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Dienstag, 17. September 2019

10:00–10:25 Uhr

10:30–10:55 Uhr

11:00–11:25 Uhr

11:30–11:55 Uhr

12:00–13:00 Uhr

13:00–13:25 Uhr

13:30–13:55 Uhr

14:00–14:25 Uhr

14:30–14:55 Uhr

15:00–15:25 Uhr

„Moderne Medizintechnik – nicht ohne 

 Maschinenbau“

Dr.-Ing. Marc-André Dittrich, Institut für 

 Werkzeugmaschinen (IFW), Leibniz Universität 

 Hannover

„Produktionsrelevante Daten vervollständigen, 

nutzen und austauschen: Lernen Sie den Data 

Intelligence Hub der Deutschen Telekom 

 kennen.“

Serafettin Aktas, T-Systems International GmbH 

„Digitalisierung der Fertigungstechnik durch 

progressive Überwachungs- und 

 Automatisierungslösungen“

Dr.-Ing. Matthias Rehm, Technische Universität 

Chemnitz

„Digitalisierung der Fertigung“

Jørgen Lorenzen, Adequate Solutions GmbH

Mittagspause

„Der digitale Zwilling für die Werkzeug -

maschine”

Prof. Dr.- Ing. Michael F. Zäh, Technische 

 Universität München

„Intelligentes Datenmanagement in der auto-

matisierten Produktion mit Heidenhain: So 

 nutzen Auftragsplanung, Arbeitsvorbereitung, 

Werkzeugvoreinstellung und Fertigung 

 konsistente Daten“

Ines Schmid, Dr. Johannes Heidenhain GmbH

„Smarte Lösungen zur vertikalen Integration 

von Sensoren in Werkzeugmaschinen“

Boerge Wegner, Sick AG

„Use case eltimon: Industrie 4.0, Cloud service, 

vorbeugende Instandhaltung, augmented Ope-

rator, edge Computing, intelligente Sensorik.”

Karl-Heinz Schoppe, Mimatic GmbH

„Mit Funksensorik zur drahtlosen 

 Automatisierung“

Manuel Nau, Andreas Maier GmbH & Co. KG (AMF)
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Mittwoch, 18. September 2019

10:00–10:25 Uhr

10:30–10:55 Uhr

11:00–11:25 Uhr

11:30–11:55 Uhr

12:00–13:00 Uhr

13:00–13:25 Uhr

13:30–13:55 Uhr

14:00–14:25 Uhr

14:30–14:55 Uhr

ohne Vortrag

 „4MOVE – Der weltweit vielseitigste 

 FFF-Druckkopf”

 Manuel Tosché, Multec GmbH

„Digitale Plattform erschließt neue 

 Geschäftspotenziale durch Smart Services“

Thomas Schulz, GE Digital

„Transparenz in neuer Dimension“

Kai Thumm, Gühring KG

„Künstliche Intelligenz in der Industrie 4.0: 

Hürden und Chancen in der realen Produktion“

Dr. Anselm Blocher, Deutsches Forschungszentrum 

für Künstliche Intelligenz (DFKI)

Mittagspause

„Zustandsüberwachung mithilfe von 

 Maschinellem Lernen für Werkzeugmaschinen-

komponenten“

Prof. Dr.-Ing. Jürgen Fleischer, wbk Institut für 

 Produktionstechnik, Karlsruher Institut für 

 Technologie (KIT)

„Überall Industrie 4.0 und Vernetzung! Wo ist 

meine Plug-In Lösung?“

Matthias Winkelhoch, Procom GmbH

„Kognitive Assistenzsysteme zur Beherrschung 

der Komplexität“

Johann Hofmann, Maschinenfabrik Reinhausen 

GmbH

„Die zentrale Datenplattform für Digital -

isierungsprojekte in der Zerspanung ist 

 realisierbar! Zielgerichtete Projektumsetzungs-

kompetenz und die geeignete Softwarelösung 

machen es möglich.“

Christian Erlinger, Coscom Computer GmbH

„WTO QuickFlex smart für Drehzentren“

Dr. Wolfgang Zimmermann, WTO Werkzeug-

 Einrichtungen GmbH
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Donnerstag, 19. September 2019

10:00–10:25 Uhr

10:30–10:55 Uhr

11:00–11:25 Uhr

11:30–11:55 Uhr

12:00–13:00 Uhr

13:00–13:25 Uhr

13:30–13:55 Uhr

14:00–14:25 Uhr

14:30–14:55 Uhr

 „Mit processControl zur Smart Factory – 

 Effizienz durch künstliche Intelligenz“

 Oliver Habisch, Recogizer Analytics GmbH

„Mit Mut in die Zukunft: Mittelständler Meba 

denkt bei IoT in smarten Lösungen für 

 Handwerk bis Großindustrie.“

Carsten Oberwelland, Meba Metall-

 Bandsägemaschinen GmbH

„Intelligente Komponenten für selbst -

optimierende Fertigungssysteme“

Prof. Dr.-Ing. Hans-Christian Möhring, Institut für 

Werkzeugmaschinen (IfW), Universität Stuttgart

„FIELD – Die offene IoT-Plattform von Fanuc“

Konrad Grohs, Fanuc Deutschland GmbH

Mittagspause

„Your Digital Way 2 Profit”

Tobias Hermanns-Krott, Exapt Systemtechnik 

GmbH

„Zukunft muss produziert werden:  

Daten – Menschen – Fertigung”

Dr.-Ing. Markus Bergmann, Fraunhofer IWU

„Condition Monitoring als Schlüssel -

komponente einer Asset Performance 

 Management-Lösung”

Thomas Schulz, GE Digital

„Industrie 4.0 für “Mich” – als Maschinist“

Dan Bagley, IT Speex LLC
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Freitag, 20. September 2019

10:00–10:25 Uhr

10:30–10:55 Uhr

11:00–11:25 Uhr

11:30–11:55 Uhr

12:00–13:00 Uhr

13:00–13:25 Uhr

13:30–13:55 Uhr

14:00–14:25 Uhr

ohne Vortrag

„Daten erfassen, speichern und analysieren als 

Grundlage für Verfügbarkeit und Produktivität“

Andreas Schuhbauer,  Weidmüller GmbH & Co. KG

„Die fühlende Werkzeugmaschine wird 

 intelligent“

Dr.-Ing. Benjamin Bergmann, Institut für Werkzeug-

maschinen (IFW), Leibniz Universität Hannover

„OPC UA Companion Spezifications und 

 Edge-Computing: Der Schlüssel zu effizienten 

Industrie 4.0 Lösungen”

Wolfram Schäfer, IT Engineering Software 

 Innovations GmbH

„Analyse der spanenden Bearbeitung mittels 

maschineninterner Daten – Herausforderungen 

und Potenziale“

Dr.-Ing. Christian Bölling, Technische Universität 

Darmstadt / MCU GmbH & Co. KG

Mittagspause

„Digitalisierung der Fertigung – 

 Herausforderungen und Lösungen”

Franz Klaiber, Soflex Fertigungssteuerungs-GmbH

„Simple Predictive Failure Detection für 

 Linearführungen“

Yoshinobu Moriyuki, THK GmbH, und Takuya Saka-

moto, THK Co., Ltd.

„Über die Vernichtung der 2D-Zeichnung“

Marco Bauer, BAM GmbH

„Über Maschinendigitalisierung zur smarten 

Fabrik“

Juliane Schneider und Katharina Leifeld, Symmedia 

GmbH
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PRODUKTIONSRELEVANTE DATEN VERVOLLSTÄNDIGEN, NUTZEN UND AUSTAUSCHEN

Kontrolliert und sicher mit dem 
Telekom Data Intelligence Hub
Im Jahr 2020 werden 80 % aller Wertschöpfungsketten digitalisiert 
sein und schon heute steigern Unternehmen ihren Umsatz und Ge-
winnmargen durch den Einsatz digitaler Ökosysteme, künstlicher 
Intelligenz und Data Analytics. Daten spielen dabei die Hauptrolle 
und sind als einheitliches Produkt zu betrachten, auf welches gängi-
ge Mechanismen, wie beispielsweise Produktentwicklung, Marke-
ting oder Vertrieb angewandt werden. 

