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1. Kurzvorstellung Fraunhofer Gesellschaft und Fraunhofer IITB
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1. Definition ,produktionsnahe IT-Systeme’ (uelle: Betriebshitte, VDI 5600)
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1. Dienstleistungen und Produkte des Geschéaftsbereichs Leitsysteme

FLS-NE='T

THE NEXT GENERATION &

flatt
"~ mittelstand
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Produktionsleittechnik

‘A

Produktions- und Anlageniberwachung  ProVis.Age
Bereitstellung von Produktions-/Anlagenkenndaten (KPI's)
Assistenzfunktionen fir Produktionswarten

Visualisierung der Anlagen- und Prozessfihrung

Einsatz neuer Softwaretechnologien in Realzeitsystemen

Innovative MES-Komponenten

MES-Consulting

Konzepte fur schlanke / effiziente Steuerung
Fertigungsfeinplanung und -steuerung
Produktion mit verteilter Intelligenz

e Anwendungen fur den Digitalen Fabrikbetrieb
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1. Ausgewadhlte Projektbeispiele

Diffusionsgeglihte (1.250°C)
Stahlbramme, rd. 150 t, ProzeBregelung
und Leitsystem vom IITB

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2009

>

Produktionsleitsystem Daimler AG, Werke Bremen, Worth
(Rohbau, Lackierung, Montage) und Sindelfingen incl.
Wartung und Service

Entwicklung eines EA-Moduls (,Primary Data Manager - PDM’)
incl. SPS-Anbindung liber Integra-Kanal im Auftrag der Fa.
Siemens, Bereich A&D fiir Daimler AG, Werk Rastatt

Produktionsleitsystem fiir eine Tiefofenanlage (20 Tiefofen),
ThyssenKrupp Stahl AG, Werk Duisburg einschl. Wartung und
Service

Mitarbeit in der Konzeption und Entwicklung von
prozessleittechnischen Komponenten (,PCS7’) im Auftrag der
Fa. Siemens, Bereich A&D

Kopplung zwischen Anlageniiberwachung und

Anmavatianm midk Vallrcwvarnma

Planung und Realisierung einer neuen Warte im Presswerk
eines OEM

Reduzierung der Wiederbeschaffungszeit in der

innerbetrieblichen Logistik eines Motorenwerks Page 7
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2. Typisches Ergebnis eines Projekts im Daimler Konzern (1)

Monitoring eines Montageabschnitts in Bremen

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2009

s » Das integrierte Leit- und Auswertesystem fiir Daimler

umfasst die Komponenten

- ProVis.Agent® als Leitsystem,

- ProVis.Visu® als Realzeit-Visualisierungssystem,
- ProVis.Paula® als webbasiertes Auswertesystem.

ProVis.Agent iiberwacht im Werk Bremen rd. 450
speicherprogrammierbare Steuerungen von rd. 2.000
Anlagen vom Rohbau iiber Lackierung bis zur Montage.

Web-basiertes Auswertesystem fiir Produktions- und
Anlagedaten auf Basis von WebGenesis®

Mengengeriist Daimler Bremen: 1 TByte Rohdaten / 35d,
2.000 Anlagen, rd. 1.560 Nutzer

Daimler spart Lizenzkosten fiir marktgangige
Automatisierungssoftware im sechsstelligen Euro-Bereich.

Das integrierte Leit- und Auswertesystem hat das Potential,
als Standard-L6sung im Daimler-Konzern eingesetzt zu

werden.
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2. Typisches Ergebnis eines Projekts im Daimler Konzern (2)

P ProVis.Agent als Integrationsplattform im Presswerk leistet
die Integration von
- Betriebsdatenerfassung,
- SAP zur Auftragssteuerung,
- Steuerung Fahrerlose Transportsysteme,
- Steuerung Hochregallager,
- Kameraiiberwachung sicherheitskritischer Bereiche
in einem zentralen Visualisierungssystem.

p Die Visualisierung selbst kann zentral in einer Leitwarte
oder vollig dezentral bis hin zu mobilen Clients erfolgen.

