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INDUSTRIE 4.0 Reifegrad
Workshop

Protokoll
Wann: 28/29.07.2020
Zeitraum: 28.07.2020 (ca. 13:00-17:40 Uhr) / 29.07.2020 (ca. 08:00 — 14:45 Uhr)
Wo: rein digitaler Workshop in Skype und Conceptboard

Nachfolgend finden Sie eine Zusammenfassung des digitalen
Reifegrad Workshops Industrie 4.0 welcher am 28. und 29.07.2020
in Zusammenarbeit mit Johann Hofmann, der macils management-centrum GmbH und
der FESTO SE & Co. KG am FESTO Standort Wiebelskirchen stattgefunden hatte.

Alle Daten der Teilnehmer wurden anonymisiert
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Referenten des Workshops

Johann Hofmann

Georg Wasserloos

Dr. S6ren Wanke

Michael Wagner

Moderatoren der einzelnen
Gruppen

Gruppe 1 Gruppe 2 Gruppe 3

Kai-Peter Felten Erik Schrick Sebastian Lorenz



https://meet.festo.com/meet/s.lorenz/QD7M69J9
https://meet.festo.com/meet/s.lorenz/5VZ3R0VR
https://meet.festo.com/meet/s.lorenz/WMH30HHV
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Global Solutions Operations Wiebelskirchen
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g;_ Plant Presentation
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FESTO
Festo auf einen Blick
After-sales
Servicesin , \ Umsatz:
176 Landern Y Mitarbeiter -«‘u‘:. \
C O weltweit: ) , 3,1 Mrd. Euro
Gesellschaften \ 20100 /2 \ y
in61 /s T\ ;\ /’ .
/ . M, / - -
Lindern Kunden \\‘\. ‘/ —_—
Uber 250 Automation
Niederlassungen ,  2300.000 /e
N\ weltweit
\ y/ Kunden
Didactic
» 56.000

PZ-EW\Dr. S8rere Warke
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FESTO
Mitarbeiter
Esslingen AuBerhalb
6.000 Deutschland
11.300
Deutschland
8.800
Saarland 20.100
2.800 Mitarbeiter

weltweit

PS-EW\Dr. S8rere Warks
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FESTO

Geschidftsbereiche

“& Prozess
?,v Automation

Automation
Training und
Beratung
W
= =
—— Lernsysteme
Fabrik < B ernsysteme

Automation * H“‘“M “ I

PS-EW\Dr. S8ree Manke
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Fabrik Automation - unser Portfolio

> 10.000
A o 24 h
individualisierte . 555 g
% Liefer-Service
Losungen

> 30.000

Katalog
Produkte Customer
Solutions

Pneumatische
Automation

Elektrische
Automation

PI-EW\Dr. S8ree Marke



an./H

4 0EINFACHanders

IS FESTO

Elektronik und
Branchen Halbleiterindustrie

Biotechnologie Nahrungsmittel
und Kosmetik und Verpackung

Automobil-
industrie

Technische Chemische Laborautomation
Bildung Industrie

PI-EW\Dr. S8ree Marke

FESTO
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FESTO

Fiihrend in Innovation und Technologie

8 %
F+E-Quote

100
Patente [ Jahr
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Weltweites Produktions- und Logistiknetzwerk China,

USA, Deutschland,
Masan, Ohio Robrbach

Deulsctdand,

China

L
Suncun

Schweiz, Biel

Deutschland,
Hassel

Brasien,
Sao Paulo

PI-EW\Dr. S8ree Norks
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FESTO

Festo im Saarland

Rohrbach
Customer Service Centre
Logistik

Hassel Wiebelskirchen
GPC Hassel GSO Wiehelskirchen
Polymer Solutions Operations

ZUKUNFT MADE IN
ROHRBACH /
P, Rohrbach
Festo Lernzentrum
Rohrbach
GPC Rohrbach

2ylinder

PS-EW\Dr. Serere Marke 9
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FESTO

Festo im Saarland

PI-EW\Dr. S8ree Marke
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@cCcCils FesTo

Global Solutions Operations Wiebelskirchen

Dr. S Wanke
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New production site Wiebelskirchen | Movement May - October 2018
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GSO Wiebelskirchen | Building data and site plan

PZ-EW\Dr. S8ree Worke

Parking lots internally

S A é,wT’ g _ * Year of construction: 2014
: . b . &"? )
i 2 g "%+ Sizeofthelot: 47.625 m?
R / -7+« Building area: 14.220 m?
% 0‘ . !
i i - ) thereof
; 7 » production 10.930 m2
2 : + office 1.250 m2
s «  Meeling rooms 200 m2
[ F %5, % s « Canteenand kitchen 200 m2
] : * Engineering rooms 1.640 m2
\ y
! * Bituminised area 13.614 m2
V,Z Parking lots for employees 186 pc

10 pc
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FESTO

Plant Wiebelskirchen| inside view

PI-EW\Dr. S8ree Manke Ie
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VCC-System | product portfolio of Wiebelskirchen

4 Order
Catalogue

~ Small volume MT0 - knea

VCC-2 Catalogue
Configurable Material
VCC-1 Catalogue

Customer interaction/complexity of solution =>interior view

attachment parts, handling
systems (catalogue) =

Configured to Order
+ Logistic

rdrives,

VCC-5 CL Customised Logistics
VCC-4 Pre Defined Catalogue
Combination
VCC-3 Enhanced options

an./H
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FESTO

i i

MTP - customer specific drives, Handling
systemns projects, ..

g

PS-EW\Dr. S8rer Worke

Degree of customer specification/-service = customer value/-view
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Process-oriented organisation

Value Stream
projects

Fa-EROr. S5ran Wanks

FESTO

-

Stock
Buffer

Incoming
goods

ITEN E_N IEark ——

-
T
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Stroke dependent chipping

pé

Prepa ratnrywu?k zone

.. Tool T |

>

managenyéal

Assemb
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FESTO

Value stream organization | assembly systems
Task

* Assembly of customer specific developed pneumatic drives

» Assembly of electrical Drives (motors) with a high rate of
customer specific types

Characteristics

» Fixed setup of working system
* Processingwith discrete part number

*» Maketostock
R ‘3 i
T" u‘bﬂ?‘:\w! :
‘rm'w’fu:x!vr *ulﬂ lﬁ"'

= Wit ¥ T
TR ;ﬂ(nvrv-'ll‘-x '

PI-EW\Dr. S8ree Worke
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IS FESTO

FESTO

Value stream organization | clean room

te Task

» Assembly and testing of customer specific developed drives
for clean room applications

» (Cleaningof serial components for usage in surroundings with
special demand of cleanliness

Characteristics

* (leanroomclass 7 and partly 5
* Processing by part number
*  Maketo stock

PS-EW\Dr. S8rere Worke n
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FESTO

Value stream organization | stroke independent manufacturing
LU ' Task

» Chippingof stroke independent CS-components for CS-Drives
* Automation and efficient production of small lots

Characteristics

* Milling, lathing, sawing and additional process (e.g. washing)
* Processing by part number
*  Maketostock

* |T-based process chains el
(e.g. tool data) '.7.";'?:.';5 Tt :
R {Qﬂﬂ"‘r
sl AN Ulﬁ

‘ . nll
6 ll..-..q.n;- -K‘la 4

PS-EWDr. S8rer Marke
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FESTO

Value stream organization | assembly lines

Task

» Assembly of customer configured serial and customer specific
handling gantries and systems

« Direct packaging EOIL

» FOIL testing of assembly contents

Characteristics

* Mechatronic systems with the interaction of hardware,
electronics and software/firmware