Autor: Karsten Schweichhart, Business Analytics Consultant

Unternehmen, die interne und ex-
terne Daten nutzen, analysieren 
und in bestehende Prozessketten 
integrieren, besitzen einen effekti-
ven Wachstumshebel. Viele Unter-
nehmen stehen jedoch vor der Fra-
ge, wie sie eine ganzheitliche Da-
tenintegration unter Beibehaltung 
der Datensouveränität sinnvoll 
umsetzen. Hinzu kommen fehlen-
de interne Ressourcen sowie die 
Unkenntnis über eigene und am 
Markt verfügbare Daten. 
Der Data Intelligence Hub ist der 
sichere Marktplatz für Daten, Da-
ten-Analysewerkzeuge sowie Algo-
rithmen über verschiedene Unter-
nehmen und Industrien hinweg. Er 
fungiert als Schnittstelle, über die 
Anbieter und Abnehmer von Da-
ten miteinander in Kontakt kom-
men und interagieren können.

Neue Geschäftsfelder 
erschließen

Der Data Intelligence Hub bietet 
eine ganzheitliche Marktübersicht 
von Daten, die teils frei zur Verfü-
gung stehen, teils zum Kauf und 
Verkauf angeboten werden – ganz 
nach dem „Shared Econo-
my“-Prinzip. Gleichzeitig ermög-
licht er den Zugriff auf Industrie- 
und KI-Experten sowie deren er-
probte intelligente Anwendungen 
und Algorithmen. 

Prozesse optimieren

Analyse-Spezialisten und -Tools 
helfen, vorhandene unstrukturierte 
Daten in geschäftsrelevante Er-
kenntnisse umzuwandeln. Ange-
reichert um zugekaufte externe 

Daten bieten sie die perfekte 
Grundlage, um eigene Prozesse zu 
optimieren und die unternehmens-
eigene Effizienz zu steigern. Dabei 
dient der Data Intelligence Hub 
nicht nur als Marktplatz, sondern 
auch als sichere Infrastruktur für 
die Weiterverarbeitung der Daten.

Performance des 
 Unternehmens steigern

Einfach, transparent und sicher 
können Daten zum Kauf oder zur 
projektspezifischen Nutzung ange-
boten werden, um zusätzliche Ein-
nahmequellen zu generieren. Eine 
harmonisierte und kontextbezoge-
ne Suche erleichtert das Auffinden 
relevanter Daten und Anbieter.

Projekt umati

Ein konkreter Anwendungsfall ist 
das Projekt umati – universal ma-
chine tool interface, das der Verein 
Deutscher Werkzeugmaschinenfa-
briken e.V. (VDW) zusammen mit 
namhaften Projektpartnern im 
September 2017 aus der Taufe ge-
hoben hat. Dabei handelt es sich 
um eine universelle Schnittstelle 
bzw. Datendrehscheibe für Ma-
schinen- und Anlagendaten, die 
auf einer OPC UA Companion 
Specification beruht und dem kon-
trollierten Austausch sowie einfa-
cher Integration in individuelle IT-
(Öko-)Systeme auf Anwenderseite 
dient. Der Telekom Data Intelli-
gence Hub spielt dabei die Rolle 
der Kommunikationsplattform 
und des kontrollierten Datenrou-
ters für die Anbindung unter-
schiedlichster Geräte.  ■

▶

Deutsche Telekom AG
dih.telekom.com

industrie 4.0 area
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PROGRESSIVE ÜBERWACHUNGS- UND AUTOMATISIERUNGSLÖSUNGEN

Digitalisierung der 
 Fertigungstechnik 
Die Komplexität der Industrie 4.0 bietet die Möglichkeit, durch ent-
sprechende Vernetzung und Standardisierung die technologischen 
Potenziale für neuartige Wertschöpfungsprozesse zu nutzen. Im 
Mittelpunkt steht dabei die Schaffung fortschrittlicher Überwa-
chungs- und Automatisierungslösungen für die Integration und Ver-
netzung von Fertigungssystemen. 

Autor: Dr.-Ing. Matthias Rehm, Professur Werkzeugmaschinenkonstruktion und Umformtechnik

Der wirtschaftliche Markt der Fer-
tigungstechnik ist geprägt durch 
eine hohe Produktqualität, maxi-
male Produktivität und einen ten-
denziell ansteigenden Automatisie-
rungsgrad. Die Verhaltensweisen 
heutiger Unternehmen, insbeson-
dere klein- und mittelständischer 
Unternehmen, zeigen diesbezüg-
lich die Komplexität des Themen-
feldes Industrie 4.0. Gerade diese 
Komplexität bietet den produzie-
renden Unternehmen die Möglich-
keit, durch entsprechende Vernet-
zung und Standardisierung in den 
Ebenen der Automatisierungstech-
nik die technologischen Potenziale 
für neuartige Wertschöpfungspro-
zesse zu nutzen. 

Vernetzung von 
 Fertigungssystemen

Im Mittelpunkt steht die Schaf-
fung von progressiven Überwa-
chungs- und Automatisierungslö-
sungen für eine horizontale und 
vertikale Integration und Vernet-
zung von Fertigungssystemen. In 
Verbindung mit einer bedarfsge-
rechten Identifikation und der Ein-
bindung neuer Automatisierungs-
technologien können Prozesse 
strategisch gesichert und individu-
ell durch Informations- und Kom-
munikationstechnik miteinander 
verbunden werden. 
Auf der Maschinen- und Anlagen-
ebene können die Informationen 

unbekannter, prozessrelevanter Pa-
rameter erfasst und zentral mit 
weiteren Daten verschiedenster 
Quellen zusammengeführt wer-
den. Dazu ist es erforderlich, die 
Sensorik in Fertigungsmaschinen 
und -systeme zu integrieren und 
die ermittelten Informationen für 
die entsprechenden Kommunikati-
onsebenen im Unternehmen und 
gegebenenfalls darüber hinaus auf-
zubereiten und entsprechend be-
reitzustellen. Die Verarbeitung und 
Verdichtung der gewonnenen Da-
ten dienen anschließend zur Gene-
rierung von Meta-Informationen.

Überwachung und 
 Entwicklung

Im Fokus dieser Automatisierungs-
lösungen stehen die Überwachung 
(Monitoring) von Antrieben, 
Hilfsprozessen und -systemen so-
wie auch die Entwicklung automa-
tisierter, komplexer Mess-, Reini-
gungs- und Prüfsysteme mithilfe 
des Transfers von akademisch ent-
wickelter Methoden und Algorith-
men. 
Die skizzierten Automatisierungs-
lösungen werden auf unterschied-
lichste Nebenprozesse übertragen 
und ermöglichen durch die Kon-
zentration der Daten zu Metada-
ten ein komplexes Prozessabbild. 
Weiterhin werden verschiedene 
Strahlprozesse und Oberflächen-
behandlungen intelligent gestaltet, 
deren Gemeinsamkeiten im spe-
ziellen technologischen Kompe-
tenzbedarf des jeweiligen Produk-
tionsprozesses liegen.  ■

▶

Technische Universität Chemnitz
www.tu-chemnitz.de

Digitalisierung 
 der Wertschöp-
fungskette in 
 der Fertigungs-
technik.
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PRODUKTIVITÄT STEIGERN – WETTBEWERBSVORTEILE SICHERN

Vernetzt zu mehr Transparenz 
und Sicherheit
In einer nicht digitalisierten Produktion lassen sich bestimmte Risi-
ken aufgrund des Mangels an Informationen nicht ausschließen. 
Anders ist es in der Industrie 4.0. 

Autor: Jørgen Lorenzen, Director Business Development

 Industrie 4.0 vernetzt die Produk-
tion mit modernster Informations- 
und Kommunikationstechnik und 
schließt so die Fehlerquellen aus. 
Die Vernetzung der Systeme er-
möglicht eine selbst organisierte 
Produktion. In ihr kommunizieren 
und agieren Menschen, Maschi-
nen, Anlagen und Produkte direkt 
miteinander. 

Effiziente Steuerung und 
Nutzung

Von der Idee eines Produktes, des-
sen Entwicklung und Fertigung bis 
hin zur Wartung: Entscheidend für 
die Wettbewerbsfähigkeit ist eine 
effiziente Steuerung und Nutzung 

aller Fertigungsressourcen. Ange-
fangen von den IT-Systemen über 
die Maschinen bis zum letzten 
Werkzeug, das im Lager oder Ma-
gazin steckt. 
Um die Produktion noch effizien-
ter und flexibler zu gestalten, soll-
ten Fertigungs- und Logistikpro-
zesse intelligent miteinander ver-
netzt werden. So werden Risiken 
minimiert und intelligente Wert-
schöpfungsketten aufgebaut. 