Schrottentsorgung
5 P \ p Die bestehenden Applikationen bleiben vollstiandig
v v TV erhalten und unverandert; sie stellen lediglich Daten fiir die
e A [ zentrale Visualisierung zur Verfligung.
A E—I%JE ] Wz

Monitoring der Schrottentsorgung im Presswerk
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v
2. Aktuelle Systemstruktur Provis.Agent
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2. Einflussfaktoren auf die Wettbewerbsféhigkeit von Fertigungs-
unternehmen (Quelle: Bischoff, J.; et.al.: Automobilbau mit Zukunft)

Drei Erfolgsfaktoren fiir die
zukiinftige Produktion:

© Produktion |

N d | Wandlungsfahigkeit
! un tik . 2. Echtzeitfahigkeit
ogist 3. Netzwerkfahigkeit

Markt und
Kunde

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2009
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2. Anpassbarkeit und Flexibilitat TOP Thema der Automobilbranche

(Quelle: MANUFUTURE Deutschland, September 2007)
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2. Anpassbarkeit und Flexibilitét TOP Thema der Fabrikausrister

(Quelle: MANUFUTURE Deutschland, September 2007)
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3. Trends: Manufacturing Execution Systeme der Zukunft

1.

6.

Volle Kopplung an die Digitale Fabrik, u.a. mit dem Ziel permanenter
Planungsbereitschaft

Simulation als Frontend im Sinne ein mitlaufenden Realzeit-Simulation zur
schnellen Reaktion auf unvorhergesehene Ereignisse

. Vertikal integriert mit der Fertigungsebene unter Nutzung von Standard

Plug-and-work-Mechanismen

Horizontal integriert durch Service-orientierten Aufbau und durchgangiges
Datenmanagement

Skalierbar bis hin zur Unterstlitzung dezentral selbstorganisierender
Produktion (,,RFID statt BDE")

~Human-centered” durch aufgaben- und rollenspezifische Versorgung der
Anwender mit Informationen; Multiuserfahigkeit

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2009 Page 14
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4.1 MES der Zukunft: Kopplung an die Digitale Fabrik (1)

Projektmanagement

Arbeits- Maschi-
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. vor- nen/
struktion )
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4.1 MES der Zukunft: Kopplung an die Digitale Fabrik (2)

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2009

Digitaler Fabrikbetrieb: Zusammenwirken von

Fertigungsmanagementsystemen

\

virtuelle oder reale Anlagensteuerungen

|

virtuelle oder reale Maschinen und Anlagen
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4.1 MES der Zukunft: Kopplung an die Digitale Fabrik (3)

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2009

Digitale
Fabrik

.F u-‘-;—__' ' s . 21
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Inbetriebnahme X Wartung 9 ' Modernisierung
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4.1 MES der Zukunft: Kopplung an die Digitale Fabrik (4)
3D-Visualisierung und Materialflussabbild mit Produkten auf VRML-Basis

WinMOD'

Vortrag VDI Mannheim 22072009
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4.1 MES der Zukunft: Kopplung an die Digitale Fabrik (5)

Zusatzlich zur HiL-WinMod-Simulation mit S7-300: Delmia Automation-HiL-Simulation mit S7-300
(Zeithorizont: Hannovermesse 2009)
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4.1 MES der Zukunft: Kopplung an die Digitale Fabrik (6)
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4.2 MES der Zukunft: Simulation als Frontend
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4.3 MES der Zukunft: vertikal integriert, plug-and-work-fahig (2)

Leitbild fiir das Projekt

Anlage ,

Digitale Fabrik

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2009
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4.3 MES der Zukunft: vertikal integriert, plug-and-work-féhig (3)

XSL-
Transformation

direkt
.—’
einlesen

-
-~y

Prozess-
fuhrungs-
bilder e K
Vorschrift zur generieren " 4{_;__“_}
- Aufteilung e
- leitsystem-
spezifischen
Zuordnung
Entwicklungsziel: Ablage Entwicklungsziel:
im globalen Namensraum eines Zugriff durch
OPC-UA-Servers *CAEX: Computer Aided Engineering OPC-UA-Clients
© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2009 EXChange naCh IEC-PAS-62424 Page 24
—

~ Fraunhofer

1]



Vortrag VDI Mannheim 22072009

4.3 MES der Zukunft: vertikal integriert, plug-and-work-fahig (4)

VOl |Sta n d I g I ge n erlertes Name: TB2 'TI'E;gnsportieren AnaGeschwTB2_lst StzBandanfangTB2_ls