* How principle including assembly of modules and final

assembly and testing area

Processing by part number and _’;:‘_u;j{;f Gk ¥
project number - e el 3

=2 ;:::-—I‘-: LU ‘-' 'ﬂll-
L 1T e BLR T

-3

PI-EW\Dr. S8ree Marke
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FESTO

Value stream organization | assembly lines (EOL packaging) = “the big one”

PS-ZW\Dr. S8ree Marke »
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FESTO

Value stream organization | assembly cells

R il l‘}ﬂ "y

» Hexible assembly of customer modified and customer
developed pneumatic drives

* Assembly of products for processing industry (huge cylinders
for e.g. mining applications)

Characteristics

* Flexible assembly cells with working systems which has to be
set up

* Make to stock (CP-products) and make to order assembly
(CM-products)

* Processing by part number and SRS o)

Ry "JIVL ..;‘.»

by project number - ,_‘

) !‘

B ﬂ-—. " O RERs
hy e M‘nrrv-.ll"_l

PS-ZW\D1. S&ree Warke »
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FESTO

Value stream organization | stroke dependent chipping

Task

» Chipping of stroke dependent components like piston rods,
tubes and profiles

Characteristics

* Mainly project oriented chipping of piston rods and tubes
» Partsnumber based production of machined profiles

* Almost complete customer order oriented processes;
* lotsizesfrom1 to 50

PR T —. .. :
e g MR

B M el W KEE 2 A
. = , = ' 1 \ == | . PR TE RN
PI-EW\Dr. Z8ree Warks

n
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FESTO
Value stream organization | Prototypes
Task
» Production (chipping, printing and assembly) of protypes for
our customers

» Verilying of development projects, support and ramp-up of
noveltiesin targeted working systems
+ Developing and proving of assembly concepts

Characteristics

» Highly flexible and universal prepared unit for high reactive
production of prototypes
» Partofthe assembly planning process

’Z:iizﬂﬁﬁ

@EnvisionTec v X R T
R e
S - ¢
. WEE 2
H —- " - n,.!a
ny - --z||‘|x' o

1s

PI-EW\Dr. S8rexe Warke
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_g;_ Plant Wiebelskirchen
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Dr. S Wanke
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FESTO
Prozessmap bei kundenspezifischer Produktprozessabwicklung

5 w0 5
Anfrage mit —
) ) Spezifisches Spez. Auftrags-
Fertigungs |:> Ricksprache |:> Angebot | :> erteilung
Werkzeuge . . . Spez. .
spezifisches Auftrag erstell
aufbauenund Sigen Arbeitsplan im SAP
__Vermessen | erstellen
Maschine . Programmieren I PE:TTT_:FH Terspanun
Rilsten und Finfahren grs R
Qualitats: Leistungs-
o Manuelles - verechnung
Trovalisieren & Waschen ‘ & Entgraten <:| prifung (AMB,

Kommissionieren und
[ :: Verpacken

L
FS-EWOr.Z2me Wankn
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FESTO

Kundenspezifischer Prozess bei der Anbauteilefabrik

Sperifisches
Angebot

Waschen

Automatischer
Prozessim
Hintergrund

Spezr. Auftrags-
erteilung

Quic it ats-

pri.. g

—>
-

Kommissionieren und ‘

Verpacken®

Auftrag erstellen
im SAP

Pro. - anm

kors 4. ren

Progre = .nieren
und ©.n. chren

7

ferspanung

=
(=

* Entfall von spezifischen

Montageanleitung

PS-EWOr. S8me Wanks
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Prozesskette einer Bestellung

-

- [
oo
<

ii"

L

-
-

i

EBa—‘.-'s'ltm.h
dM"“m’ﬂ'l

':‘Z.b‘é(‘
1504

9.3 €

MS EXCEL ‘

S CAD-System F{ Zeichnung FHJ Kalkulation
konﬁgumlon

Voll- bzw. teilautomatisiert [ Bestellcode J

- - Stiicklisten-
. — = B2

MS EXCEL

OTDTOUOTROU01 68 |
01

0011

0125

01

S

‘“"ﬂJ

L
PS-EW\Dr. S8ree Norks
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Einfiihrung Konfigurator (Abschédtzung der Verkiirzung der DLZ)

Flansch Ustichiiniindanibiaad i K >,
Vor 30 Modell Zoihooie « Un H}fvi...tf.r .r.r...“e.g.—n N %\
Konzept erstellen ableiten (60min) ":,’f':":'r’ ;'"I':;:“ 5 ¢min 3 Tage) /’/
@wsming / ' R T e -
» § Arbaits-Tage
Flansch =T =l D
54 3D-Modell Zeichnung “-";t_'::; o ”"'"r"'l”"- ':-.,;_\‘B
Abwicklung erstellen ableiten (60min) 0 gottiaen v
{45min) = ' /
~—
200 min
Kisveh " Am Modell NC- ':"I\
Konfigurator [N Code erstellen, "
B Modell  BESGS fertigen / D Projektierung
= (60 min) - Handhabungstechnik
) Anbauteilefabrik
Konfigurator, Eloxieren “'I.>\

Modell, NC. * D Externer Lieferant
Covr. / ¥) Zeitlich nichtkorrekt
wuts RS
. 7 - - A

N 4 [— Durchlaufzeit (Projektanfrage - Lieferung) >
L 4 J

PZ-EW\Dr. S8rer Marks

1%
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6 3 7 6 3 7 6 3 7 6 3 7 6 3 7 6 3 7
2 E 4 2 Cc 4 2 4 2 : 2 4
Traceability fiir PaDp!ertIolserl Digitaler
Jjedes Werkstiick Fe rtigL:ﬁlg::r::zess Auftragsfortschrtitt
5 1 8 5 1 8 5 1 8 = 7 8 5 7 3
Handheld oder Ein_ﬂ]hren von Digitaler
Y i
6 6 3 7 , 6 3 7
Traceability far Pag:eirtlglierr ! Digitaler
Jjedes Werkstiick Fe rtiguﬁgsprozess Auftragsfortschrtitt
2 B 4 B 2 4
Prozessvision | Finsatzautonomer Autonome
2025 LE::;F;?:;:; Transportsysteme
S 1 5 1 8 E A Autorr;a-tisches 5 1 8
Einstellen der
Werkzeuge &
Maschinen
6 7 6 6 3 7 6 3 7 6 3 7 6 3 7
E 4 2 H 4 2 E 4 2 A 4 2 4
Automatisches.
Einstellen der
Maschinen
5 1 \8 1 8 5 1 8 5 1 8 5 1 8
6 3 7 6 3 6 3 7
6 3 7 3
2 B 4 2 4 2 4
ferbinveghamlen o 2 F 4 Cc
° ! ) i ) 4 i ! i -
5 1 8
6 3 7 c 6 3 7
e e =5 nd F C G 6 3 7
2 - 4 - - 2 N 4 -
e o= J L I Verbingung zvischen Arlage
e e 2025 und Systemen herstellen und Systemen herstslien
5 1 8 E A o 5 1 8
6 3 7 6 3 7 6 3 7
6 3 7
2 E 4 2 A 4 2 H 4
2 E 4
° ! i i ! y i ! i -
5 1 8
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6 3 3 7 6 3 7
Analyse der Rustoptimierung
RUstschritte
2 F [2 2 G 4
Prozessoptimierung
5 1 5 1 8
Analyse der
einzelnen
Prozessschritte I
QR Codes 7 G QM Daten an die g P —
anbringen Prozessoptimierung Anlage A ;Jtoma Ilsc .
rackmelden Uitragsplanng
d
2 - - 2 4
Produktkennzeic Produktkennzei Ve":;tzung erhetzlnziden
hnun; hnun; (= Datenbanken
ung chnung Datenbanken
E H 3 Ta B
Lesestation an )
der Maschine AT I3 DLZ Fokusieren -
" ~ Kundennutzen
6 3 6 3 7 6 3 7
2 E 2 A 4 2 H 4
5 5 1 8 5 1 8
A I i o
2 Cc 4 2
5 1 8 5
6 3 7 Cc 6 3 7
2 B 4 2 D 4
Papierlose
Fertigung
5 8 A 5 1 8

