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MEs Wissen kompakt: Datenintegration

Kommunikationsstrategien

fur die Fertigung

Die zerspanende Fertigung steht vor dem Problem, dass die unterschiedlichen, an einem
Fertigungsprozess beteiligten Aggregate haufig proprietare Datenformate verwenden.
Das erschwert die aggregatsibergreifende Bereitstellung der Prozessdaten deutlich. In-
sellésungen mit entsprechenden Schnittstellenproblemen sind die Folge dieser dezen-
tralen Kommunikation. Produktionsmanagement-Systeme kénnen dem entgegensteu-
ern und als zentrale Datendrehscheibe fur die gesamte Fertigung fungieren.

D ie an einem Auftragsprozess beteiligten ‘Ak-
teure’, wie beispielsweise das Enterprise Resource
Planning- oder Produktionsplanungssysteme (ERP/PPS),
die NC-Programmierung oder Werkzeugverwaltung
sind heute zwar in sich meist hoch effizient aufgestellt,
doch bei einer aggregatsiibergreifenden Kommuni-
kation konnen sich durch die unterschiedlichen
Schnittstellen immer wieder Probleme ergeben. Viel-
fach fiihren Insellésungen in der Fertigung dazu, dass
die einzelnen Akteure in der Fertigung dezentral mit-
einander kommunizieren, ein durchgéngiger Daten-
fluss ist nur selten maglich. Dabei kommuniziert je-
der der beteiligten Akteure mit unterschiedlichen Da-
tenformaten. Die Vielzahl von dadurch entstehenden
Schnittstellen zwischen den beteiligten Akteuren
bringen dabei zahllose Kommunikationsprobleme
mit sich. Je mehr Kommunikationen ablaufen, bezie-
hungsweise je mehr Schnittstellen in einem Kommu-
nikationsprozess auftreten, desto groBer ist die Wahr-
scheinlichkeit fir auftretende Probleme. Die Anzahl 'S’
der Schnittstellen einer dezentral stattfindenden
Kommunikation, wie sie durch Insellésungen in der Fer-
tigung auftritt, kann dabei durch die Formel

Jin)=n(n-1)=n2-n

beschrieben werden. Sind in einer dezentralen Kom-
munikation beispielsweise finf Akteure beteiligt, er-
geben sich nach dieser Formel 3= 20 Schnittstellen,
bei elf Akteuren sind es bereits 3= 110 Schnittstel-
len. Die Folgen, die diese Art der Kommunikation im
taglichen Fertigungsprozess mit sich bringen, liegen

18 www.it-production.com

auf der Hand: Medienbriiche fithren dazu, dass
Daten auf Papier durch die Fertigung laufen, und oft-
mals manuell wieder in ein System eingegeben wer-
den mussen. Dies birgt die Gefahr des “Vertippens'.
Dariber hinaus sind die Daten oftmals unvollstandig,
unleserlich und unklar, zeitaufwéndige Riickfragen
sind die Folge. Die Vielzahl der vorhandenen Schnitt-
stellen macht dieses System extrem fehleranfallig. Im
Gegensatz dazu kann eine zentral stattfindende
Kommunikation die Anzahl der Schnittstellen um ein
Vielfaches reduzieren, und so die Fehleranfalligkeit
drastisch minimieren. Die Anzahl an Schnittstellen ¥
einer zentralen Kommunikation ergibt sich durch die
Formel 3(n)= 2n. Sind finf Akteure in einer zentra-
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Grafische Darstellung einer dezentralen Kommunikation
mit fiinf beteiligten Akteuren und damit insgesamt 20
Schnittstellen.




Grafische Darstellung einer zentralen Kommunikation mit
fiinf beteiligten Akteuren und zehn Schnittstellen. Durch in-
telligente Verknipfung dieser Daten kGnnen neben der rei-
nen Datendibertragung neue, fir einen effizienten Work-
flow erforderliche Informationen generiert werden.

len Kommunikation beteiligt, ergeben sich zehn
Schnittstellen, bei elf Akteuren nur 22 Schnittstellen.
Die Anzahl an Schnittstellen bei nur elf Akteuren
kann demnach durch zentrale Kommunikation be-
reits um 88 reduziert werden.

Effizienter Systemeinsatz in der
Metallverarbeitung

In der metallverarbeitenden Industrie kénnen schnitt-
stellenbedingte Ineffizienzen in der Fertigung, ver-
schiedene Auswirlkungen zeigen. So kann etwa die
Weitergabe von Werkzeugvoreinstelldaten in elektro-
nischer Form erschwert werden. Die Weitergabe der
Informationen zwischen den Maschinen erfolgt dann
in der Regel auf Papier, und die generierten Werk-
zeugdaten missen unter hohem Zeitaufwand manu-
el in die Maschinensteuerung tbertragen werden. Die
manuelle Erfassung der Daten zu Werkzeugbe- und

-entladungen kann dariiber hinaus zu Fehlern und
Ungewissheiten Uber die tatsdchliche Bestiickung des
Werkzeugmagazins der NC-Maschinen flhren. Um
diesen durch den ‘Schnittstellendschungel verursach-
ten Problemen zu begegnen, kann ein das webba-
siertes Manufacturing Execution-System (MES) in der
Fertigungsumgebung die Rolle einer zentralen Daten-
drehscheibe Ubernehmen. Auf diese Weise kann die
Anzahl der Kommunikationsschnittstellen der betei-
ligten Akteure einer Fertigung um ein Vielfaches re-
duziert werden. Da diese Systeme in der Regel auf
einer zentralen Kommunikationsstrategie basieren,
konnen auf Basis der Datenplattform Verbesserungen
im gesamten Fertigungsprozess erzielt werden, wie
beispielsweise eine Verkiirzung der Riistzeiten der NC-
Maschinen und eine Reduzierung des Bestandes an
vorgefertigten Werkzeugen sowie den vorzuhaltenden
und relativ teuren Werkzeugkomponenten. Durch
diese informationstechnische Vernetzung werden die
nétigen Konnektoren in Echtzeit bereitgestellt, um
eine Kommunikation zwischen den regelmaBig mit
proprietaren Datenformaten arbeitenden Maschinen
zu ermoglichen. Durch die direkte Weitergabe der
Maschinendaten werden Medienbriiche sowie zeitin-
tensive und potenziell fehlerhafte, teilweise wiederholt
vorzunehmende manuelle Eingaben vermieden. Ein
weiterer Vorteil der zentralen Kommunikationsstrate-
gie ist die Méglichkeit, Daten schnell und unkompli-
ziert anzureichern. Melden die einzelnen Akteure ihre
Anfragen einer zentralen Plattform, kann diese die ge-
forderten Informationen bei den entsprechenden Ak-
teuren abfragen, gegebenenfalls verkniipfen, durch
kiinstliche Intelligenz anreichern und das Ergebnis der
anfragenden Stelle Ubertragen. Die zentrale Daten-
drehscheibe muss dabei selbst keine Aufgaben oder
Funktionen dieser Akteure (bernehmen. ]
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