ProzeSSfUhrunngi |d Prozess: Transportiere AbstTE2_lst THITE2 It
Status: aktiv

aus Daten der Aﬂlage BinEinTE2_Ist ZstTE2_Beg

und Topologiedaten
aus der Digitalen Fabrik

BinAusTB2Z_|st
AnaGeschwTS1_Ist

BinEingangT31_lst

In Arbelt BinAusgangTS1_lst

BinPruefTS1 st s

Transportieren
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ID: m3867115

o

StzGesTS1_Ist

» Kopplung
Leittechnik —
Materialflussplanung
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TRtTST st

ZstTS1_Bey

AnaGeschwDT1_lst StzDT1_lst AnaGeschwTB1_lst

» Kopplung
Leittechnik —
Elektroplanung
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BinEingangDT1_lst

ZstDT1_Beg BinEinTB1_lst

BinAusgangDT1_lst BinfusTB1_lst

BinPaletteDT1_Ist StzBandanfangTB1_

» Kopplung
Leittechnik — ZsTE1_Beg
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4.3 MES der Zukunft: vertikal integriert, plug-and-work-fahig (5)

Einsparungspotential bei Leit-/Zellsystemen am Beispiel
Ei parungspotentia\ durch ProVis.Agent®
ns
\ug-and-work

(Erfahrungswerte IT8) Annahmen:
Investition Leitsystem: 500.000 €
o L uberwachte SPSen je Leitsystem: 250 Stuck
A gesamt = rd. 25% Aufwand je SPS fiir Bild-,
0 EA- und Anlagenprojektierung 2 Tage
R N => Projektierungsaufwand gesamt 500 Tage
toceed e | KOStenN je Tag Projektierer: 500 €
300000 R investatsysten Gesamtkosten Projektierung: 250.000 €
Einsparungspotential durch
) plug-and-work: rd. 80%
et der Projektierung 200.000 €
© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2009 Page 26
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4.4 MES der Zukunft: horizontal integriert (1)

[ Anlageniberwachung, ]

. i i i Eingabe
Anfo rderu ng . ier}](lqil:zienrzugnegnsgﬁ lasssche Leftiechnik Prifergebnisse
JITAIS- {} _, : _
i K =
produktionsnahe omponenten :
Anwendungen

koppeln, deren
Informationen an Werkerfuhrung
einem Arbeitsplatz |
benotigt werden

elektronischer
Stempel

e

Automatisch
erfasste Karosse

M=y

2012000 L

Materialbereitstellung
am Takt
Quelle: AUDI - neue Bedeutung
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25ylme
1 Spra:

4.4 MES der Zukunft: horizontal integriert (2) AUIOG
Uberlagerte IT

Auftragsverwaltung Logistik Data Warehouse
* . e * I
Bestellung/Abruf initileren ek meldungen Auftragédaten Ausstattungsmerkmale,
|

Rohba.uspeznﬂka Variantenteile,

Online-/Echtzeit-Ebene | .

Sequenzplanun IDENT-IT Anlagen-
a P 9 (.Identleitsystem”) tiberwachung

I - -—
Fahrzeug-ID, Ort | L r_ni?lg_
| Kommandos, Auftragsdaten Anlagen Anlagen
1
Identifikations-/Ortungs-IT
£ Identifikations-|  [Identifikations- Gt Ortungs- Ortungs-
5 Ortungs- hardware
- hardware hardware hardware
g - hardware Bandende, T
2 Rohbau Lackierung Montage Nacharbeit Distribution
: MI B, Leitsys 9 ! Page 28
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4.5 MES der Zukunft: skalierbar bis zur selbstorganisierenden
Produktion (1)

Verfahren zur Belegungsplanung: viel Aufwand zur Suche nach optimaler Losung
und Beweis der Optimalitat fiir “Benchmark-Probleme”

Was wird stattdessen in der Praxis bendtigt:
e  Keine optimale, stattdessen gute, machbare Losung
e Ungenauigkeit der Vorgabedaten bericksichtigen
- Denkweise menschlicher Planer
e  schnelle Anpassung an Umgebungsbedingungen
e  “Nervositat” in der Produktion durch wiederholte
Neuplanung vermeiden

. e  Verstandlich fir den Menschen
© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2009 Page 29
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4.5 MES der Zukunft: skalierbar bis zur selbstorganisierenden
Produktion (2)