3 6 3 d P

= 2
Papierloses Rusten

1 5

Papierloses Riisten

~

GroRere
Transparenz hins.
Bestanden

Maschinen- Maschinen- Papierlose
beplanung beplanung Fertigung
. ) . Digitale H
utzung zur :
Feinplanung (FAUF- Anbindung
Reihenfolge) FAUF-
Erstellung
3 3 7 6
Nutzung zur . Digitale 4 2
Feinplanung Anbindung
(Reihenfolge) FAUF-
Erstellung
8 5

=y

p=ry
i l InI

- @ =

[+] B ~ QI-IB ~ o s

w

F

B
i

E
6
S
2
EE
=
=

3 & ~ co &~
[=2]
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6 3 7 6 3 7 6 3 7 o 0 B ' o &
F 2 (o] 4 2 G
2 F 4 2 c 4 2 G 4 S errasing s i T
Einsielungen und Bemerkungen ]
aguaisieren Programem abgleichen . NC Miagichst el auRerhalp der
Pogramm anpassen Maschine
1 5 1 8 5 1
5 1 8 5 1 8 5 1 8
Einscldsten dightal efsssen und Wenn technisch nicht méglch, Spannvorrichiungen aullehalh
fur das NC Programm verfugbar dann Messplatz mit Maschine der Maschinen vorbereiten und
nter Ntz 35 et enaven
T = 3 6 3
Formulierung 7= ' F . G 6 der MA kann sich 7 g c e
Umverplanung  der Kosten- und Einbeziehung Automatische auf den In e Link
bei ungeplantem  Zeitabhangigkeit Bestand Werkzeugauswa Zusammenbau dighaisieren Maschine
Stillstand bei Auftrag ] auf ~ Werkzeuge und hi konzentrieren
Anlage K Spannmittel D 2 D
. Ko‘sten‘- und Optimierung der Lagerbestand . E e N A AT 510G 2 F D
Forrnuhe.rung der zeitoptimale Anlagen- Prozessvision Werkzeuge und Roboter o.4. sucht TE‘%{E@%;"’ e Zeichnungen dighal hineriegen
Anlageneigenscha Zuordljung von Auftrags- 2025 Spannmittel die Werkzeuge S o o e e
ften Auftrégen zu Zuordnung digital aus
Anlagen e Liste der 1 E A H 5 1
. . E "Auftrags- H 5 T ] Eirrichiblatt neiner Datenbank
Einbeziehung von = Formulierung der W Werkzeuge = riegen Papierloss Autagsvorratlse fir | Maschinen und
X y 2 Wagen" mit QR- . die Werkzeugeinrichtplatz digital
stillstandsinforma Auftragsbedurfnis Cod tatt digital Leistungsgruppenverantwartichen | verknupfen
tionen se ode ausstatien abgerufen
statt mit Zetteln werden
3 6 3 7 6 3
6 3 7 6 Abrufen und 7 6 3 7
Speicherung aller
Daten auf einem
zentralen Server
E 2 4 2 H
2 E 4 bereits erfolgte Individuelle 2 H 4 — T T
Schritte, Notizen, Arbeitsanwelsung T s e e
Prafungen, en abgeleitet aus b
M.essungen dem Auftrag und
einsehbar der Station 1 5 1 8 5 1
S 1 8 Auslesen des QR- 5 1 8 Verkniplung der ER# Planung mic
Codes an jeder R e
Station mittels
Scanner
F 4 2
- - ‘ ‘ i i
5 8 5
8 5 1 8
6 3 7 F
- ' -| i i '
2 B 4 B
- - - ‘ -‘ i i
5 1 8 E
- - 8 - -‘ 5 1 8
6 3 7 6
- 7 3 7 6 3 7
2 E 4 2
- - ‘ ' i I
5 1 8 5
- i 1 i i 1 :
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5 7 3 7 6 3, Lwe 7 Live Alerting
Ersetzt die

Papier Dachhoards werden
2 F 4 Cc 4 2 “ 4 Anzeige
5 8 1 8 5 1 8
2 B 4 2 D 4  Eingabe

uc
er

Maschie

UmweTtsen

7 3
Datenbank 4 2 H
- Verlinkt mit -
8 5 aer .1 8 Anrelcnera
n srenban Auftrag
Datenbank
3 3 7 6 3 7 6 3 7
2 F 4 2 [o] 4 2 G 4
3 1 8 5 1 8 5 1 8
§ 3 7 F G 6 3 7
Auftragserteilung
digital
2 In der Fertigung 4 In der Fertigung D 2 D 4
Spannblatt, Spannblatt, Prozessvision
Werkzeugliste in Werkzeugliste in 2025
digitaler Form digitaler Form
> ! u E Zuordnung H 5 1 8
Werkswagen
durch
Barcode
3 3 7 6 3 7 6 3 7
2 E 4 2 Zuordnung 4 2 H 4
Werkswagen
durch
Barcode
5 1 8 5 1 8 5 1 8

6 3 7 6 3 7 6 3 7
2 B 4 2 [ 4 G 4
5 1 8 5 1 8 5 8
6 3 7 6 7
2 B 4 D 4
5 1 8 8
|
6 3 7 6 3 7 6 3 7
2 E 4 2 A 4 2 H 4
5 1 8 5 1 8 5 1 8
— - g Teil muss
€ ) 3 Automatische 6 3 7 6 3 f /
Stromausfallsi ) eindeutig
el ::f allsic Ubertragung identifizierbar
der Infos sein ohne Zettel
3 Teile selbst z.B.
a I:uitglest;t; s n ) el [0 8 2 per Datamatrix *
Werkzeugwage Sl B iy identifizierbar
. Werkzeug als machen
Checkliste
5 1 5 1 8 5 1 8
€ zettelausdruck [3 vernetztes E-Ink- eherLEAN: ™ Teile selbstz.B. g [ Ergonomie/LEAN Fahrt
| GBI Display an Sl E per Dgta_matnx : Barcodereader selbststandig
manuell v | e identifizierbar stationr oder  zum néchsten
transportiert?? Checkliste machen - Pro-Glove Platz
2 Automatische " Automatische 2 4
Ubertragung ... Ubertragung ... Prozessvision Werkzeugwagen Werkzeugwagen
i stz it in zweite 2025 als AGV??? als AGV??7?
Abteilung ?? Abteilung ??
f = ~ = 1|
5 1 Keine manuellen Buchung und Starkere O 1 Automatische
Eingaben an e Nutzung der Auftragsdispositi
. Analyse von . gsdispositi
Maschinen mehr Fertigungsabsch Maschinendaten: on??
--> Barcodes gni ttge n Produktqualit,
nutzen 1 —  Predictive M.
6 3 - 3 7 3
. Cloud-
Ev:spsé;rs‘ge Welcher Schritt  Anbindung von ﬁ:r:'ph:rc;'t‘:fr:?’
dauert wie lange  Anlagenanbieter Zeiten ...
3 Keine manuellen 5 .
Eingaben an Starkere :
Maschinen mehr (MR VI Nutzung der ~ Werkzeugvorber
--> Barcodes Rl e Maschinendaten: eitung -
nutzen Fertlgu.ngsabsch Produktqualit, Einrichtblatt -->
nitten . Predictive M. Papier??
Barcodessind |1 5 ! 8 Lagerort der B
da, :ﬁa;ﬁéﬁz :ber Werkzeuge steht - 9-stellige
i ildanalyse
verwendet in Ordner??? b Nummer