Messbar mehr Effizienz 
in Fertigungsprozessen

Wie Anwender ihre spanabheben-
de Fertigung optimal organisieren 
können zeigt Adequate Solutions: 

Mit einem integrierten, individuel-
len, digitalen Factory-Manage-
mentsystem, das durch die gesam-
te Prozesskette, von der Entwick-
lung bis zur Auslieferung, alle 
Schritte in Echtzeit abbildet, plant, 
programmiert, steuert und kon-
trolliert. Ein Gesamtsystem, das 
bisherige Insellösungen wie CAD/
CAM, Leitstand, Werkzeugmana-
gement, MES, NC-Simulation und 
CAQ intelligent vernetzt, an das 
ERP-System des Nutzers an-
schließt und prozessoptimierte 
Funktionen integriert. 
Mit dem AQ Factory Manager bie-
tet Adequate Solutions genau so 
eine Lösung. Auf der Basis von 
mehr als 15-jähriger Erfahrung 
und Entwicklungsarbeit ist das 
Unternehmen heute in der Lage, 
eine gesamte Fertigung mit indivi-
duell konfigurierbarem Factory 
Management auf ein neues Level 
zu bringen. So steigert es die Effi-
zienz, Produktivität und Wettbe-
werbsfähigkeit der Fertigungs -
unternehmen. 

Sechs Hauptmodule

Das AQ-Factory-Managementsys-
tem besteht aus sechs Hauptmodu-
len (s. Grafik), die auf etablierte 
Softwareprodukte führender Her-
steller zurückgreifen. Im AQ 
Factory Manager werden die ein-
zelnen Komponenten genau auf 
die Anforderungen der Nutzer ab-
gestimmt. Individuelle Anbindun-
gen und Konfigurationen vernet-
zen alles miteinander. Kunden- 
und maschinenspezifische Integra-
tionen sichern die optimale Vernet-
zung der Maschinen und Anlagen. 

 ■

▶

Adequate Solutions GmbH
www.adequatesolutions.com

industrie 4.0 area

Die perfekte Prozesskette
von der Konstruktion bis
zur Fertigung – fürs Fräsen,
Drehen und Drehfräsen.

Der transparente Produktionsleitstand erledigt 
die Feinplanung termintr exibel und mit 
höchster Kapazitätsauslastung.

Der Werkzeugbestand wird durch alle 
Prozesse über den ganzen Lebenszyklus 
der Werkzeuge optimiert, kontrolliert 
und organisiert. Vom Einkauf, über den 
Einsatz bis zum letzten Span.

Alle Maschinen rund um 
die Uhr im Überblick: Was wird 
wo, mit welchen Mitteln, bis 
wann gefertigt. Inkl. 
hochpräzisen Informationen 
und Analysen für exakte 
Nachkalkulationen.

Die Qualitätssicherung als 
integriertes Element für alle 
Fertigungsprozesse bringt alle 
relevanten Messwerte immer 
an die richtige Stelle in der 
aktuellen Dokumentation.

Die NC-Code basierte Simulation mit tatsächlich 
eingesetzten Werkzeugen erhöht die Prozess-
sicherheit und reduziert die Einfahrzeiten.

Werkzeuglager

Voreinstellgeräte

Messmittel und
-maschinen

Spannmittel

Maschinen

Aufträge

Datenbank

Powered by
Powered by

Powered by

Powered by

Powered by

Powered by

AQ FACTORY MANAGER 
IM 360° ÜBERBLICK
ALLE KOMPONENTEN PERFEKT AUFEINANDER 
ABGESTIMMT – INDIVIDUELL FÜR SIE ADAPTIERT
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AQ Factory 

 Manager im 

360°-Überblick: 

Alle Komponen-

ten perfekt auf-

einander abge-

stimmt.
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VIRTUELLE INBETRIEBNAHME, PROZESSOPTIMIERUNG UND PRÄDIKTIVE INSTANDHALTUNG

Der digitale Zwilling für die 
 Werkzeugmaschine
Der digitale Zwilling bietet durch einen permanenten Datenaus-
tausch zwischen der realen Werkzeugmaschine und deren virtueller 
Repräsentation zahlreiche Vorteile. Durch den Einsatz von physika-
lisch motivierten Simulationsmodellen und Ansätzen des maschi-
nellen Lernens kann die Entwicklung neuer Werkzeugmaschinen 
beschleunigt, Bearbeitungsprozesse können in Echtzeit optimiert 
und die Restlebensdauer von Maschinenkomponenten kann prog-
nostiziert werden.

Ein entscheidendes Werkzeug zur 
Unterstützung während des Pro-
duktentstehungsprozesses und der 
virtuellen Inbetriebnahme bildet 
die Simulation der Maschinen-
strukturdynamik. Diese erlaubt ei-
ne Berechnung des Schwingungs-
verhaltens und somit auch eine 
Prognose der zu erzielenden Ferti-
gungsgenauigkeit sowie eine Be-
wertung der Prozessstabilität. Auf-
grund unzureichender Modellie-
rung der Dämpfungseffekte erzie-
len heutige Simulationen aller-
dings häufig keine verlässlichen 
Ergebnisse. Das Forschungspro-
jekt Lokale Dämpfungsmodellie-
rung zur Simulation und Optimie-

rung des dynamischen Verhaltens 
von Werkzeugmaschinen widmet 
sich dieser Herausforderung und 
hat zum Ziel, hochgenaue, prog-
nosefähige Modelle zur Beschrei-
bung des strukturdynamischen 
Verhaltens zu entwickeln.
Darüber hinaus werden diese Mo-
delle an der realen Anlage genutzt, 
um eine Prozessüberwachung und 
-regelung zu implementieren. Da-
für ist es nötig einen permanenten 
Datenaustausch zwischen dem di-
gitalen Zwilling und der realen 
Werkzeugmaschine sicherzustel-
len.

Datenkommunikation in 
Echtzeit

Das kanadisch-deutsche For-
schungsprojekt Closed-Loop-Ma-
nufacturing 4.0 möchte die Frage 
beantworten, wie eine möglichst 
wettbewerbsfähige Lösung für den 
Austausch der Informationen und 
die (Echtzeit-)Datenkommunikati-
on realisiert werden kann. Neben 
der Erstellung von intelligenten Al-
gorithmen für die Identifikation 
der Maschinendynamik setzt der 
entwickelte digitale Zwilling An-
sätze des maschinellen Lernens zur 
Verbesserung der Modellgenauig-
keit ein. Eine darauf aufbauende 
Optimierung der NC-Pfade kann 
Ratterschwingungen vermeiden 
und auftretende Prozesskräfte re-
duzieren. Dieser kontinuierliche 
Abgleich zwischen realer Werk-

zeugmaschine und digitalem Zwil-
ling ermöglicht es außerdem, Än-
derungen des Maschinenzustandes 
zu erkennen.
Das iwb entwickelt im Rahmen 
des von der EU geförderten For-
schungsvorhabens PreCoM neue 
Analysemethoden, die es erlauben, 
mit Methoden der künstlichen In-
telligenz den aktuellen Verschleiß-
zustand der Vorschubantriebe zu 
ermitteln und die Restlebensdauer 
zu prognostizieren. Dadurch ist es 
möglich, Instandhaltungsmaßnah-
men in der Fertigungsplanung 
frühzeitig zu berücksichtigen, um 
Kosten aufgrund ungeplanter Still-
standszeiten in der Produktion zu 
vermeiden.

