben der Anforderungen [Einflusses.

J EI | BACH E R All rights reserved May 19 Roboter abseits von Laboren
INNI
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Robotik als Erfolgsfaktor
Entscheidungsfindung

Low Effort

JENBACHER

INNIO

<

Hoher Einfluss
Geringer Aufwand

Starte sofort "

High
Impact

Hoher Einfluss
Hoher Aufwand

;Hauptprojekte”

All rights reserved May 19

Geringer Einfluss
Geringer Aufwand

Starte Zeitnah!®

v

Low
Impact

Geringer Einfluss
Hoher Aufwand

AV/=YaWilgel=]g
Gedanken !

Roboter abseits von Laboren

—

High Effort
[Kosten &
Komplexitat]
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Robotik in der Kleinserie
Entscheidungsfindung

+ Losgrole
+ LosgroRel
« Wie definieren wir Kleinserie?
» Was sind die Herausforderungen?

JENBACHER All rights reserved May 19
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Roboter abseits von Laboren
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Robotik als Erfolgsfaktor
Entscheidungsfindung

JENBACHER All rights reserved May 19
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Roboter abseits von Laboren
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Robotik als Erfolgsfaktor

Entscheidungsfindung

T

- o

LE'TENDE FUNKTION: ASSEMBLY
PROBLEMSTELLUN G

MONTAGEUMSTELLUNG  MAMUELL
ALT AUTOMATI\SCH

PROEEXT ZIEL
-KOSTENREDUZIERUNG
é@gmﬂ ISIERUNGSS TANDARD

) SCORE:
~MONTAGEAPPLIKATION
- BR3 B&=

BEeOn <COFE
-AN/AB LIETERUNG

JENBACHER

All rights reserved
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Reinigung Stiftschrauben

Zusammenfassung
Projektstart
Leitende Funktion: Overhaul & Repair Investition ~55K€
Einsparung 18k €
ROI 3 Jahre
Problemstellung Messbare Vorteile:
Reinigung der Stiftschrauben wird derzeit manuell durchgefthrt Kostenreduzierung
EHS Risiken wie, Arbeiten mit rotierenden Werkzeugen, Belastung durch Personal kann wertschépfender genutzt werden
Staub und abspritzende Partikel, Nicht messbare Vorteile:
Verschwendung von wertvollen Personal Ressourcen Ergonomische Entlastung
Bauteilspektrum Eliminiert EHS Risiken
. . Einsatz moderner Technologien - Firmenimage
Projektziel:

Automatisierungsgrad und Erfahrungsgrad steigern

Kosteneinsparungen generieren : het  IMPACT
Bereiche O&R und Assembly zusammenlegen A
Eliminierung der EHS Risiken
PLIoMEA 1
Projektrahmen:
In Scope Out of Scope L~ / hou
Reinigungsprozess aller Material An bzw. Ablieferung < : =l
Stiftschrauben Prifung der Qualitét (Kosten) - \ o
Erweiterung mit dhnlichen Bauteilen /‘(
um Einfluss zu steigern ' ;%?%’L‘gfz
4 (ETTT2RMGE WAR)- GEHAUSE,
“ ; ::?%Emu )

Low IHFACT

JEN BAC I-! EE All rights reserved May 19 Project Clear Orbit RepldcenLent
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Robotik als Erfolgsfaktor

OE
Projektleitung

Prozessentwicklung
Prozessbeschreibung
Angebotseinholung
Bereitstellung CAD
Kostenrechnung/ ROI
Budgetplanung

MOC Prozess

EHS

Sicherheitskonzept
Beratend &regelnd
Anderungsprozess
Freigabeprozess

/EHS Quality  Anlagenplanung Anlagenabnahme \

Qngebotsprﬂfung Lieferantenauswanhl Angebotseinholung/

Lieferant

Konzepterstellung
Angebot
Anlagenbau
Aufstellung
Inbetriebnahme
Konformitét

CE

Abteilungen
Instandhaltung

SPS; Forecam;
Vorbeugende
Wartung

IT Technik

Software, Netzwerk:...
Facility Management
Infrastruktur;
Behordenprozesse

JENBACHER

INNIO

All rights reserved May 19 Roboter abseits von Laboren
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Robotik als Erfolgsfaktor
Interaktiver Teill

Fragestellung:

1. Wie legen Sie Ihre Kriterien fest?

2. Ist diese Matrix aus Sicht der Teilnehmer ausreichend?
3. Was wurden Sie anpassen

Aufgabe:
« Welche weiteren Kriterien sind zu beachten?
« Vor und Nachteile

J EI | BACH E R All rights reserved May 19 Roboter abseits von Laboren
INNI
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Robotik in der Kleinserie
Entscheidungsfindung

« Kosteneffizienz
« Kostenkontrolle
« Wie arbeiten wir mit den Partnern?

RO - Regered - Lee o THT - —
B deocd e Febetm Tesh Tetied Pkt Toos Fewte  bfe

F@ kT 67

E-RBIRAOFT & " w-BaR "e a0 BEANK

AQ b Sy - e D

|TL421470 TRIT 2
PAUSED 7/280
P[161] 100% FINE
P[162] 100% CNT100
P[163) 100% CNT100
P[164] 100% FINE
P[165] 2000mm/sec CNT100
J @P[166] 100% CNT100
P[167] 100% CNT100

8:0 P[168] 100% CNT100

9:
‘ 10: PR[1]=PR[1]-PR[1]
| 11: LBL[*1]

1:
22
3=
4:
5
6:J

J
J
J
J
L
:J

‘J

T Tanti | itunte Pt | Enaioherann sivater Aabioer )

M‘Flh""‘"“ WWIUHH‘H ﬂrm\f"m

[ |
\
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Robotik als Erfolgsfaktor
Interaktiver Teill

Fragestellung:
1. Wieviel Unterstitzung soll ein Integrator/ Systempartner bekommen?
2. Wie eng sollen/mussen Grenzen gesteckt sein?. (zB. Programmieranweisung; Hardware)

Aufgabe:

« Vorteil oder Nachteil?

J EI | BACH E R All rights reserved May 19 Roboter abseits von Laboren
INNI
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JENBACHER

INNIO

Neue Technologien

Wie umgehen mit dem Fortschritt?




Robotik in der Kleinserie
Gedankenspiele

Divergent kreativ
denken |

Konvergent kritisch
denken !

Innovationen
umsetzen

Anforderung
erkennen

Moglichkeiten

Moglichkeiten
: auswahlen

Ganzheitlicher Ansatz
Fotos: Boston Dynamics/ Ventic

JENBACHER All rights reserved May 19

INNIO
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