eintippen???
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6 3 7
6 3 7 6 ' Schulungen mit 6 3 7
MA vorbereiten
und eintakten
2 G 4
2 F 4 ¢ Pilotprojekte 2 G 4
mit MA
konzipieren
und 5 1 8
5 1 8 [z ausprobieren [ 8 5 1 3
Beschreiben,
Informieren,
Hinflhren
6 3 7 notwendige
Daten
definieren -->
Schnittstellen _|
4 4  zum ERP
Infrastruktur
schaffen
A
8 Uberarbeitung
Ermittlung <k
i, Prozessschritte
Anfordungen an
ArbPl, um
anzubinden 6 3 7 3 3 7
6 3 6 3 7 6 g 7 Erarbeitung
To be Prozess An:lyse des Ist- S e Aln?;ssung des
erarbeiten rozesses Soll-Prozesses st-Prozesses
2 E 4 2 Prozessdaten 2 H 4 2 E 4 2 Uberarbeitung 4 2 H 4
erarbeiten / der ‘
auswerten Prozessschritte
(Basis flr to be : ; 3 = . = - - =
5 1 8 § s?r-;zf?essn) 1 8
Prozessschritte
iiberarbeiten
(z.B. Wertstrom
analysieren)
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Prozessvision 2025

Idee 1 Idee 2 Idee 3

Austausch von
Maschinenzustandsdaten

an JH
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Prozessvision 2025

Idee 1 Idee 2 Idee 3

Prozessvision 2025

Live Tracking der Bauteile moglich

Idee 1

Idee 2

Idee 3

Papierloser /
Digitaler
Fertigungsprozess

Einsatz autonomer
Transport- &
Lagersysteme

Automatisches
Einstellen der
Werkzeuge &

Maschinen
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Prozessvision 2025

Idee 1

Verknipfung der ERP Planung
mit "Feinplanung" mittel MES

potenzial
ausnutzen

Idee 2

Messergebnisse digital mit
NC Programm abgleichen /
NC Pogramm anpassen

Idee 3

Prufmittel und Werkzeugvorbereitung:
Zental zusammenfassen und Liste mit

Barcode versehen und Paternoster etc.

damit ansteuern

Robustheit der
Qualitatskontrollsysteme
und Riickverfolgbarkeit (Bar
code, DMC, RFID)

an JH
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Prozessvision

2025

Idee 1

Idee 2

Idee 3

Volstandige
Konnectivitat
zwisschen systemen

Wenn technisch nicht moglich, dann
Messplatz mit Maschine verkniipfen .
NC Programm gema&R Messergebnisse
anpassen

Automatisierung von
Transport- und
Logistiksystemen

Routenzug einflhren. ggf. FTS

Benutzen A.l. in der
Fertigung Prozess. z.b.
Prozess Uberprifen,
Qualitit Kontrollieren

Messergebnisse digital mit NC
Programm abgleichen / NC Pogramm
anpassen
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Prozessvision 2025

Idee 1

Idee 2

Idee 3

Werkzeuge mussen per automatisch lesbarem
Code (z.B. Datamatrix) identifizierbar sein.
Optimierung der Bearbeitung (Kréfte,
Vorschub, ...) zur Verschleireduzierung bei
Werkzeugen

Automatisierte Versorgung der Maschinen
mit Werkzeug Uber automatisches
Lager-/Transportsystem --> Werkzeuge
werden zentral breitgestellt/angefordert
und automatisch (z.B. Rohrpost :-)) zur
Maschine transportiert

vorhersage Produktqualit,
Predictive/Conditionbased
Maintenace
z.B. Kraft, Momente, Temperaturen,
Zeiten, Bildanalyse, ...

ggf. Cloud-Anbindung von
Anlagenanbieter, da dort Daten von
vielen Maschinen zusammenlaufen

Werkzeuge mit Code versehen und Anzahl
Nutzung zu vermerken, damit bei Verschlei
rechtzeitig ausgetauscht werden kann

keine Anmerkung

keine Anmerkung

Prozessvision 2025

Idee 1 Idee 2 Idee 3

gef. RFID-Leser oder optische Automatiserte Vermessung der Bauteile im
Werkzeugerkennung Nachgang evtl. auch méglich

automatischer Abgleich Soll/IST Messung
und Warnung bei Abweichung
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Frozessvision 2U42o

an JH

4 0EINFACHanders

Idee 1 Idee 2

Soll/Ist Analyse des Prozesschrittes

und Verschlankung Infrastruktur schaffen

Berucksichtigung der Bestlickung des Digitaler Zwilling (vollstandige
Wkz-Magazins Stammdaten, Prozessdaten,...)

Idee 3

zentrale oder dezentrale
Datensicherung?

automatische, systemgestitzte
Einstellbedarfe anhand QM-Daten

Prozessvision 2025

Bildschirme und
Ausgabegerate (Handy,..) fr
das Anteigen
installieren/bereitstellen

Uberarbeiten des Workflows,
Soll/Ist-Analyse des Workflows dadurch Zeitersparnis
moglich

Berlcksichtigung der Bestlckung der

i Prognose der DLZ systembasierte
Wia-Magazina ® Auslastungsoptimierung
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BoardBearbeitenAnsichtHilfe
Gruppe 2

Alle Teilnehmer

Prozessvision 2025

RD

Prozessvision 2025

5

Idee 1 Idee 2 Idée 3

Idee 1 Idee 2 Idee 3

Einrichtblatt und
Ausfassliste digital ablegen
und Verknlpfungen zum Condition Monitoring fir die
Fertugungsauftrag Anldgen
herstellen

Verbindung zwischen Anlage
und Systemen herstellen

Maschinen Status

Verfiigharkeit von Werkzeugen, Kontrollieren, - — -
Messmittel vor Auftragsfreigabe vorbeugende Messergebnisse Fllgntal mit NC
durchfahren. Ahnlich der Instandhaltung Programm abgleichen / NC
Zentraler Server zur Verbindung zwischen Materialverfiigbarkeitsprifung mittels

Pogramm anpassen
Anlagen und Systemen MRP

Kommentar
Reviewer

Sicherstellen durch

Direktzugriff von Anlage auf TDM und MES Kommunikationsplatform, zwischen LGV, Digitalisieren der MeBprotokolle zur Algorithmische Optimierung zur Sich fragen: BIE braucht_der MA wirklich
inklusive OEE, Taktzeit.... Werkzeugverantwrotlicher und Langzeitverfolgung Auftragsverplanung von den Zelc.hmfngen ->ihm nur das zur
Fertigungssteuerer Verflgung stellen
52%

Fertigungssteuerungsplanung und
Feinplanung in einem System
integp;'iereng 4 Digitalisieren der MeBprotokolle zur
’ direktkorrektur der MaRe an Maschine
Erkennen und korrigeren der
Abweichungen im Programm
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Prozessvision 2025

Idee 1

Idee 2

Idee 3

Prozessvision 2025

In der Fertigung Spannblatt, Werkzeugliste
in digitaler Form

Einblendung 3D-SOLL-aufbau des
Werkzeugs mit bildanalytischem Abgleich
zu IST-Aufbau

Zuordnung Werkswagen durch Barcode

Werkswagen als AGV und Schild als E-INK-
display

Auftragserteilung digital

Nutzung ERP mit automatischer
Auftragszuweisung (Engpassanalyse, etc.)