Anonymisiert und ver-
schlüsselt in die Cloud

Um die bisher beschriebenen Po-
tenziale des digitalen Zwillings 
nutzen zu können, ist ein einfacher 
Zugriff auf Steuerungs- und Sen-
sordaten und ein Austausch der In-
formationen auch über Unterneh-
mensgrenzen hinweg notwendig. 
Um die Bereitschaft der Maschi-
nenbetreiber zu erhöhen, diese Da-
ten an Rechenzentren oder an den 
Anlagenhersteller zu senden, muss 
die Sicherheit der Daten gewähr-
leistet sein. Das Projekt Anonymi-
zation4Optimization adressiert 
dieses Spannungsfeld, indem die 
Daten innerhalb des Unterneh-
mens anonymisiert und anschlie-
ßend verschlüsselt in eine Cloud 
übertragen werden.  ■

▶

Technische Universität München 
Institut für Werkzeugmaschinen 
und Betriebswissenschaften (iwb)
www.iwb.mw.tum.de
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STATEMONITOR UND BATCH PROCESS MANAGER IN DER DIGITAL VERNETZTEN FERTIGUNG 

Mehr Sicherheit,  
weniger Aufwand
Perfekt organisierte und vollständig digitalisierte Abläufe – die 
TNC 640, der Batch Process Manager und der StateMonitor von 
 Heidenhain machen es möglich. Die Vernetzung der Prozesskette 
und das transparente Datenhandling sorgen für Prozesssicherheit 
und Flexibilität. Autorin: Ines Schmid, Produktmanagerin Anwendungstechnik

Der StateMonitor bringt mehr 
Transparenz in betriebliche Pro-
zesse und optimiert Fertigungsab-
läufe. Die Monitoring-Software er-
möglicht eine Echtzeitsicht auf den 
Fertigungsstatus der angebunde-
nen Maschinen und damit eine 
elektronische Maschinendatener-
fassung (MDE) mit einem zentra-
len Tool. Der Anwender kann 
wichtige Informationen seiner Ma-
schinen erfassen, auswerten und 
visualisieren – unabhängig von 
Maschinentyp und Steuerung. So 
behält er jederzeit den Überblick 
und kann im Störungsfall schnell 
reagieren. Denn wenn unnötige 
Stillstandszeiten und Engpässe ver-
mieden werden, steigt die Produk-
tivität der Maschinen. 
Der StateMonitor liefert mit sei-
nen umfangreichen Benachrichti-
gungs- und Auswertefunktionen 
die Basis, um versteckte Potenziale 
bei der Maschinenverfügbarkeit 
aufzudecken und die Maschinen-
auslastung zu erhöhen. Auf seine 

Vorausschauende 
 Planung

Die intelligente und vorausschau-
ende Planung des reibungslosen 
Fertigungsablaufs übernimmt der 
Batch Process Manager. Der An-
wender einer Heidenhain-Steue-
rung TNC 640 legt dazu einen 
Vorrat an Aufträgen an – für die 
kommende Nachtschicht, einen 
ganzen Tag oder das bevorstehen-
de Wochenende. Diesen Auftrags-
vorrat prüft der Batch Process Ma-
nager automatisch darauf, ob alle 
Voraussetzungen für eine rei-
bungslose Abarbeitung der einge-
gebenen Aufträge erfüllt sind. Die 
Ergebnisse dieser Prüfung zeigt der 
Batch Process Manager klar und 
eindeutig in einer grafischen Über-
sicht an. Der Anwender hat sofort 
den Überblick, ob alle Programme 
fehlerfrei durchlaufen werden und 
ob alle erforderlichen Werkzeuge 
vorhanden sind. Damit weiß er 
auch, wie weit sein Auftragsvorrat 
reicht und wann ein manueller 
Eingriff erforderlich sein wird. Das 
erhöht die Prozesssicherheit erheb-

lich – nicht nur in mannlosen 
Schichten. 
Der Batch Process Manager ba-
siert auf der Palettenverwaltung 
der TNC 640, genauer gesagt in-
terpretiert er die Palettendatei im 
Hintergrund. Sämtliche Eingaben 
im Batch Process Manager spei-
chert die TNC-Steuerung in dieser 
Palettendatei ab. Dabei stehen die 
Strukturelemente Palette, Auf-
spannung und Programm für Ein-
gaben zur Verfügung. Durch diese 
Strukturelemente kann der Batch 
Process Manager die reale Situati-
on an einer Maschine mit Paletten 
abbilden.

Austausch von Werk-
zeugdaten

Wie prozesssicher und effizient ei-
ne digital vernetzte Fertigung ar-
beitet, zeigt Heidenhain mit den 
Partnern OPS-Ingersoll und Hai-
mer. Ein Bearbeitungszentrum 
Eagle V5 mit TNC 640-Steuerung 
und Batch Process Manager, Werk-
zeugvoreinstellgerät, Schrumpfge-
rät, Werkzeugschrank und Arbeits-
plätze für die Auftragsplanung, 
Bauteilprogrammierung und Bear-
beitungssimulation tauschen Auf-
tragsdaten digital miteinander aus. 
Besonderes Augenmerk liegt auf 
dem Austausch der Werkzeugda-
ten. Jeder Partner greift auf eine 
zentrale Werkzeugdatenbank zu 
und erhält immer die aktuellsten 
Informationen zu Längen, Radien 
und Standzeiten. Den Überblick 
über die laufenden Prozesse samt 
deren Auswertung bietet die Soft-
ware StateMonitor.  ■

▶

Dr. Johannes Heidenhain GmbH
www.heidenhain.de

industrie 4.0 area
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ZUGRIFF AUF ZUSÄTZLICHE DATEN AUS DER FELDEBENE DURCH IO-LINK

Vertikale Integration von 
 Sensoren in Werkzeugmaschinen
Moderne Werkzeugmaschinen sind bereits mit einer Vielzahl an 
Sensoren zur Prozesssteuerung ausgerüstet. Smarte Sensoren bie-
ten neben dem eigentlichen Schaltsignal noch zusätzliche Informa-
tionen für die Diagnose von Prozess- oder Maschinenzuständen. 

Autor: Börge Wegner, Strategic Industry Manager

Die Verwendung von IO-Link bie-
tet schon isoliert betrachtet viele 
Vorteile: Analoge Werte lassen sich 
mithilfe von IO-Link digital über-
tragen, die kostenintensive und 
störanfällige analoge Signalüber-
tragungstechnik entfällt. Zudem 
lassen sich neben den Prozesswer-
ten zusätzliche Werte wie z. B. Di-
agnosedaten übertragen. Weitere 
Vorteile erschließen sich über die 
Möglichkeit zur bidirektionalen 
Kommunikation, wenn gleicher-
maßen ein Datenversand an den 
Sensor erfolgt. Sick Smart Sensors 
sind nicht nur mit IO-Link ausge-
stattet, sondern auch darauf aus-
gelegt, diese Vorteile effizient zu 
nutzen. 
Der Zugriff auf die IO-Link-Daten 
von der Prozessleitebene aus für 
I4.0-Anwendungen (z. B. Diagno-
se) stellt den Maschinenbauer al-

lerdings häufig vor Herausforde-
rungen. Sick bietet hier mit der 
Software Field Echo eine Lösung 
zur Kommunikation mit IO-Link-
Sensoren, unabhängig vom Her-
steller des Masters oder des Sen-
sors.

Edge Computing zur 
Entlastung

Weitere Wege, die Kommunikation 
zwischen Sensorik und Steuerung 
zu vereinfachen, bietet die Entlas-
tung der Steuerung und die dezen-
trale Durchführung einfacher Re-
chenoperationen im Feld. Hier bie-
ten sich dezentrale Module wie 
IO-Link Gateways aber auch Sen-
soren selbst an. Sick bietet smarte 
Sensoren, die applikationsspezi-
fisch Sensorsignale direkt im Sen-
sor verarbeiten und nur die rele-

vanten Ergebnisse ausgeben. Das 
IO-Link Gateway SIG100 wertet 
bspw. die Daten mehrerer Senso-
ren und IO-Link-Signale der Steue-
rung aus und gibt entweder konso-
lidierte Informationen an die 
Steuerung weiter oder direkt ein 
Schaltsignal über einen der konfi-
gurierbaren I/Os an einen Aktor 
aus.
Im Bereich komplexer Sensorik 
(wie z. B. Auto ID oder Vision Sen-
soren) ist die Kommunikation mit 
IO-Link oft nicht mehr ausrei-
chend. Dennoch bietet sich auch 
hier die dezentrale Verarbeitung 
der Schaltsignale an. Die Sensor 
Integration Maschine von Sick bie-
tet die Möglichkeit, mehrere Sen-
soren mit unterschiedlichen 
Schnittstellen zu integrieren und 
mithilfe der offenen Programmier-
plattform APP Space komplexe 
Auswerteaufgaben direkt im Feld 
durchzuführen und nur relevante 
Daten zu versenden.

