Dr. Sven Holsten

Digitale Prozessketten im Werkzeugbau
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact % ﬂ @
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
...erfordern Wandel im Werkzeugbau




Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Globale, digitale Wertschopfungsprozessketten

§ Standortvernetzung durch
einheitliche Systeme

§ Datendurchgangigkeit von
ERP bis Shop Floor

§ Abbildung globaler
Wertschdpfungsketten
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Theorie der Industrialisierungsstufen

il § Industrialisierungsstufen
N ul bilden den Grat der Ent-

g
: kopplung des Maschinen-
. - takts vom Menschen ab
ot D S ] .
2  §Die 4. Stufe ist das Ent-
4 e BB scheiden / Konfigurieren
¢ Reconfguraple 10 beim Produktwechsel
Virtual Production
>
Energie- Materialfluss / Maschinen- Konfigurieren /
Bereitstellung Arbeitsfolge steuerung Entscheiden
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Anatomie der Automation

1. Prozess
eliminieren

2. Prozess
vereinfachen

3. Prozessschritte

1 zusammenfassen
-3
4. Prozess
automatisieren

prsf

Leistungsmalstab
kirzere Lieferzeiten

Schlanke Instrumente Methode
FIFO Lanes, 5S, SMET, ... Pull-System

Kontrollmethoden
visuelles Shop Floor Management,
damit kein Problem verborgen bleibt

Philosophie

Beseitigung von Verschwendung

Prinzip

Erzeugung von kontinuierlichem

Prozessfluss

v

Strategie
Schaffung von ,verknipften*
Prozessen, die voneinander

abhangen

2

V

Begriindung
Probleme werden schnell
sichtbar und sind dringlich

']

]

Effekt

Probleme miissen
unverzuglich gelost werden

§ Automation erfolgt
IMMER in einer festen
Chronologie

§ ANSONSTEN besteht
die Gefahr der ,Auto-
mation von Verschwen-
dung"
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact

LEANdustrie 4.0

~__ §Industrie 4.0 setzt das Vor-

handensein samtlicher
Industrialisierungsstufen
voraus

§ Der klassische Formenbau
hat Nachholbedarf bzgl.
Produktionslogistik
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Anforderung an den industrialisierten Formenbau

§ Produktionslogistik

§ Datenaufbereitung /
Visualisierung

§ Bauteil Tracking

§ Verfahrensgemischte
Automation
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Einheitliches globales Produktionssystem

Produktionssystem TSP
Roadmap

e~ § Segmentierung
= a3 § Visuelles Shop Floor
=] = PDCA Management
EiFo Gemba §Vor-Ort Entscheidung/
Wert- Steuerung
e Rist.  design A § Kontinuierlicher
ey eptimierung) natd
_-;th“«’«-.—;/ = e Verbesserungsprozess
Weltweites WZB-Produktionssystem | §

Roadmap zur nachhaltigen Implementierung

Malgeschneiderte methodische Ldsung
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Produktionslogistik / Prozesssteuerung

Nachholen der industriellen
Produktionslogistik

§ Fliefertigung

§ Kurzzyklische Vor-Ort
Entscheidung

§ Visuelles Shop Floor
Management
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Digitaler Schatten als Prozessbefahiger

§ Die ,richtige* Information flr
Vor-Ort-Entscheidung
bereitstellen

§ Konsistentes Datenmodell

, § Effiziente
:‘i Datenaufbereitung

}%

& = Zukunftsfahigkeit des globalen Tool Shop Verbundes
£ "’\ e . Effizienzsteigerung in der weltweiten Vernetzung von
i; ' ’ itaIeSchae Menschen, Prozessen und Maschinen durch digitale
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Konsistent durchgangiges Datenmodell

Gesteuert wird das Formen-
bau Netzwerk Uber ein

§ global vernetztes
§ mobil verfiigbares

§ Global Tool-Shop
Information System
(GTIS)
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Digitale Steuerungs- / Interaktionsplattform

|

§ Tagliche Steuerungstermine

§ Interaktive Informations- /
Kommunikationspanel
(Touch-Pad)

§ Vor-Ort-Visualisierung

§ Zielorientierte
Datenaufbereitung
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Digital assistierte Fertigungs- / Montagesteuerung

§ Dezentrale Kommuni-
kationsplattform

§ Direkter Zugriff auf
Datenverwaltungssysteme
(ERP, EPLM, CAD, ...)