Idee 1

Idee 2

Idee 3

Vernetztes E-Ink-Display an
Werkzeugwagen, statt manuell
beschriebener Tafel. Daten zu

Werkzeugwagen/ Werkzeugen werden

automatisch auf E-Ink-Display Ubertragen.

Werkzeuge / Produkte sind scheinbar
nicht selbst markiert und von Laufkarten
abhangig --> Automatisch einlesbare

Datamatrix o.a. auf allen Teilen anbringen.

Starkere Nutzung der Maschinendaten:
Produktqualit, Predictive/Conditionbased
Maintenace
z.B. Kraft, Momente, Temperaturen, Zeiten
, Bildanalyse, ...
gef. Cloud-Anbindung von Anlagenanbieter

keine Anmerkung

Werkzeuge / Produkte mit Barcode
markieren

keine Anmerkung
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Prozessvision 2025

Prozessvision 2025

Idee 1 Idee 2 Idee 3

Idee 1 Idee 2 Idee 3

internetbasiertes Portal

automatisierte Bestlckung zum Auftragsmgmt.
Wkz-Wagen (Fertigungssteuerer >

("Vorkommissionierung") LGV > Prod.-MA

(automatische)
Auswertung von Wkz-
Spezifika/-Anmerkungen

Datenanbindung des
bestehenden Systems digitaler Zwilling, digitale
integrieren, RUstvorbereitung Abbildung der Prozessschritte
einbinden

Infrastruktur schaffen

kontinuierliche Neuverplanung

Einbindung der Wkz-Daten, Bestelldaten mit anbinden der Auftrage (unter
digitaler Werkzeugkasten Berticksichtigung bendtigter

Werkzeuge)

automatische Wkz- Ruckmeldung von QM-Daten Uber

kundenspezifische Lieferzeitangaben .
Kommissionierung Wearables
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Prozessvision 2025

Idee 1

Werkzuegvorbereitung in digitaler Form

Idee 2

Idee 3

Digitale Auftragserteilung mit allen

iber das Abrufen der Daten des Auftrags notwendigen Daten
und der Werkzeuge via Bar-/QR-Codes
Ausfassen der Werkzeuge/Halter Ermbglihen der Kommunikation
:‘;:ﬁ:;:‘;’;‘:"gg;::’;: digitalisieren 2.B. liber RFID der an auf elner Echtzeitplattform fir die
jeder Kemponente befestigt ist Beteiligten

an JH

4 0EINFACHanders

Prozessvision 2025

Prozessvision 2025

Idee 1 Idee 2 Idee 3

N Nachverfolgbarkeit und Historisierung inkl.
Zentrale Uberwachung aller Auftrage und | Messprotokollen eines Auftrags liber einen
Arbeltsplatze mit deren Status inkl. Datenserver und Abruf ber QR-Code-
Warnung mittels smart devices Scanning

Idee 1

Scanbarkeit durch ausreichende
GréBe und Scanner sicherstellen

Verwendung verschiedener Farben
zur Kategorisierung/Prioriseirung
der Auftrige

Idee 2

Unterteilen der Anlage je nach
Auftragsvolumina das (ber Anlage
lauft

Idee 3

Bereits voreingestellte Werkzeuge
die Informationen an Maschine
digial weitergeben kénnen, 2.B.

Barcode oder RFID
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Prozessvision 2025 Prozessvision 2025

Idee 1 Idee 2 Idee 3 Idee 1 Idee 2 Idee 3

Datengrundlage fir den neuen
Prozess

Uberarbeitung der Prozessschritte

Anpassung der Prozesse

Systembasierte : -
Auftragseinplanung/- dynamische Berticksichtigung der "Live-Integration” von QS-
priorisierung Maschinenauslastung Themen

. . . Digitale Dokumentation der Wkz-
Vermeidung von Medienbrichen + Spezifika (Anmerkungen,

"Single Source of Truth" Verschleil,...)

Schrittweises Flhren der
Mitarbeiter mittels digitalen
Arbeitsgange

kontinuierliche Anbindungsmethode (W-LAN,
Neuverplanung der Auftrage Bluetooth, Funk,...)
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IST und SOLL Prozessanalyse
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Ergebnisse Gruppe 1

Werkzeugkasten Industrie 4.0

Industrie 4.0

» B peltlrd U
. . . Qe Qe eleld <
29900
e .
Daten- BE/ E .
verarbeitung [S==— -
in der ] Auslesen und Auswertung von Daten | Aus ung zur Aut S
Produktion Keine Verarbeitung Speicherung von zur Proz@8splanung / - P;lo(z)trens: '7:,,5" 2
von Daten Daten zur Prozessiiberwachung steuesing durch o ’f 2 5'71 Ki
Dokuymentatia = Condition Monitoring| Dataining s oy g
B Y'Y Fi @
RJ45
loT Asset- E B bzw.
ommomia: | SR | T8 =\ ©
tion z.B.: mit ey )
g aschinen (Assets
Maschinen Keine Feldbus- Industrial Ethernet- verfiigen iiber Zugang Assisiihzsystem als
oder FHM Kommunikation ‘\Slgg’}’ggt;;lze" Schnittstelle zum Intranet und Webdinst
machen nur file copy
Vernetzung * E :-Ilorizontale " Vertikal
in der f szg;;tlz‘;'r‘g o VernetzU g
Pr ktion: :
oduktio £ Excel Teilnehmer zum ER
OPC/UA Keine Vernetzung der . Einh. Dateiformate und Abteilungsulsyr-
MCIS/RPC Produktion mit anderen {(Lfg;nﬁ;;c,)ysaustausc Abteilungsiiber- greifende, standig
TNC-Remo Unternehmens- s g i3 reifend vernetzte vernetzte |
Telekommunikation g
Rest/Soap bereichen Datenserver Lésungen
= o 2
IKT DA< 2.B.: Digitale | LRV
— - 8
Interne g Werker-Mappe o WD
Kommunika- i Alle relevanten
tions . Intranetbasierte ERSTERButomatisierter . @ .
Technoloai (pt)fo;n;;{lor/vsaustausch Zentrale Damnserver Portale mit Informa@®nsaus- Zirstg‘s”;?: d";';‘;',’; l::::sl' “I.':,d
echnologie L'Il'e(laekonlwmunikation in der Produgsion gemeinsamer tausch @9B. Prozessgestaltung g
Datennutzung Einstell integriert

FUN] oL

AT

G

Mensch-
Maschine- &D Il
Schnitt-
: . Zentrale / dezentrale
stellen ;(Sgt,a ’3; z;wfr,z::;gc,,hsén Einsatz I@aler Produktions-iiberwachung/ | Einsatz mobiler Erweiterte und
M & Gt Kianadd Anzeige@@rate -steuerung z.B. rrfitt_elsr Anzeigegeréte assistierte Realitét
ensch una Maschine Dashboard + Statistikportal
pa 1 S e i L
X el l g H E
Eff.|z|er.\z N Y s e el 2.B. mit énl. Monogram
bei kleinen d : T
i réRen ' ’ Flexible Baqtel tnebe_ne Bauteilgetriebene
osgrofe bnsmittel /,\:Iut?n,i;t‘von ﬂe_;’t;’e" Produktionsmittel und flexible Wkoduktion modulare Produktion
und gergliger Anteil rg C:‘ll ./ohnsr;n -~ modulare Baukésten modulaf®® Produkte im | in Wertschépfungs-
von GId@hteilen una Gleichtellen fiir die Produkte Unterné men netzen
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Ergebnisse Gruppe 2