Flexible Anbindung an 
die Cloud

Der Versand von Daten in die 
Cloud wird massiv von den infra-
strukturellen Rahmenbedingungen 
beeinflusst. Gerade bei Retrofit-
Anwendungen kann häufig weder 
auf die vorhandenen Daten aus 
dem Feld noch auf die vorhandene 
IT-Infrastruktur zugegriffen wer-
den. Das Linux-basierte Gateway 
TDC-E von Sick bietet hier eine 
flexible Lösung, die auf offenen 
Standards wie Docker oder Node 
Red und einer Vielzahl von Sensor-
schnittstellen basiert.  ■

▶

Sick AG
www.sick.de
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VOLLAUTOMATISCHE DATENERFASSUNG OHNE BETEILIGUNG VON PERSONEN

Vorbeugende Instandhaltung mit 
der offenen Plattform eltimon
Die Mimatic GmbH entwickelt und produziert nicht nur Zerspa-
nungswerkzeuge, die speziell für das Zirkularfräsen von Nuten und 
Gewinden eingesetzt werden, sondern auch angetriebene Werkzeu-
ge (Live Tools), die auf Drehmaschinen zum Einsatz kommen. Diese 
Live Tools bestehen aus komplexen Getrieben mit Hochleistungs-
komponenten, die beim Einsatz stark beansprucht werden. 

Autor: Karl-Heinz Schoppe, Innovation und Marketing

Um angetriebene Werk-
zeuge gegen Überlas-
tung zu schützen, hat 

Mimatic im Jahr 2016 
das branchenweit erste 
elektronische Überwa-

chungssystem eltimon 
für angetriebene Werk-

zeuge entwickelt. Refe-
renzkunden wie Continen-

tal, BMW, Schaeffler und Sie-
mens erkannten die Vorteile 

früh und haben Mimatic Live 
Tools mit eltimon ausgerüstet. 

Sensoren erfassen 
 Zustand

Das System dient jedoch nicht nur 
zur Überwachung, sondern unter-
stützt auch die vorbeugende War-
tung und Instandsetzung. Es er-

▶

Mimatic GmbH
www.eltimon.de

industrie 4.0 area
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App für mobile 
 Endgeräte

Die Mimatic GmbH stellt dem An-
wender die eltimon customer app 
für Smartphones kostenlos zur 
Verfügung. Mithilfe dieser App 
kann der Anwender jederzeit alle 
im eltimon core gespeicherten Da-
ten auslesen. Sobald der Anwender 
die Daten ausgelesen hat, erhält er 
eine Meldung über den Zustand 
seines Werkzeuges und wird ge-
warnt, wenn sich die Einsatzpara-
meter im kritischen Bereich befin-
den. Außerdem berechnet die App 
das nächste Wartungsintervall auf-
grund der bisherigen Belastungen. 
So kann der Anwender sein Werk-
zeug vor Überlastung schützen 
und rechtzeitig den nächsten Ser-
vice einleiten. Größere Reparatu-
ren oder gar Totalschäden am Live 
Tool können so vermieden wer-
den. Die App sendet die Werkzeug-
daten an die eltimon cloud. Dort 
stehen die Daten für den Anwen-
der zur Verfügung. 
 Mimatic ist der Überzeugung, dass 
der deutsche bzw. europäische 
Mittelstand gut beraten ist, viel en-
ger als in der Vergangenheit zu ko-
operieren, denn so kann die 
Marktposition gehalten oder aus-
gebaut werden. Dies ist existenziell 
und deswegen ist eltimon eine of-
fene Plattform, auf der sich bisher 
drei Mittelständler – Mimatic tool 
Systems, Wendel Tools und Algra 
Vorteile im Markt sichern.  ■

fasst den Zustand des Werkzeug-
getriebes über Sensoren, verarbei-
tet die Rohdaten zu nutzbaren In-
formationen und speichert diese 
im eltimon core, welcher sich im 
Live Tool befindet. Alle Werkzeu-
ge, die von Mimatic mit eltimon 
ausgeliefert werden, sind sofort 
einsatzfähig. Es sind keine Ände-
rungen im Workflow des Anwen-
ders erforderlich.
Die wichtigsten Parameter, die elti-
mon erfasst und verarbeitet, sind 
Einsatzdauer, Drehzahl, Tempera-
tur und Arbeitszyklen. Darüber hi-
naus werden technologische Daten 
und Servicedaten des Live Tools im 
eltimon core abgespeichert. Für 
besondere Anwendungen sind wei-
tere Parameter, wie Vibrationen 
und Kühlmitteleintritt infolge de-
fekter Dichtungen, vorgesehen.
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FUNKSENSORIK FÜR KABELLOSE DATENÜBERMITTLUNG ERMÖGLICHT AUTOMATISIERUNG

Mit Funksensorik zur drahtlosen 
Automatisierung
Automatisierte Fertigung gelingt nur auf der Basis erfasster Daten 
aus der Fertigungsumgebung. An ein kabelbasiertes Datennetz an-
geschlossene Maschinen liefern diese Daten zuverlässig. Aber was 
ist, wenn sich die Zustände der Fertigungsumgebung nicht per Ka-
bel übermitteln lassen? Wenn bei der Werkstückspannung nicht klar 
ist, in welchem Zustand sich das Spannmittel befindet und ob über-
haupt ein Werkstück anliegt? Autor: Manuel Nau, Verkaufsleiter

Wenn beispielsweise an externen 
Rüsttischen montiert wird oder 
wenn Wechseltische eingesetzt 
werden, ist der Anschluss an Lei-
tungen oft nicht vorgesehen oder 
gar nicht möglich. Dem hat sich 
die Andreas Maier GmbH & Co. 
KG (AMF) gewidmet. Das Unter-
nehmen bietet für solche Situatio-
nen, in denen Leitungen nicht rea-
lisierbar oder für die Fertigung 
störend sind, eine Funksensorik 
für eine sichere drahtlose Kommu-
nikation in Fertigungsumgebun-
gen.

Drahtlos, störungsfrei 
und energiesparend

Die innovative Lösung besteht aus 
Gateway, Sender-Units, Sensoren 
und weiterem Zubehör. Dieses Set 
überträgt abgefragte Positionen 

drahtlos, störungsfrei und energie-
sparend per Bluetooth-Low-Ener-
gy-4.0-Technologie. Der Grad der 
Datenauswertung und die Darstel-
lung lassen sich dabei anwender-
spezifisch je nach Anforderung 
vom Benutzer selbst gestalten. Von 
einfacher Signalübertragung an ei-
ne Ampel über hinterlegte Logiken 
am Bildschirm einer externen 
Steuerung oder die Einbindung in 
eine NC-Steuerung mit Startfreiga-
ben für Maschinen bis zur Einbin-
dung des Sets in eine PLC- oder 
SPS-Maschinensteuerung lässt sich 
die AMF-Funksensorik einsetzen.
Als Schnittstelle fungiert ein Gate-
way, das die Funksignale der Sen-
der-Units drahtlos empfängt, über-
wacht, visualisiert und an die Ma-
schinensteuerung weitergibt. Es 
verfügt über acht drahtlose Ein-
gänge und acht potenzialfreie Re-
laisausgänge. Die Reichweite des 
Funksignals beträgt mindestens 
zehn Meter. Durch Antennenver-
längerungen lässt sich die Übertra-
gungsstrecke erweitern.

Zustandserfassung in 
rauen Umgebungen

Sensoren erfassen die benötigten 
Zustände. Das können Mikro-
schalter mit Mini-Hubtaster sein 
oder Reedschalter für T-Nut-Zy-
linder. Für raue Umgebungen sind 
diese auch bis Schutzart IP67 er-
hältlich. Erfasst werden können 
beispielsweise Ringmagnete im 

Zylinderkolben, die Griffpositio-
nen von Robotergreifern sowie die 
korrekte Auflage oder Position 
von Werkstücken. Ferner gibt es 
Funkdruckschalter zur Drucküber-
wachung hydraulischer Spannkrei-
se. Die Signale werden drahtlos an 
das Gateway weitergegeben.
Passendes Zubehör erweitert die 
Möglichkeiten der Funksensorik. 
So kann ein WLAN-Router ange-
schlossen werden, um mittels Tab-
let auf die webbasierte Benutzer-
oberfläche des Gateways zuzugrei-
fen. Ein Pairingstick aktiviert den 
Verbindungsmodus und weist ei-
ner Sender-Unit den richtigen Ein-
gang zu. Antennenverlängerungen 
und Ersatzbatterien für bis zu fünf 
Jahre Laufzeit gehören ebenso 
zum Sortiment. Die Funksensorik 
wird über eine Weboberfläche ein-
gerichtet. Darüber sind auch Sta-
tusabfragen und Instandhaltungs-
fakten abrufbar.  ■

▶

Andreas Maier GmbH & Co. KG
www.amf.de
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3D-DRUCK 4.0

Neue Potenziale mit industriellem 
3D-Druck
Bisher wurde die 3D-Drucktechnik FDM/FFF vorwiegend für das 
Rapid Prototyping eingesetzt. Durch innovative Weiterentwicklungen 
bei der Technologie und den Materialien wird sie inzwischen immer 
mehr zur etablierten Produktionstechnik. Die Einbindung in beste-
hende Prozesse ist nur noch eine Frage der Zeit. Die Multirap-In-
dustriedrucker mit der patentierten Move-Technologie bieten hier 
die weltweit vielseitigsten Anwendungsmöglichkeiten. 

