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Special: 10 Jahre Industrie 4.0

Brownfield lloT-fahig machen?

Reine Routine!

Die Industrie befindet sich inmitten des digitalen Transformationsprozesses. Dieser
erfolgt auf Grundlage verschiedener, teilweise neuer Technologien und Ansétze, wie
Edge Computing, Kl und Cloudldsungen. Mit ihnen lassen sich nun (Automatisierungs-)
MaBnahmen umsetzen, die schon lange auf den Wunschlisten der Betreiber stehen. In
einem Kommentar zeigt Robert Wachendorff, CEO der Wachendorff-Gruppe, Hinter-

grunde, Details und Losungsmaglichkeiten auf.

Robert Wachendorff ist CEO der Wachendorff-Gruppe in Geisenheim

Die groBen Uberschriften heute lauten Industrial Internet of
Things (IloT), Kunstliche Intelligenz (K1) und Industrie 4.0. Wenn
wir den Rummel um diese Buzzwords mal beiseitelegen, er-
moglichen diese Trends insbesondere fir Deutschland, unseren
Standort weiter zu starken. Parallel ermdglichen sie es dem
Maschinen- und Anlagenbay, sich im weltweiten Wettbewerb
Vorteile zu verschaffen, die letztendlich in konkretem Nutzen fir
den Maschinen- bzw. Anlagenbetreiber minden. Industrie 4.0
ist eindeutig eine in Deutschland kreierte und mittlerweile welt-
weit etablierte Marke; Kl und IloT sind eher Strdmungen aus
einer Vielzahl von internationalen Quellen.

Bilder: Wachendorff

Grenzen Uberwinden

Der deutsche Maschinen- und Anlagenbau erlebt seit einigen
Jahren einen starken Anstieg internationaler Wettbewerber,
die unsere Technologien und unser Know-how adaptieren und
an die hervarragende Performance unserer Maschinenbauer
anschlieBen wollen. Parallel wagen Unternehmen seit vielen
Jahrzehnten ab, in welchen Regionen und Landern sie ihre
Produktionsstatten platzieren. Doch wie gelingt es dem hiesi-
gen Maschinenbau und den deutschen Standorten vor diesem
Hintergrund, langfristig und konsequent wettbewerbsfahig zu
bleiben?

Unsere menschliche Neugier und unser unermudlicher Taten-
drang haben seit der industriellen Revolution mit groBem Ein-
satz dafUr gesorgt, dass unsere Maschinen Uber die Jahre mit
vielen Verbesserungen immer schneller, wirtschaftlicher und
auch umweltfreundlicher wurden. Wer heute eine in Deutsch-
land entwickelte Maschine oder Produktionsanlage kauft,
kann davon ausgehen, dass sie deutlich mehr Leistung und
Effektivitdt bietet, als die seit Jahren in Betrieb befindliche
Maschine oder die eines internationalen Wettbewerbers. Diese
Differenz nahert sich allerdings asymptotisch einem Optimum,
denn letztendlich kann die Physik, die bei dem Herstellungs-
prozess angewendet wird, nicht Uberlistet, sondern hdchstens
clever ausgenutzt werden.

Damit die neuen Maschinen, die immer ndher an die physikali-
schen Grenzen heranreichen, weiterhin zuverldssig arbeiten,
werden mehr und genauere Sensoren sowie filigranere Akto-
ren bendtigt, damit bereits auf geringe Schwankungen mit fein
justierten Aktionen reagiert werden kann. Ergdnzend sollten
die kontinuierlich gesammelten Erfahrungen in den Herstel-
lungsprozess zurdckgespielt werden, um diesen immer weiter
zu optimieren. Diese Analysen kénnen bei richtiger Interpreta-
tion und MaBnahmeneinleitung sowohl dem Maschinenbauer
als auch dem Maschinenbetreiber zum Vorteil verhelfen.