Werkzeugkasten Industrie 4.0

Industrie 4.0

Keine AulRenbetrachtung

Produktion Zum Kungan oder Lieferanten

- LN N NN
| S0 2l
verarbeitung

in der ) Auslesen und Auswertung von Daten ertung zur Automatisch
Produktion Keine Verarbeitung Speicherung von zur assplanung / - Pfoo;nsi ’?: N © na /-
von Daten Daten zur Prozessiiberwachung rung durch i Zessp du ?7 m
Dokumentation = Condition Monitoring steuerung aurc
B 297 k- @ ®
loT Asset- _ E r bzw. -
Kommunika- | Sl u CB (B Scanner Y /)__E\
tion z.B.: mit Maschinen (Asset
. laschinen (Assets
Maschinen Keine Feldbus- Industrial Ethernet- verfiigen iiber Zugalh Assistenzsystem als
oder FHM Kommunikation ﬁ;g’;’g;;e;‘rze" Schnittstelle zum Intranet und Webdienst
machen nur file co
Vernetzung * g z.B.: Wer zeug- Horizontale Vertika
in der Y und NC ;ﬁ:l';:z‘::g aller Vernetz ng
Produktion: h Excel Datenba Teilnehmer zum ER

OPC/UA Keine Vernetzung der . Einheitlic Einh. Dateiformate und Abteilungsiger-
MCIS/RPC Produktion mit anderen {;};‘orfﬁt{?ﬁsaustausch Datenformi$le und Abteilungsiiber- greifende, villistdndig
TNC-Remo Unternehmens- L.:. ?rk ?r:m " Regein zu greifend vernetzte vernetzte |
Rest/Soap bereichen o Datr sch Date i

= o=

IKT @ -

z.B.: Digitale G
8 /f

¢ o .

Interne 5 = Werker-Mappe o ﬂ.'@
Kommunika- ; Alle rele vanre.n
tions ; Intranetbasierte ERSTER Automatisierter ! o .

. Informationsaustausch | zentraje Dillenserver | Portale mit Informi¥ionsaus- Fertigungs-mitarbeiter und
Technologie tber Mail / in der Prodilion gemeinsamer tauscilz B Assets sind volisténdig in

Telekommunikation Dat & Einste : Prozessgestaltung
onnRzung " integriert

ad oLy (((

Masehine- 'i' F N[O L

Schnitt- . . Zentrale / dezentrale
stellen gﬁgt'at’; ?:;:mziggfhst;n Einsatz loka Produktions-iiberwachung/ Einsatz mobiler Erweiterte und
, Anzeigegergi -steuerung z.B. mittels: Anzeigegeréte assistierte Realitét
Mensch und Maschine Dashboard + Statistikportal
S i I "' _— . = LosgroBe = 1
Eff_ izi e,.] P ool sl B=ad el N persni. Monogram
bei kleinen <
- tarre . Flexible Bauteilgetriebene Bauteilgetriebene
LosgroRen Produktionsmittel g”r‘z;mfﬁm ;:3 bf . Produktionsmittel und lexible Produktion modulare Produktion
und geringer Anteil TOGUNIIONiteln modulare Baukésten odularer Produkte im | in Wertschépfungs-

und Gleichtdlen

von Gleichteilen fiir die Produkte nternehmen netzen
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Ergebnisse Gruppe 3

Werkzeugkasten Industrie 4.0

Industrie 4.0

Keine Aullenbetrachtung

PrOdU ktion Zum Kunden oder Lieferanten

LI

-

=

Daten- — —
verarbeitung E —
in der ) Auslesen (i Auswertung von Daten | Auswertylg zur Automatisch
Produktion Keine Verarbeitung Speicherurflivon zur Prozesspgiinung / - P:.‘ogg:; '?:n:n /-
von Daten Daten zur Prozessiiberwachung steuerundurch te, P d ‘% Ki
Dokumen i idiam Monitoring| Data MinB T (G

loT Asset- ? (i) ? bew. ' =’= 0

Kommunika- i [ w C!) (!) Scanner

" A

tion z.B.: mit Maschinen (A )
. aschinen (Assets
Maschinen Keine Feldbus- Industrial fhernet- verfligen iber Zugang Assisteni\ystem als
oder FHM Kommunikation Schnittstellen Schnittstell zum Intranet und Webdien
V24 /RS232 machen nur file copy

Vernetzung "q z.B.: Werkzeug- Horizontale Vertikale
in der ' N und NC gﬁ;’:ﬁ:‘:"g aller Vernetzung
Pr ktion: ~ 4 .

oduktio ¢ Excel Datenbank Teilnehmer zum ERP
OPC/UA Keine Vernglung der | . . usch Einheitliche Einh. Dateiformate und @8 Abteilungsiber-
1I’|._r‘| rEcI:SIIRRPC Produktion rlanderen L‘.ibgr ﬁ.?ai? /saus B Datenformate und Abteilungsiiber- greifende, vollstindig

-Remo - Regeln zum ]
Rest/S Ynternehim Telekommunikation s grelfend vernetzte vqmetz I
est/soap bereichen Datenaustausch Datenserver QsSunNg
IKT |g| =} z.B.: Digitale L
Interne E " Werker-Mappe s
— W
Kommunika- Alle relevanten
N tions . Intranetbasierte ERSTER Automatisierter . . .
. {nformar{onsausrausch Zentrale Dagenserver Portale mit Informationsaus- Ferligungs-mitargiier und
Technologie | dber Mail / . . . Assets sind vollsBindig in
Telek iKati in der Prod/gion gemeinsamer tausch (z.B. Prozessgestaltu
elekommunikation Datennutzung Einstellgerat) A o
g OL] AT ((
Mensch- w == -
Maschine- I N i
Schnitt-
. . ) Zentrale / dezentrale

stellen Kein Informations Einsatz loiller Produktions-iiberwachung/ | Einsatz mobiler Erweiterte und

austausch zwischen

. Anzei ite -steuerung z.B. mittels: i 5
Mensch und Maschine geg 9 Anzeigegeréte

Dashboard + &tatistikportal

1L ﬁ A‘F ; “ ‘I‘. e ‘5':"._- .i“ - g ‘_I'“" - I
Effizienz . B | B | 2.8, mit pers

assistierte Realitat

. Monogram

bei kleinen
. Starre i Bauteilgetiebene Bauteilgetriebene
LosgroRen . , ; Flexible iteilg _ g _
g Produktionsmittel gﬁ‘éﬁ:’gﬁ:‘:&gﬁ:ﬁfﬂ Produktioriinittel und flexible PrdBktion modulare Produktion
und geringer Anteil Gleichteil modulare BBukésten modularer Bodukte im in Wertschépfungs-
von Gleichteilen und Gleichterlen fiir die Prockte Unternehrin netzen
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Zusammenfassung