Autor: Manuel Tosché, Geschäftsführer

Bei der Einführung einer neuen 
Fertigungstechnologie stellt sich 
ein Unternehmen immer die Frage 
der Durchlaufzeiten und der tat-
sächlich entstehenden Kosten pro 
Bauteil. Der Anwender will echte 
Kostenvorteile sehen, wenn eine 
Investition in Anlagen, aber auch 
in Personal erforderlich ist.
Hier hilft eine Betrachtung von 
Gesamtaufwand inklusive Folge-
kosten und der Vergleich mit ande-
ren Technologien. Beim FDM/FFF-
Druck kann der Anwender bei der 
Erzeugung des sogenannten 
G-Codes sofort die Druckzeit und 
Materialkosten des Bauteils be-
stimmen. Durch die Ergänzung der 
Maschinenstundensätze (Anschaf-
fungspreis, Abschreibungsdauer, 
Ersatzteilkosten) kann sehr schnell 
ein Kostenvergleich mit anderen 
Drucktechniken, aber auch mit 

klassischen Fertigungstechniken 
durchgeführt werden.
Der 3D-Druck gilt seit Jahren als 
eine der entscheidenden Zukunfts-
technologien in der Industrie, auch 
im Hinblick auf Industrie 4.0. Die 
Multec GmbH steht für industrie-
gerechten 3D-Druck.

Druckkopf 4.0

Herzstück eines jeden FDM/FFF-
Druckers ist sein Druckkopf. Die 
vier Düsen des Multec 4Moves 
sind Grundlage für eine maximale 
Vielseitigkeit der Maschinen und 
ermöglichen eine enorme Zeiter-
sparnis. Durch die Kombination 
von verschiedenen Düsengrößen, 
die Möglichkeit zur Definition von 
Backup-Düsen und den Verzicht 
auf Reinigungsfahrten dank intelli-
gentem Thermomanagement kann 

die Druckgeschwindigkeit erhöht 
und die Druckdauer verringert 
werden.

Materialkombination 4.0

Außerdem entstehen durch die 
Kombination von verschiedenen 
Materialarten völlig neue Anwen-
dungsmöglichkeiten. So können 
Werkzeuge, Greifer, Betriebsmittel 
und viele weitere Hilfsvorrichtun-
gen aus 3D-gedruckten Hochleis-
tungskunststoffen klassisch gefer-
tigte Bauteile ersetzen.
Ein weiteres Einsatzgebiet der 
FDM- bzw. FFF-Drucktechnik 
sind Funktionsbauteile aus dauer-
haft belastbaren Thermoplasten. 
Der Markt dafür wächst so rasant, 
dass auch die Kunststoffentwickler 
und -hersteller darauf reagieren 
und durch neu entwickelte Hoch-
leistungsmaterialien diese Druck-
technik ihrerseits attraktiver ma-
chen. Vorausgesetzt, der jeweilige 
3D-Drucker ist offen für Fremdfi-
lamente. 
Die Vielseitigkeit der Multirap-
Maschinen resultiert aus der 
 4Move-Technologie und der Of-
fenheit für Fremdfilamente. Mul-
tec steht für kompetente Beratung 
und Betreuung bei der Zukunfts-
technologie FDM/FFF.  ■

▶

Multec GmbH
www.multec.de
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NEUE FORMEN DER KOOPERATION UND KOMMUNIKATION ETABLIEREN

Digitale Plattform erschließt neue 
Potenziale durch Smart Services
Durch den effektiveren Einsatz von Maschinendaten sehen Unter-
nehmen eine Chance, ihren Kundenservice erheblich zu verbessern. 
Während sich Maschinen und Anlagen grundsätzlich ähnlich sind, 
liegen die Unterscheidung und der Mehrwert in den verschiedenen 
digitalen Diensten. Signifikante Produktivitätssteigerungen werden 
erst durch analytische Fähigkeiten und digitale Serviceverträge 
möglich. Die Grundlage dafür bilden flexible und skalierbare IIoT-
Plattformen. Autor: Thomas Schulz, Channel Manager

Seit einigen Jahren ist der Maschi-
nen- und Anlagenbau mit einem 
digitalen Wandel konfrontiert, der 
die Geschäftstätigkeit und die Art 
und Weise der Zusammenarbeit 
massiv verändert. Industrielle 
Clouds konsumieren und analysie-
ren gewaltige Mengen an Daten, 
da eine Vielzahl von Maschinen, 
Sensoren, Kontrollsystemen, Da-
tenquellen und Geräten miteinan-
der verbunden wird. 

Anforderungen an eine 
digitale Plattform

Industrielle Unternehmen erfor-
dern eine Softwareplattform, die 
folgende Thesen beachtet:

∙ Spezialisierung auf industrielle 
Maschinen, Anlagen und Pro-
zesse

∙ Zugang über Satellit, feste und 
mobile Netzwerke

∙ Durchgängige Überwachung der 
Konnektivität

∙ Unterstützung einer heterogenen 
Datenerfassung, -speicherung, 
-verwaltung, -integration und 
-zugänglichkeit

∙ Bereitstellung fortgeschrittener 
prädiktiver Analytik

∙ Cybersicherheit durch offene 
Standards, Best Practices und 
die Bereitstellung gemeinsam ge-
nutzter Prozesse

Die Bandbreite des digitalen Wan-
dels und der damit einhergehenden 
Plattformökonomie bringt eine 

neue Komplexität, die allein nicht 
bewältigt werden kann. Business-
Ökosysteme bestehen aus einer 
Gruppe lose verbundener Teilneh-
mer, die sich im Hinblick auf ihre 
Wirksamkeit und auf ihr wirt-
schaftliches Überleben symbioti-
sche Beziehungen aufbauen. Öko-
systeme entstehen um den eigentli-
chen Kundennutzen herum. 

Industrieübergreifende 
Kooperationen

Als Anbieter einer IIoT-Plattform 
adressiert GE Digital mit seinem 
praxisorientierten Partnerpro-
gramm weltweit qualifizierte und 
erfahrene Systemintegratoren, 
Softwareanbieter, Technologielie-
feranten sowie Maschinen- und 
Anlagenbauer. Dadurch können 
Fachsilos hinter sich gelassen und 
industrieübergreifende Koopera-

tionen etabliert werden. Partner-
netzwerke bieten die Möglichkeit, 
gemeinsam branchenübergreifend 
erfolgreich zu sein, wobei es zwin-
gend erforderlich ist, Vertrauen zu 
fördern – sowohl bei den eigenen 
Mitarbeitern als auch bei den 
Netzwerkpartnern. Entscheidend 
sind dabei eine neue Kultur der 
Kommunikation und Kooperati-
on. Für den Erfolg sind Konnekti-
vität und Interoperabilität ent-
scheidend. Diese ursprünglich 
technische Sichtweise lässt sich di-
rekt auf Menschen übertragen. 
Das Vernetzen von Maschinen be-
ginnt bei der Vernetzung von 
Menschen.  ■

▶

GE Digital 
industrie40@ge.com
www.ge.com/digital
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GTMS: INSTRUMENT ZUR DIGITALISIERUNG

Transparenz in neuer Dimension
Ob ganzheitliche Lösung oder maßgeschneiderte Applikation. Die 
Gühring KG bietet mit der Gühring Tool Management Software, kurz 
GTMS, ein System, welches sich problemlos in alle vorhandenen 
Strukturen integrieren lässt. 