Ist-Zustand und Herausforderungen fir OEM

Betrachtet man nun die aktuelle Situation in einem Produk-
tionsbetrieb, so findet sich dort eine historisch gewachsene
heterogene Infrastruktur (Brownfield) der Automatisierungs-
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komponenten. Jede Maschine bzw. Anlage hat andere
Schwerpunkte oder kommt vaon unterschiedlichen Herstellern
und verfugt Uber verschiedene Steuerungs- und Antriebskon-
zepte. Auf der Maschinenseite finden sich alte und neue, kom-
plexe und einfache, mehr oder weniger automatisierte Varian-
ten — in unterschiedlichsten Auspragungen. Ziel der Betreiber
ist es nun, auf der einen Seite ihre Fabriken bzw. einige Berei-
che voll zu automatisieren und auf der anderen weiterhin die
manuelle Bedienung beizubehalten. Als wichtigste Ziele nen-
nen Maschinen- und Anlagenbauer beispielsweise, dass neue
Maschinen Uber standardisierte Schnittstellen verfigen sollen,
die sowohl ihnen als auch ihren Kunden (dem Betreiber) wich-
tige Daten zur Verfugung stellen. DarUber hinaus sollen auch
Bestandsmaschinen auf eine solche Funktionalitat aufgeristet
werden kdnnen. Dabei soll diese Ergdnzung einfach und chne
Beeinflussung des bestehenden Automatisierungskonzepts
moglich sein - bestenfalls ohne Unterbrechung des laufenden
Produktionsprozesses. DarUber hinaus winschen sie sich
Zugriff auf die eigene Maschine und die Sammlung ihrer Daten,
damit OEM von all ihren Maschinen Daten, Werte und Erfah-
rungen sammeln kdnnen. Auf deren Basis mdchten sie die
Inbetriebnahme verkirzen, die Stillstandzeiten reduzieren und
die Maschine wirkungsvoller einsetzen konnen. Ferner soll
Kunden ein zusatzliches Angebot an Services bereitgestellt
werden, welches an deren Bedarf angepasst und fur die Zu-
kunft skalierbar ist.

Unterschiedliche Prioritdten auf Betreiberseite

GroBe Industrieunternehmen sind bezogen auf Industrie 4.0
bereits gut aufgestellt. In den kleineren und mittleren Betrieben
(KMU) trifft der Maschinenbauer jedoch, wie bereits beschrie-
ben, sehr unterschiedliche Situationen an, auf die er sein Ange-
bot abstimmen muss. Aus diesem Grund wird in vielen Pro-
duktionsbetrieben an der Frage gearbeitet: Wie kénnen wir die
Leitlinien von Industrie 4.0 zur Starkung und Verbesserung
unserer Produktion einsetzen? Hier treffen oftmals unter-
schiedliche Anfarderungen aus verschiedenen Bereichen auf-
einander, wie ein Beispiel zeigt: Vor einiger Zeit saBen wir in ei-
nem Meeting bei einem mittelstandischen Unternehmen. Alle
Disziplinen waren anwesend: Leitung Produktion, Leitung Ar-
beitsvorbereitung, Leitung Instandhaltung, Leitung IT, Leiter
Materialwirtschaft und das Produktmanagement. Nach einigen
Diskussionsrunden kristallisierten sich Interessenpole heraus:
Die eine Gruppe, in diesem Fall angefthrt von der IT-Leitung,
suchte eine in die vorhandene IT-Infrastruktur integrierbare
Losung. Also eine groBe Ldsung, die ,alle” Anforderungen ab-
deckt. Die andere Gruppe - hier die Produktionsleitung — war
mehr daran interessiert, konkrete Probleme und Verschwen-
dungen in der Produktion zu erkennen, um diese dann syste-
matisch zu eliminieren.

Beide Ansatze sind nachvollziehbar und reprasentativ, mds-
sen aber aufgeldst werden, um Entscheidungen treffen zu kén-
nen. Umfangreichere Losungen benttigen mehr Ressourcen
an Zeit und Geld und dauern daher erfahrungsgeman l&nger.
In dieser Zeit bleiben die Verschwendungen in der Produktion

www.openautomation.de

Zukunftsweisende Funktionen fir Industrie 4.0 und neue, daten-
basierte Geschdftsmodelle sind mit den modularen Ewon Flexy-
Routern und Edge-Gateways in Kombination mit dem Serviceportal
Talk2 schnell realisierbar

bestehen, die maglicherweise recht viel Geld kasten. Arbeits-
zeit ist ein wertvolles Gut und es bedarf einer wohl Uberlegten
Entscheidung, wie und wo sie eingesetzt wird.