Werkzeugkasten Industrie 4.0

Industrie 4.0

=ar 1

I

Auslesen und

Auswertung von Daten

|

Auswertuiy z

Produktion Keine Verarbeitung Speicherung von zur ProzessplShung / - ':g;gg;zniac 1'1, 5,, ’
von Daten Daten zur Prozesstiberwachung steuerungurch " e d 5,’7 Ki
Dokumentation = Condition Monitoring| Data Mini NS —
% ? ? ? RJ45
loT Asset- 2 bzw. @
Kommunika- .| é) (5 Sosaner
tion z.B.: mit e m )
g aschinen (Assets
Maschinen Keine ,S: efb.us- . Industrial Ethernet- verfiigen (iber Zugang Assistenzlystem als
oder FHM Kommunikation v;“"’gs;e 2"’" Schnittstelle zum Intranet und Webdien
/RS23. machen nur file copy
Vernetzung ? M z.B.: Werkzeug- Horizontale Vertik e
in der / und NC ‘éﬁ;’;}i‘;’r‘g aller Verne! ung
Produktion: _h' .
o Excel Datenbank Teilnehmer zum E
OPC/UA Keine Vernetzung der A Einheitliche Einh. Dateiformate und Abteilungsiber-
MCIS/RPC Produktion mit anderen Z})fg;%e:ﬁ?saustausch Datenformate und Abteilungsiiber- greifende, @olistandig
TNC-Remo Unternehmens- Telskomaiailliailon Regeln zum greifend vernetzte vernetzte
Rest/Soap bereichen Datenaustausch Datenserver Lésunge
IKT E z.B.: Digitale -4 '
Interne Werker-Mappe .\
Kommunika- R s
tions i Intranetbasierte ERSTER Automatisierter | = rer'r weva ":a R
Technoloai iber Mail / Zentrale @atenserver Portale mit Informationsaus- Azsgg';?: o ”; 121131( uin
echnologie e - s in der Pr@@ktion emeinsamer tausch (z.B. g
Telekommunikation g Prozessgesgitung
Datennutzung Einstellgerét) . et
B% e e gk (@
Mensch- - w — * It U ‘I
Maschine- n [N (it
Schnitt-
: ; Zentrale / dezentrale
stellen Kein Infor INASONS- Einsatz Igmaler Produktions-iiberwachung/ Einsatz mobiler Erweiterte und
austausch zwischen Anzeigedlrite -steuerung z.B. mittels: Anzeigegerite assistierte Realitét
Mensch und Maschine Dashboard + Statistikportal
| e 5 B - e e osgrofe = 1
Eff-IZIel:lZ ' — == == e zB.r personl. Monogram
bei kleinen -S—
o tarre Flexible Baupilgetriebene Bauteilgetriebene
LosgrofRen Produktionsmittel Nutzung von flgblen Produktionsmittel und flexie Produktion modulare Produktion
Produkt I
und geringer Anteil . g Gul ’ ohI:ST " modulare Baukésten mo rer Produkte im in Wertschopfungs-
von Gleichteilen LI SraecTIon fiir die Produkte Unt&hehmen netzen




@CcCils FesTO ==JH

ldeen der Teilnehmer
SOLL Prozessumsetzung
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FESTO

Grundlegendes Risiko bei allen
Aktivitaten:

Fehlende Berucksichtigung und
Vorbereitung der Mitarbeiter.

Ohne Mensch funktioniert die beste
Digitalisierung nicht

@acils

o o] B %El ﬁ 4j
verarbeitung
in der Auslesen und Auswertung von Daten )
Produktion Keine Verarbeitung Speicherung von zur ‘;“mma"fd"" .
von Daten Daten zur Prozessiiberwachung POESIN a;luni ’;!
Dokumentation = Condition Monitoring Steuerung durc
Chancen Risiken Klarung Quick-wins Erste Schritte
Schnellere Zen?:arlzzz U=
Durchlaufzeiten Spei hu ru: nd
der Teile peicherting u
Visualisieruung
auswahlen

Unzureichende Vision flr die

mmdaten
Informationen in Staanle E:E Nutzung der
dem Stammdaten g Datenauswertung
festlegen

Unzureichende
Kompatibilitat der
Maschine mit

Programmierung
Kennzaheln-

Agiler und sofortiger
Eingriff bei Stérungen
(schlechte

Zieldefinition fur den
Auftragsdurchlauf (Wo
liegt der Fokus? Zeit,

Dashboard Kennzahlen)

Kldrung welche
Daten Uberhaupt
benétigt werden

Kosten, Qualitat)

Grundlage fur

neuen Systemen

| K\VP
"Datenchaos" und
nicht
Stabilere aussagekraftige
Prozesse € anie

Anfangs nur
wenige Daten
Verfligbar.

Ohne konkretes Ziel
kann es sein, dass
falsche/unvollstandige

Daten gesammelt
werden

Basis fur
predictive
maintenance

Datenflut
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Datenanbindung. gef. mittes|

Software ugrade oder

zusatzliche Connectivity tool

kit.

miéglich. Einfache Darstellung von
Maschinenlaufzeit und -stillstanden

loT Asset- l <oy
Kommunika- u SRS
tion z.B.: mit Maschinen (Assets)

: aschinen (Assets
Maschinen Keine Feldbus- Industrial Ethernet- verfigen (ber Zugang AssistenZistem als
oder FHM Kommunikation Schnittstelien Schnittstelle zum Intranet und Webdien

V24 /RS232 machen nur file copy
- - - - - -
Chancen Risiken Klarung Quick-wins  |Erste Schritte
Fahigkeit der Maschine bzg|. Ma:c?i:ﬂ;m?:ﬁﬂﬁsa;onj

Mit den
e neuestenfquerne
miglich. ren Maschinen
starten
Welche
Assistenzsysteme sind Kontaktieran der
Ruckverfolgbarke | ostenintensiy | STl und welche e
it der Frodukte e :nﬁgtigen Produktionsnetzwerkes
Mehraufwand?
DCefinition der
erforderlichen/gewanschten Daten.
Auzwahl von reprisentativen
bl iy ] fehlende T
Extionestrigerangen Stammdaten e
gesicherte Belastbare
Verflgbarkeit Daten der
von FHM Disposition

Viele verschiedena Baujahre,
Steuerungen und
Fertigungskonzepte missen auf
einen Stand gebracht werden

Schnittstellen zu
alten Maschinen und
Anlagen

Wie prazize sind Daten trotz
maoderner Schnittstellen bzw.
‘was ist irrelevant oder
Rauschan?
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Vernetzung ? z.B.: Werkzeug- Horizontale Vertik
in der und NC :nrnaizo:?g aller Verne
Produktion: h Excel Datenbank Tm"."lm“"hmr zum E
OPCIUA Keine Vernetzung der P —— Einheitliche Einh. Dateiformate und Abteilung -
MCIS/RPC Produktion mit anderen bar Mall / Datenformate und Abteilungsiiber- greifende Blisténdig
TNC-Remo Untemehmens- L.;. lok ikati Regeln zum greifend vernetzte vernetzt
Rest/Soap bereichen elekommunikatio Datenaustausch Datenserver Ldsunge
Chancen Risiken Klarung Quick-wins | Erste Schritte
Hoher manueller Mit den
Aufwand bei neuesten/moderne
Schnittstellenpro ren Maschinen
blemen starten
starten
hoher
Schnelleres Werkzeug
Rlsten Bestand
Weniger Fehler
durch manuelle st Stammciateneufbau die P ariier schulen,
Fa|SChEIngabe Stammdatenbereinigung Erste Vorteile demonstrieren
Festlegen des Umfangs baw.
O welche Daten fOr welche
Kompatibilitat Dokumentatian bendtigt
werden
der
Datengquellen
. | Welche Daten werden im
Optimale Prozess gebraucht? Wie
Verplanung der sieht die Logik im Server
Anlagen aus? -> Projekttearn aus
FertigungsMAs und
Informatikern
Erkennen von
Schwachstellen, ) -
kénnen unterschiedliche .
schnellere Software Datenquellen durch Definition der
REaktionsgeschwindi Updates Systemupdates zerschossen Schnittstellen
gkeit
Datensicherung,
. g Kosten
stabiles IT System




acils  rFeESTO as.JH

4 0EINFACHanders

=y EI 2.B.: Digitale
Interne Werker-Mappe
Kommunika-

: . Intranetbasierte ERSTER Automatisierter
!'Fon: loai L-’Lfg;n:;’;??sausfausch Zentrale nserver Portale mit Informationsaus-

echnologie Telakcammanlication in der Prcjiilktion gemeinsamer tausch (z.B.