Autor: Kai Thumm, Mitarbeiter Vertrieb Tool Management Systeme

Mit der aktuellen Version der 
Gühring Tool Management Soft-
ware GTMS_V6 liefert Gühring 
alle Module, um sämtliche Prozes-
se des fertigenden Betriebes trans-
parent gestalten zu können. Dazu 
bietet das Unternehmen mit der 
Option GMCC die direkte Ma-
schinenanbindung. Hierdurch 
wird es möglich, jederzeit die Ma-
schinenzustände zu überwachen.
Durch permanente Laufzeitanaly-
se werden Optimierungspotenziale 
schnell aufgedeckt. Hinterlegte 
Notfallpläne helfen bei der schnel-
len und effizienten Behebung von 
Störungen und Maschinenstill-
ständen. Durch die Ausfallanaly-
sen besteht die Möglichkeit Mus-
ter zu erkennen, um damit zukünf-
tige Ausfälle zu vermeiden. Ziel ist 
es, Stillstandzeiten in produktive 
Laufzeiten umwandeln. 

Magazinüberwachung 
vereinfacht Planung

Die Magazinüberwachung zeigt 
die verfügbaren Werkzeuge samt 
Reststandzeit an und übernimmt 
automatisiert die Verschleißerfas-
sung. Dadurch lassen sich Aufträ-
ge besser planen, da die aktuellen 
Magazinbelegungen berücksich-
tigt werden können. Anwender 
können so effizienter planen und 
ihre Produktivität deutlich erhö-
hen. 
Eine kürzere Reaktionszeit bei 
Werkzeugbrüchen sowie die Aus-
wertung der tatsächlichen Stand-
zeit der Werkzeuge sind zusätzli-
che Vorteile, um ein bedarfsopti-
miertes Rüsten zu gewährleisten. 
Dadurch eingesparte Umrüstzeiten 
lassen die Maschinen effizienter 

und produktiver arbeiten. So sind 
die Maschinen stets optimal ausge-
lastet. 

Schnelle Analyse bei 
Störungen

Mit der Prozessdatenüberwachung 
können Werte wie Bearbeitungs-
zeiten, aktives NC-Programm, Tei-
lezähler, Leistungsdaten etc. über-
wacht, dokumentiert und ausge-
wertet werden. Prozesse werden so 
stabiler, da eine schnellere Ursa-
chenanalyse bei Störungen mög-
lich ist. Durch die entstehende 
Transparenz besteht nun die Mög-
lichkeit, auf Veränderungen zu 
reagieren oder sogar proaktiv zu 
vermeiden.
Weiter lassen sich einfach und 
schnell Kostentreiber im Produkti-
onsprozess identifizieren. Dadurch 
entsteht Transparenz bei Laufzei-
ten, Kosten und Stückzahlen. Bei-

spielsweise kann durch die Anzei-
ge der Auftragsrestlaufzeit, Leer-
lauf aktiv zu Rüstzwecken verwen-
det werden und sorgt so für opti-
male Effizienz. 
Mehr als 15 Jahre Erfahrung mit 
Schnittstellenentwicklung sorgen 
für große Sicherheit und Professio-
nalität bei der Integration in beste-
hende IT-Infrastrukturen. Damit 
bietet Gühring Lösungen und 
Knowhow aus einer Hand. Auf 
dem Weg in das Industriezeitalter 
4.0 versteht sich das Unternehmen 
als Partner, Wegweiser und Unter-
stützer und bietet mit der GTMS, 
ein starkes Instrument zur Digita-
lisierung.  ■

▶

Gühring KG
www.guehring.com

industrie 4.0 area
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KI FÜR DEN MENSCHEN

Intelligente Lösungen für 
 Industrie 4.0
Die Deutsche Forschungszentrum für Künstliche Intelligenz GmbH 
(DFKI) ist auf dem Gebiet innovativer Softwaretechnologien auf der Ba-
sis von Methoden der Künstlichen Intelligenz die führende wirtschafts-
nahe Forschungseinrichtung Deutschlands. 

Autor: Dr. Anselm Blocher, Leitender Wissenschaftler am DFKI

Das DFKI wurde 1988 als gemein-
nützige Public-Private Partnership 
gegründet. Es unterhält Standorte 
in Kaiserslautern, Saarbrücken, 
Bremen, Berlin (Projektbüro) und 
Niedersachsen (Labor). Ausge-
hend von anwendungsorientierter 
Grundlagenforschung werden Pro-
duktfunktionen, Prototypen und 
patentfähige Lösungen im Bereich 
der Informations- und Kommuni-
kationstechnologie entwickelt. 
Das DFKI engagiert sich in zahl-
reichen Gremien für den Wissen-
schafts- und Technologiestandort 
Deutschland. Derzeit arbeiten 
über 1000 Mitarbeiter aus mehr 
als 60 Nationen in über 250 For-
schungsprojekten.

Chancen und Hürden in 
der Produktion

Das DFKI ist maßgeblicher Mitbe-
gründer von Industrie 4.0, der so-
genannten 4. Industriellen Revolu-
tion durch den Einzug von moder-
nen Informations- und Kommuni-
kationstechnologien in die Pro-
duktion. Dabei ist der Einsatz von 
KI in der Industrie 4.0 durch 
Chancen und Hürden in der realen 
Produktion gekennzeichnet. Allzu 
oft stehen eine unzureichende Di-
gitalisierung und Datenqualität 
der Unternehmen und Betriebs-
stätten einem Rollout innovativer 
Technologien im Wege. 
Die Fabrik der Zukunft ist flexi-
bel, sicher und produziert Serien 
bis hin zu individuellen Einzelpro-
dukten unter optimalem Einsatz 
von Ressourcen. Diese Flexibilität 

setzt einen hohen Industrie 
4.0-Reifegrad voraus. Der Mensch 
arbeitet Hand in Hand mit Robo-
tern in hybriden Teams und wird 
bei seinen Tätigkeiten durch intel-
ligente Assistenzsysteme unter-
stützt. Der DFKI-Forschungsbe-
reich Kognitive Assistenzsysteme 
zeigt in diesem Kontext ein System 
zur On-the-fly-Optimierung und 
Planung von Produktionssystemen 
in Echtzeit, das derzeit mit ver-
schiedenen Industriepartnern im 
realen Einsatz validiert wird. 

Breit angelegte 
 Forschung 

Der Forschungsbereich Smart Ser-
vice Engineering des DFKI arbeitet 
an Lösungen zur Konzeption und 
Entwicklung von Systemen an der 
Schnittstelle zwischen technischen 
und betriebswirtschaftlichen Fra-
gestellungen. Die gemeinsam mit 
dem Lehrstuhl WZL der RWTH 

Aachen getragene Forschungsum-
gebung Cognitive Manufacturing 
Lab untersucht innovative Kon-
zepte KI-basierter Produktionsum-
gebungen aus Sicht von Produkti-
onstechnik, KI und Betriebswirt-
schaft in simulierten und Realum-
gebungen. Ziel ist das Zusammen-
bringen einer breit angelegten, ex-
zellenten Forschung mit industriel-
len Anwendern zu Themenfeldern 
wie selbstadaptive, modulare Pro-
duktionsumgebungen; Vertrauen, 
Sicherheit und Effizienz durch 
 Edge AI; Resilienzmanagement; 
Marktplatz zum Handel von Da-
tenprodukten sowie natürlich-
 immersive Mensch-Maschine-
Kommunikation und -Zusammen-
arbeit.  ■

▶

Deutsches Forschungszentrum für 
Künstliche Intelligenz GmbH
www.dfki.de
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AUSFALLZEITEN DURCH DIE KONTROLLE VON MASCHINENKOMPONENTEN MINIMIEREN

Zustandsüberwachung mithilfe 
von maschinellem Lernen
Die intelligente Verknüpfung von Maschinen, Anlagen und Prozes-
sen ist eine Kernkomponente der vierten industriellen Revolution. 
Als Kennzahl der Effektivität einer Produktion wird hierbei oftmals 
die OEE (Overall Equipment Effectiveness) angeführt. Integraler Be-
standteil der OEE-Berechnung sind hierbei ungeplante Stillstände. 