Als pragmatisch veranlagte Menschen und dem Zitat von
John F. Kennedy folgend, haben wir in diesem Fall folgende
Vorgehensweise empfohlen: ,Einen Vorsprung im Leben hat,
wer da anpackt, wo die anderen erst einmal reden.” In diesem
Sinn empfahlen wir, mit kleinen und gréBeren Verbesserungen
zu starten, ohne das groBe Ziel aus den Augen zu verlieren.
Viele Produktionsleiter haben im Rahmen von kontinuierlichen
Verbesserungsprozessen (KVP) bereits konkrete Themen auf
ihrer Roadmap, die sie verbessern wollen oder einfach nur mal
messen bzw. analysieren mochten, um Ansatze fUr Verbesse-
rungen zu finden. Die aktuellen Technologien und die Standar-
disierungen im Zuge der Umsetzung von Industrie 4.0 ermdg-
lichen es ihnen, diese Winsche nach mehr Transparenz zu
erreichen. Mit den konkreten Verbesserungen, die direkt Ver-
schwendungen reduzieren, wird zum einen eine gréBere, inte-
grierte Ldsung vorbereitet und zum anderen Uber die Einspa-
rung auch das Geld ,eingespielt”, um die groBe Ldsung
umzusetzen.

Das passende Portfolio

Fur die Schaffung einer homogenen Kommunikation in unter-
schiedlichen heterogenen Infrastrukturen, die bereits fir zu-
kUnftige und groéBere Losungen vorbereitet ist, bieten wir bei
Wachendorff die passenden Produkte und Lésungen an, und
haben sie in diesem Beispielfall vorgestellt. Dabei haben wir
unser Portfolio optimal auf die aktuell im Maschinenbau vor-
herrschenden Fragen ausgerichtet. Diese lauten:

* Wie komme ich an die Daten aus den Maschinen und Anla-

gen, chnein den Prozess eingreifen zu mussen?
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* Sollen zusatzlich Daten vor Ort visualisiert werden?

* Sollen weitere Personen, wie Abteilungsleiter oder die Ge-
schaftsleitung, Einsichtin die Daten erhalten — und das gege-
benenfalls auf unterschiedlichen Endgeraten?

*|In welcher Form sollen die Daten aufbereitet sein, um ge-
plante Verbesserung umsetzen zu kénnen?

* Auf welchem Weg werden die Daten von der Maschine an
den Zielort Ubertragen?

* Sollen Daten von Beginn an oder erst spater gesammelt,
analysiert und dokumentiert werden?

* Mdchte ich schon jetzt oder erst spater Kl einsetzen?

Mit unseren Produkten und Ldsungen geben wir unseren Ma-

schinenbauern Antworten auf diese Fragen an die Hand und er-

moglichen ihnen mit unterschiedlichen Ansatzen, ihren Kunden
eine individuelle und ,,nach oben offene” Lésung anzubieten.

Daten aus dem Prozess gewinnen

Madchte ein Betreiber nun beispielsweise, dass dem Maschi-
nenbediener zusatzlich zu den fur die Maschinenfhrung rele-
vanten Informationen weitere angezeigt werden oder er Einga-
ben vornehmen kann, die nicht unmittelbar mit der Maschine,
sondern mit dem gesamten Prozess zusammenhangen, stel-
len wir ihm in unserem Bediengeratesortiment die passende
Losung bereit. Zudem haben wir Softwarelésungen im Portfo-
lio, mittels denen sich einfach individuelle Visualisierungswin-
sche vor Ort umsetzen lassen. Dabei ermdglicht eine integrier-
te Schnittstelle mit mehr als 300 Protokollen zusatzlich eine
Anbindung an Ubergeordnete Systeme, wie MES, ERP-Syste-
me oder Clouddienste wie Amazon Webservices (AWS). Damit
ist es maglich, beispielsweise konkret eine Seite auf dem Be-
diengerat der Maschine zu erstellen, auf der Parameter veran-
dert werden kénnen, die nicht mit der Funktion der Maschine
zusammenhangen.

AuBerdem bieten wir Maschinenbauern Industrie-PC, die fur
die Anbindung an PC-gestitzte Systeme pradestiniert sind.
Auch eine Integration in die bestehende Softwarelandschaft ist
moglich. In jedem Fall sind groBe Datenmengen direkt
speicherbar, was zusatzliche Funktionen ermoglicht. Die Inte-

Fir Projekte mit 14.0-/1loT-Bezug bietet die HMI-Serie cMT von
Wachendorff verschiedene technische Varianten fir eine flexible und
effiziente Client/Server-Architektur

gration in das Fabriknetzwerk und die Implementierung von
Fabriksoftware sind einfach maglich.

Mit unserer Serie von klassischen und lloT-Gateways ermogli-
chen wir es den Maschinenbauern zudem, ihre Maschinen im
Rahmen der Inbetriebnahme einfach in jede Infrastruktur beim
Maschinenbetreiber einzubinden.