SR Datennutzung Einstellgerét)
- L] (1] L] - -
Chancen |R|5|ken Kldarung Quick-wins  |Erste Schritte

Transparenz in
Echtzeit, als Basis
flr Planung und
Verringerung der

Durchlaufzeit

Mitarbeiter sind
besser informiert

Festlegen eines
Kommunikations
standards bzw.
einer Plattform

Zettelwirtschaft Schnelle, automatische
abschaffen, AUftrage Transparenz. Mitarbeiter
verfolgen, Wichtige hoher IT-Aufwand fokusieren sich auf Lasungen
Informationen gehen m‘;?;?ﬁ?ﬂf‘;ﬁgm
nicht verlaren von Transparenz
Pflege des Systerns wird Fragen: was mag der
vernachlassigt, da nicht MA am Papier, bzw.
als wichtig eingestuft e darauf abgedruckt
oder zu wer"ge MA ist? - = Ablelten, welche
Info digital benétigt ist
MA-Umfrage: wo driickt
der Schuh am meisten,
Fehlendes was Ist am "nervigsten”,
Fachpersonal da immer das selbe? ->

Damit anfangen

Reduzierung von "non value
added work" und den damit
verbundenen entkoppelten
Systemwelten. Kostenintensiv
Papier/Excel/ERP/andere IT
Lasungen

Relativ hoher Aufwand far
den erstrmalige
Stammdatenaufbau / die
Stammdatenbereinigung.

Keine Erfolge bei
unzureichender
Mitarbeiterschulung /
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nt ~ @
Mensch- w
Maschine- T Hl
Schnitt- Kein Info ti " \Zentrale / dezentrale
stellen a:::a::sc:":v:g;hsen Produktions-iiberwachung/ Emsa%’z mo.b_.f.'w Erweiterte und
Mensch und Maschine ;;i‘:;‘:‘::g - 2“1 a'::r:- :l:t;rlal Anzeigegerdte assistierte Realitit
- - -e - - -
Chancen Risiken Kldarung Quick-wins | Erste Schritte
wann wird
' Datenbasis schnelle
aktuellsi Daten, Dater_1b35|s er Informationsiibertrag Pflege
verkirzte muss immer aktualisiert...z.B. ung, kein Datenbanken
Reaktionszeit aktuell sein aktuell laufende Informationsverlust
Auftrage

Effizienzsteigerun
g der Mitarbeiter
durch dezentrale
Datenerfassung

Wie kénnen
Mitarbeiter
eingebunden und
qualifiziert werden

Verbesserung der
Reaktion auf ungeplante
Ereignisse (Stérung,
Vorziehen einer Lieferung)

Keine Tippfehler Einsatz von

low/no Code
apps

. Identifikation von

Flaschenhalsen Fehlendes - _
Hinterfragen des Wie sieht die Systemauswahl
Geschehens Datensicherheit (welche Art von
(Arbeiten nach aus? mobile device)
Anweisung)

" Umpriorisierung in

Echtzeit mﬁg"":h . ggf ) Welche Alternativen keine B
Hygieneprobleme hat man bei dem LA
janach Art des Ausfall der mobilen osung
Mobile Device Gerate? zulassen
Verklrzung der

DLZ durch

effizientere Kapazititsbetracht
f in paZI elrac
Arbeitsgange schaffen von ung von

Engpassen Zentralanlagen
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S ‘i__ ——
Eff.iZiEIjZ : ===
bei kleinen - v
arre Flexible auteilgetriebene

LosgréfRen Produktionsmittel Produktionsmittel und modulare Produktion

und geringer Anteil modulare Baukdsten wlarer Produkte im in Wertschépfungs-

von Gleichteilen fiir die Produkte rnehmen netzen

- - -e - - -
Chancen Risiken Kldarung Quick-wins | Erste Schritte

schnelle Bearbeitung
von Auftragen,
obwohl sie nur
Losgréfie 1 haben

Kunden wollen die
Flexibilitat nicht
bezahlen

wirtschaftliche
Betrachtung

Variantenkonfigura
tion

es kann sein, dass es
nicht/schwer moglich ist,
Baukisten zu definieren,
um alle Kundenw(nsche

abzudecken

was sind Varianten,
Portfolio

Datendurchgang
igkeit

Uberpriifung, welche
Produkte
modularisiert/parametri
siert werden kénnen
und welche
Einschrankungen man
sich dadurch einhandelt _|

KonzepterAnlagen/V
ernetzung noch
nicht so weit
ausgereift, so dass

das ganze effizient
lauft

Verklrzung
Time2Market bei
neuen Produkten

Reduzierung der
Varianten
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Sofort-Liste:

Was Wie Wer
Substantiv Verb bzw. Tatigkeitswort Klmmerer
Stammdatenpflege 1. Stammdaten-Team definieren
2. relevante Stammdaten definieren
3. analoge Stammdaten digitalisieren
4. Die digitale Datenqualitédt der Stammdaten stabilisieren (=fehlerfrei)
1. Alle Maschinen ablaufen und Softwarestand auslesen.
IT- 2. R) 45 vorhanden oder nachriistbar?
Infrastrukturanalyse 3. Vernetzungsprotokoll lizenzieren?
4. Netzwerktechnik ausreichend?
1. Betriebsrat integrieren
ch 2. Mitarbeiter schulen
M ange t 3. Mitarbeiter befragen
anagemen 4. IT Kompetenz prifen
1. Prozessanalyse durchfiihren
2. Potentialanlayse mit Controller aufarbeiten.
Vorprojekt
1. Personenkreis / Team identifizieren
stakeholder / 2. Vision intensiv einmassieren
Shareholder
Analyse
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lhr personliches Highlight

Was habie ich wertvolles mitgencrmmen?:;

- Durchfiithrung vor digilalen Workshaps

- Vorbereilung, 2.8, Videos, Varlagen/Templaless,
Einladungen mil

erfarderlichen Links =1z,

- erferderliche Teambesetzung: { Technik; Chat;
Regiseur?

- Steusrung von Einzelteams und Gruppenarbeiten

- Methodik

InTeraktie « Austausch mit anderen Kollegen

Zusammenaroeit

Concept Board
tsehr gut

Sehr gute Verbereitung.
Gute Zeitmanagement.
Kurzweilig.

Erweiterung des
VDMA
Rahinenwerks
fand ich gut

Video aus der perspektive des
Milarbeilers aus der
Produktion

Analyse eines realen
Prozesses ( Vielen Dank an
FESTO)

Interaktive
Zusammenarbeit mit dem
Conceptboard

Sebir gul moderisrl

Das Zusammenspiel zwischen Skype
und Concepthoard.

Auch die Gruppenarbeiten und der

Austausch innerhalb der Gruppe hat
sehr gut funktioniert

Zu sehen, dass wir gar
nicht so weit bei der
Digitalisierung
abgeschlagen sind. Dis

Ideenentwicklung
in den Gruppen

Die Gestaltung des Workshops war fir
mich eine neus interessante Erfahrung,
auch wenr ich Anfangs Protilemie halle

e » X gemeinsame
das Canceplbivard su bigarbeiten, ez i o |
Inbsaltlich sebr gul gefubrl und S ng A Viele sebr gllff- und
Conceptboard praxisnahie Beispiale

modsrierl,

Die Arbeit in der Gruppe war sehr
Aufschlussreich und von hoher Aktion
aller Teilnehmer gefillt.

A besten gefallen hat mir der
reibungslese Ablauf in der virtuellen Welt.
Das Zusammenspiel van Skype und dem
Conceptboard
Der Durchygang vor der prahlemsiellung
bis zur Lesungshindurny
Und die Geschichle vorn Barern, grinns.,

Methudische
Vargehensweise bei
dem sehr vielfaltigem
und wielschichligem
Themengebiel | 4.0