Heute: zentrale Planung und Steuerung Zukunft: selbstorganisierende Steuerung
» Hierarchische IT-Struktur » Verteilte IT-Struktur: Kommunikation
der Komponenten untereinander
» Globale Informationsverarbeitung und » Lokale, autonome Informations-
Entscheidung verarbeitung und Entscheidung

. by TR Mad N =
Werkstiicke % @
e B Anlagen
Materialflu3
© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2009 Page 30
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4.5 MES der Zukunft: skalierbar bis zur selbstorganisierenden
Produktion (3)

Erste Erfahrungen in der Industrie:

Im Werk UntertUrkheim (NRM) der Daimler AG lief von
2000 — 2006 eine Anlage, in der Serienteile (Zylinderkdpfe)
produziert wurden. Werksticke, Maschinen und das
Materialflusssystem werden reprasentiert durch Software-
Agenten, die den Fertigungsablauf selbstandig
untereinander aushandeln.

Quelle: Daimler, PWT/VE

S Hauptergebnisse Daimler:
| - Agentensteuerung bringt bessere Ergebnisse als
WWWW konventionelle Maschinenbelegungsplanung
L | - Flexible Bearbeitungszentren ersetzen Transferstral3en
- Steigerung der Ausbringung um rd. 20% durch héhere
Verflgbarkeit und Auslastung

"+t T RBRRSSERTSIERES S

Quelle: Daimler, PWT/VE
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4.6 MES der Zukunft: ,Human-centered” durch aufgaben- und
rollenspezifische Versorgung der Anwender mit Informationen

MDE (Pressen)

Auswertesystem:
Storungen, Verfligbar-
keiten, Taktzeiten, etc.

Fertigungs-
steuerung auf Basis
SAP

N

Alarmierung und
Storbeauftragung

Media-Server zur
Versorgung der
ANDON-Boards

Lagerverwaltungs-
systeme

Kameratliberwachung
Schrottentsorgung

Visualisierung
Schrottpressen
und Schrottbander

N

Steuerung

Access-Datenbank zur
Verwaltung der
Presswerkzeuge
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Fahrerlose
Transportsysteme

Page 32

\

= Fraunhofer

1]



Vortrag VDI Mannheim 22072009

4.6 MES der Zukunft: ,Human-centered” durch aufgaben- und

rollenspezifische Versorgung der Anwender mit Informationen (3)

Vernetzung der bestehenden
Anwendungen lber eine
Integrationsplattform; fiir Warten-
aufgaben relevante Daten aus einzelnen
Anwendungen werden in einer gemein-

samen Applikation zur Verfiigung gestellt.

Funktionsumfang und ,Autonomie’ der
bestehenden Anwendungen bleibt
vollstiandig erhalten; Know-how liber und
Systembetreuung von Einzel-
anwendungen weiterhin erforderlich

nur Daten, deren Vernetzung einen
Mehrwert bietet, werden uber
Integrationsplattform gefiihrt;
Standalone-Systeme bleiben erhalten.

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2009

Arbeitsplatz

1

Arbeitsplatz

n

Zentral-Applikation
Visu, Alarme,
verknlpfte und ggf. Anwendung Anwendung Anwendung
aggregierte
Informationen
= = ﬁ
=
— (W it raniarimiasiniarisiarinm |
Steuerung(en)

Lokale Steungs-

Systeme
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5. Aktuelle Standardisierungsgremien

Systematik Engineering:
Mitarbeit im Fachausschuss 6.12 ,, Durchgangiges Engineering von Leitsystemen” der
VDI/VDE-Gesellschaft Mess- und Automatisierungstechnik (GMA)

Nutzung/Kopplung Digitale Fabrik:
Leitung des Fachausschusses , Digitaler Fabrikbetrieb” der VDI-Gesellschaft Fordertechnik
Materialfluss Logistik (FML); Richtlinie erscheint demnachst im Grindruck;

MES-Daten-Definition:

Leitung des Fachausschusses ,Logische Schnittstellen MES - Maschinenebene” des
Fachausschusses 2.5.1 ,Manufacturing Execuction Systems” im VDI-Fachbereich
Informationstechnik (ehemals KfIT)

Datenformat:

Mitarbeit in der DKE 941 - Arbeitsgruppe AutomationML;

- IEC-Norm

- IITB Mitglied im AutomationML™-Konsortium; Grindung des AML e.V.
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