Wanscht der Maschinenbauer zusatzlich einen Fernzugriff fur
Wartungsarbeiten auf seine Maschine, bieten wir einen Fern-
wartungsrouter als Kambigerat an. Er stellt eine Verbindung di-
rekt und sicher Uber VPN her und Ubertragt gleichzeitig Daten
fur eine Visualisierung und Verarbeitung Uber LAN, WLAN
oder Mabilfunk.

Visualisierung von Daten

Sollen in einer Produktionsstatte bestimmte Werte — Key Per-
formance Indikator, KPI — aus der Maschine fir eine Gruppe
vaon Personen vaor Ort sichtbar gemacht werden, bieten wir
auch dafur verschiedene Ldsungen an:

Sowohl unsere lloT-Gateways als auch unsere Fernwartungs-
router verfigen Uber Technologien, mit denen Variablen direkt
aus der Maschine heraus mathematisch und ergonomisch auf-
bereitet und zum Beispiel auf einem Monitor angezeigt werden
konnen. Die Visualisierung ist Uber HDMI oder den Aufruf einer
auf dem Gerat vorhanden Webseite auf einem groBen Monitor
darstellbar. In einigen unserer Bediengerate bzw. HMI ist diese
Funktionalitat direkt integriert. Ferner bieten wir eine intuitiv
bedienbare Projektierungssoftware, mit der in kurzer Zeit mit
WYSIWYG-Funktion (What you see is what you get) online ein
Dashboard erstellt werden kann. Dieses wird dann auf dem
Fernwartungsrouter gespeichert und via Netzwerkkabel an ei-
nen groBen Monitor weitergeleitet und dort visualisiert.

FUr den Fall, dass Daten weiteren Personen zuganglich und
gegebenenfalls auf unterschiedlichen Endgerdten dargestellt
werden sollen, ist unser Maschinen-Dashboard in Kombination
mit dem Fernwartungsrouter ideal geeignet: Der Maschinen-
bauer kann die relevanten Werte projektieren und auf den
Router Ubertragen. Seine Kunden haben daraufhin die Mog-
lichkeit, sich dieses Dashboard Uberall in der Welt, zum Bei-
spiel auf dem Smartphone oder Tablet, anzeigen zu lassen -
oder natUrlich auch direkt var Ort.

Daten optimal aufbereiten und Gbertragen

Auf die Frage, wie Daten aufbereitet sein sollen, damit die ge-
planten Verbesserungen optimal umgesetzt werden kénnen,
muss zunachst der Ist-Zustand in der Fertigung betrachtet
werden. So wird sich der Betreiber entweder bereits fUr einen
Standard entschieden haben, oder er mochte sich maglicher-
weise noch nicht festlegen. Fir beide Szenarien bieten wir eine
elegante Losung:

Hat er sich fUr einen Standard, zum Beispiel OPC UA, MQTT,
CSV, oder auch Open Sources entschieden, wahlt der Maschi-
nenbauer das entsprechende Geradt aus und installiert dies bei
der Endmontage. Ist zundchst kein Standard festgelegt bzw.
bekannt, bereitet er die Maschine so vor, dass nach der Festle-
gung der richtige Baustein integriert werden kann.

ogﬁ{'omation 3/2021
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Das lloT-Kommunikationsgateway cMTGO1/G0O2 mit integrierter
HMI-Datenverarbeitung stellt eine umfassende Lésung fdr den
Datentransfer und die Datenintegration im Zuge von lloT- und
Retrofit-MaBnahmen dar

Geht es im Folgenden darum, wie die Daten von der Maschine
an den Zielort Ubertragen werden sollen, muss der Betreiber
zundchst grundsatzlich festlegen, ob er die Daten ,On Pre-
mise” oder ,in der Cloud” vorhalten mdchte. Im ersten Augen-
blick erscheint es logisch, dass eine On Premise-Ldsung si-
cherer ist: Die Daten sind physisch ,daheim” und koénnen
.abgeschlossen” werden. Das ist sicherlich fUr das Wissen in
der Kernkompetenz des Betreibers wichtig, damit nicht durch
Augenblicksversagen Unbefugten vertrauliche Daten zugang-
lich werden. Fur viele Datenstrome, insbesondere wenn sie so
aufbereitet werden, dass sie nur fUr den Anwender Sinn erge-
ben, ist eine sichere Verwaltung in der ,Cloud” die bessere L&-
sung.

Fur unsere Maschinenbauer bieten wir Produkte an, die per
LAN, WLAN/Wifi oder Mobilfunk die Daten Ubertragen. Damit
sind sie entsprechend der Anforderungen ihrer Kunden flexi-
bel, ohne dass diese ihr Automatisierungskonzept andern
mussen. Bei der Datenibertragung per Mabilfunk empfehlen
wir eine genaue Analyse und Festlegung von Datenaufkom-
men und -intervallen, da Datenvolumen haufig Kostentreiber
sind.