§ Tagliche Vor-Ort-
Entscheidung
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Digital assistierte Projektsteuerung
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§ Interaktive Projektvisuali-
sierung

§ kurzzyklische Projekt-steuerung

§ Direkter Zugriff auf Daten-
verwaltungssysteme (ERP,
EPLM, CAD, ...)

§ Tagliche Vor-Ort Entscheidung
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact

Real-Time Tracking durch RFID Tags

Prozessdaten werden im Try
Out Center durch

§ RFID-Tags am Werkzeug
§ bedienerlose Erfassung

§an das Leitrechner
System Ubertragen
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Tomografie ersetzt konventionelle Messtechnik

- _ Voxel-Modell
LS T

§ Ablésung der 2D Langen-
malde

§ Schnelle 3D-Datenerfas-
sung

§ Durchgéangige Datenkette

§ Direkte Bewertung der
realen Bauteilfunktionen
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Verfahrensgemischt automatisierte Fertigung

Konsistent durchgangige
Datenmodelle erlauben
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§ verfahrensgemischt auto-
matisierte Fertigung

§ Vermessung
§ Reinigung

§ ohne interagierendes
Bedienpersonal
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Contact
Automatisierte CAM Programmierung

Vorverarbeitung

Joblistenerzeugung

Bahngenerierung

= [D Elektrode STD_ISO_1 jst
& X 1: T- 30 Schruppen auf bel. Rohteil
@ % [ 2: T- 30 Schruppen auf bel. Rohteil
% X3 3: T- 30 Ebenenschlichten
@ X Q¥ 4 T- 30 150-Bearbeitung
@ X3 5 T- 3D Ebenenschlichten

Priifung / Korrektur

§ Automatische Produkt-
wechsel erfordern eine

automatisierte Arbeits-
Einsparpotentiale Vorbereltung (CAM)
Batch-Betrieb des Prototypen (Vorverarbeitung + Bahngenerierung)

p————

oo § Lésungen fur Elektroden /
Wi Formaufbauten stehen zur
e ] — . Verfiigung

— § Losungen fur Kavitaten sind
~ CPS (Cyber Physical Systems) erfordern

Entwicklungsthema
automatisiertes Engineering
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Digitale Prozessketten im Werkzeugbau Phoenix Cont v
... Dinge anders machen pROTIO\

A Phoenix Contact Company

Innovative Werkzeug-
konzepte

§ Virtuelle
Werkzeugauslegung

§ Topologie-optimales
Design

§ Additive Fertigung
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Einsatz von Augmented Reality in der Spritzgiel3fertigung

Augmented Reality

rgan: urch Informationen
= LorSte H%ausfordgrung
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Bereltstellung von Informatlonen die in
einem spezifischen Kontext notwendig sind
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Einsatz von Augmented Reality in der Spritzgiel3fertigung

Anwendung Umbauanleltungen
el ? I:' = — - Augmented Reality

§ Direkte Beziehung zwischen
Information und Objekt

§ Eineindeutige Informationen
§ Schnelleres Verstandnis

§ Reduzierte Umbaufehler
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Einsatz von Augmented Reality in der Spritzgiel3fertigung
'I\_If\_\nln\,n A .rv.- - DI.:..-I“('\"\ lfl\ rg én g e

8 Abrufvon :I\{Or]kst'ruktionsdaten § RuUsthinweise
~ § Interaktionsméglichkeit § Dokumentenzugriff (z.B. Teamcenter)

1.+ 4 Baugruppen abhangige Darstellung 00D SN @ eI €




Einsatz von Augmented Reality in der Spritzgiel3fertigung
Implementierte Schnittstellen

§ Konstruktionsdaten : PTC Creo Status: Implementiert
§ Dokumente: Teamcenter Status: Implementiert
§ Sensordaten (lIoT): Emalytics Status: Implementiert
8 P@duﬁtiensdaten Hydra Status: Implementiert
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Einsatz von Augmented Reality in der Spritzgiel3fertigung

Welterfuhrend: VR Kollaboration
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Ziel:

Standortunabhangige
Projektbesprechung

Reduzierung von
Reisekosten

Starkere Projektteambildung
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Industrie 4.0 im Werkzeugbau
,Digitale assistierte Wertschopfungskette im Formenbau"

Vielen Dank fur Ihr Interessel!

Dr. Sven Holsten
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