Und dann gilt es noch, die Frage zu beantworten, ob die Daten
direkt oder erst zu einem spdteren Zeitpunkt gesammelt, ana-
lysiert und dokumentiert werden sollen. Falls fur die Produk-
tionsstatte noch keine Gesamtlosung gewahlt wurde, empfeh-
len wir unseren Maschinenbauern trotzdem das Thema
anzusprechen und ihre Kunden zu Uberzeugen, jetzt damit an-
zufangen. Warum sollte nicht mit seiner Maschine das Thema
als Innovationsprojekt durchgespielt werden? Der Maschinen-
bauer integriert dann direkt unseren Fernwartungsrouter oder
unser lloT-Gateway in die Maschine, sodass der Betreiber -
sobald er soweit ist — die Daten unverziglich sammeln kann.

Ergdnzend empfehlen wir, direkt mit der Speicherung von Da-
ten zu beginnen. Wir beraten unsere Kunden dabei hinsichtlich
der Relevanz von Daten und den erforderlichen Zeitintervallen
fur deren Abruf. DarUber hinaus beraten wir ihn bezuglich zu-
kunftiger kompatibler Datenformate und inzwischen relativ
preiswerter Speicherplatze. Bei diesem Vorgehen liegen —
wenn der Kunde sich zum Datensammeln entscheidet — be-
reits Daten aus der Vergangenheit vor. Aus diesen lassen sich
dann bereits Verbesserungen interpretieren.

Fur das Erfassen, Speichern und Analysieren der Maschinen-
daten bieten wir eine eigene lloT-Plattform, mit der unsere
Kunden sofart loslegen und Optimierungen anstoBen kdnnen.
Parallel lassen sich selektiv Maschinendaten an den Betreiber
zur Optimierung seines Produktionsprozesses Ubermitteln.

Datenanalyse jetzt oder spater?

Sind alle Fragen nach Datentbermittlung und -speicherung
geklart, steht zumeist die Frage nach deren Analyse im Raum.
Dabei muss auch hier zundchst geklart werden, ob Kl direkt
oder erst spater zum Einsatz kammen soll. Hier muss man sa-
gen, dass fur den Bertreiber bis zu einem gewissen Grad an
Komplexitat (s)ein Expertenwissen ausreichend ist: Viele The-
men und Probleme, die im Lauf der Zeit auftauchen, werden
von Mitarbeitern bewertet und L&sungen erarbeitet. Im ersten
Schritt ist es sicherlich sinnvoll, diese Erfahrungen allen inte-
ressierten Parteien zur Verfugung zu stellen. Daher empfehlen
wir unseren Maschinenbauern, die Erfahrungen aller Mitarbei-
tenden im Service und in der Wartung/Instandhaltung beim
Maschinenbetreiber sowie der Maschinenbediener systema-
tisch zu sammeln und dann allen bereitzustellen. Dadurch re-
duzieren sich Stillstandzeiten und laufende Verbesserungen
an den Maschinen sind leichter zu identifizieren und nachzu-
vollziehen.

Je mehr Maschinen sich allerdings mit einer gréBeren Anzahl
Sensoren im Feld befinden, wird der Moment kommen, in dem
es fur den Experten zu aufwendig ist, die Komplexitat zu be-
herrschen. Hier lohnt es sich dann, Kl einzusetzen. All jenen,
die Vorbehalte hinsichtlich der Datensicherheit haben und bei
denen Unsicherheit hinsichtlich der KI-Handlungsempfehlun-
gen vorherrscht, empfehlen wir folgenden Link: www.kaggle.
com/c/bosch-production-line-performance.

Fazit

Aktuell findet der Maschinenbauer also unterschiedliche Sze-
narien und Entwicklungsstande bei Automatisierungsgrad und
Transformationsprozess zur Industrie 4.0 bei seinen Kunden
vor. Mit unserer Kernkompetenz in der sicheren und effizienten
Kommunikation und der ergonomisch oder sogar hedonisti-
schen Visualisierung von Daten sowie der damit verbundenen
jahrzehntelangen Erfahrung erhalten unsere Maschinenbauer
Produkte und Lésungen von uns, mit denen sie auch noch in
vielen Jahren die Wunsche ihrer Kunden erfillen und einen
Vorsprung gegentber dem Wettbewerb beibehalten oder so-
gar ausbauen kdnnen.

www.wachendorff-prozesstechnik.de
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