Autor: Prof. Dr.-Ing. Jürgen Fleischer, Institutsleiter

Eine Möglichkeit, die ungeplanten 
Stillstände, z. B. durch den Ausfall 
von Maschinen oder Komponen-
ten, zu minimieren und damit die 
OEE zu steigern, ist die intelligente 
Überwachung des Zustandes von 
Maschinenkomponenten – Condi-
tion Monitoring. Um Maschinen-
komponenten im Sinne des Condi-
tion Monitoring zu überwachen, 
hilft es, Sensorik an den entspre-
chenden Komponenten anzubrin-
gen und die entstehenden Daten 
hinsichtlich des Komponentenzu-
standes auszuwerten. 
Arten von Sensordaten, welche im 
Kontext von Condition Monito-
ring zur Zustandsüberwachung 
oftmals verwendet werden, sind 
Beschleunigungsdaten, Schallda-
ten, Bilddaten, Temperaur- und 
Steuerungsdaten. Diese Daten sind 
oft hochdimensional, komplex 
und fallen in großen Mengen an. 
Zur effizienten Auswertung und 
Analyse dieser Daten bieten sich 
daher die Methoden des maschi-
nellen Lernens an. Hierbei erken-

nen laut Umfragen viele Unterneh-
men das Potenzial von maschinel-
lem Lernen, die Umsetzung findet 
aber nur bedingt statt.

Zustände erkennen und 
bewerten

Beim maschinellen Lernen ermit-
telt ein intelligentes Modell die 
Zusammenhänge in den Daten 
und einer Zielgröße wie bspw. dem 
Zustand einer Maschinenkompo-
nente. Hierbei wird ein Modell auf 
meist historische Trainingsdaten 
trainiert und lernt so, aus den ge-
lieferten Sensordaten auf den Zu-
stand der Maschine oder Kompo-
nente zu schließen. 
Werden diesem Modell im Betrieb 
nun neue Sensordaten geliefert, ist 
es in der Lage, den Zustand zu be-
werten. Hierbei kommt das Mo-
dell mit hochdimensionalen Daten 
in großen Mengen zurecht. Dies 
qualifiziert das maschinelle Lernen 
im Kontext des Condition Moni-
toring zur automatisierten Aus-

▶

wbk Institut für Produktions -
technik am Karlsruher Institut für 
Technologie (KIT)
www.wbk.kit.edu
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Smarte Überwachung 
der Oberfläche

Ein konkretes Beispiel ist die bild-
basierte Überwachung der Spin-
deloberfläche eines Kugelgewinde-
triebes unter Verwendung von Ma-
chine Vision und intelligenten 
Bildverarbeitungsalgorithmen. 
Hierbei wird die Oberfläche der 
Spindel automatisiert mittels einer 
Kamera überwacht und die gene-
rierten Bilder mittels eines Convo-
lutional Neural Network in Bilder 
mit Schaden und Bilder ohne Scha-
den klassifiziert. Hiermit kann 
dann automatisiert eine Aussage 
über den Verschleißzustand der 
Komponente gemacht werden. 
Was bisher mit einem relativ ho-
hen, manuellen Aufwand verbun-
den war, kann hiermit automati-
siert und intelligent durchgeführt 
werden.
Forschungsfelder im Kontext des 
maschinellen Lernens in der Pro-
duktion, an welchen das wbk In-
stitut für Produktionstechnik des 
Karlsruher Instituts für Technolo-
gie aktiv forscht, sind: adaptive 
Prozess- und Anlagensteuerung; 
dezentrale, intelligente Material-
flusssteuerung; qualitätsbezogene 
Regelkreise; maschinen- und 
standortübergreifende Regelkrei-
se; Assistenzsysteme und Entschei-
dungsunterstützung; Condition 
Monitoring und Predictive Main-
tenance.  ■

Ein Convolutional Neural Network 
klassifiziert  Bilder dahingehend, ob 
sie einen Schaden zeigen oder nicht.
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INTELLIGENTE PLATTFORM FÜR DIE SPANENDE INDUSTRIE

Überall Industrie 4.0!  
Wo ist die Plug-in-Lösung?
Das Internet of Things vernetzt die Welt – Teil dieses Netzes zu sein 
ist bald Überlebensvoraussetzung. Procom hat eine Standard-
schnittstelle in die vernetzte Welt für individuelle Technologien 
 geschaffen. Für Anwender bedeutet das den Eintritt in die Zukunft: 
Ausbau und Sicherung der Marktposition sowie zusätzliche Ge-
schäftsmodelle. Autorin: Stefanie Lakemper, Marketingleitung Procom Automation

Clouver von der Procom GmbH 
ist die Industrie 4.0-Lösung für 
schneidende Anwendungen und 
mehr – die Prozesse transparenter 
und die Produktion effizienter 
macht. Clouver verlinkt dazu die 
Produktion und erzeugt ein digita-
les Abbild. Dadurch lassen sich 
zum Beispiel Produktionsabläufe 
besser analysieren, versteckte Pro-
duktionskosten identifizieren und 
Engpässe rechtzeitig erkennen.

Mit Clouver und OEE 
 Potenziale entdecken

Mit dem OEE-Wert (Overall 
Equipment Effectiveness) bietet 
Clouver außerdem einen Indika-
tor, um Produktivitätspotenziale 
anhand von Produktionsleistung 
oder Ausschuss zu erkennen und 
nutzbar zu machen. Auch die zu-
standsorientierte Instandhaltung 
fällt mit der Lösung leichter.

Flexible Planung statt 
starrer Intervalle

Der Wartungsmonitor liefert die 
Basis für einen bedarfsgerechten 
Service. Anhand der Betriebsstun-
den, des Ölstands oder anderer 
Kriterien zeigt der Monitor, wann 
die kommende Wartung sinnvoll 
ist. Wartung und Instandhaltung 
sind so leichter zu planen und kos-
tengünstiger als bei starren War-
tungsintervallen. Zudem können 
Maschinenhersteller mit Clouver 
Maschinen gleicher Bauart verglei-
chen und die Instandhaltung auf 

Basis eines Erfahrungspools opti-
mieren.

Fundiertes Knowhow

Procom entwickelt Automatisie-
rungslösungen für Maschinenher-
steller der schneidenden und tren-
nenden Industrie. Die Entwick-
lungsspezialisten statten Maschi-
nenserien mit hochentwickelter 
CNC-Soft- und Hardware sowie 
CAM-Lösungen aus. Fundiertes 
Expertenwissen über verschiedens-
te Verfahren wie Wasserstrahl-
schneiden, Laserschneiden, Plas-
maschneiden, Schaumstoff-Kon-
turschnitt und Textilzuschnitt füh-
ren zusammen mit Kreativität 
 und Leidenschaft zu einschneidend 
besseren Automatisierungslösun-
gen.  ■

▶

Procom GmbH
www.procom-automation.de
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DATEN AUS DER MASCHINENHALLE ERMÖGLICHEN EINE NEUE TRANSPARENZ

Digitale Hochleistungsfertigung 
mit ValueFacturing
Das Assistenzsystem ValueFacturing der Maschinenfabrik Reinhau-
sen (MR) ist für Unternehmen ein entscheidender Baustein auf dem 
Weg zu Industrie 4.0. ValueFacturing organisiert die Fertigung inno-
vativ und effizient und entwickelt sie weiter. 

Autor: Johann Hofmann, Founder and Venture Architect of ValueFacturing

Die digitale Hochleistungsferti-
gung ermöglicht es Unternehmen, 
durch wirtschaftlich unsichere 
Zeiten zu navigieren. Dies ist ein 
Garant für Wettbewerbsfähigkeit. 
Für die jedoch immer komplexer 
werdenden Rahmenbedingungen 
in einer digitalen Hochleistungs-
fertigung benötigen die Mitarbei-
ter kognitive Assistenzsysteme.

Automatisierte und 
 effiziente Fertigung

 Mit dem Assistenzsystem Value-
Facturing können Unternehmen 
ihre Fertigung zunehmend auto-
matisieren und effizienter gestal-
ten, um am Hochlohnstandort 
Deutschland weiterhin gewinn-
bringend zu produzieren. Das Sys-
tem entstand in 25-jähriger Detail-
arbeit in der firmeneigenen zerspa-
nenden Fertigung. Es ist eine voll-
ständig webbasierte Softwarelö-
sung für das NC-Fertigungsma -
nagement in zerspanenden Pro-
duktionen. Im Gegensatz zu her-

kömmlichen Systemen sind keine 
manuellen Dateneingaben erfor-
derlich. 
Der große Vorteil von ValueFactu-
ring liegt in der bidirektionalen 
Online-Kommunikation in Echt-
zeit mit allen am Fertigungspro-
zess beteiligten Maschinen, Anla-
gen, Systemen und Menschen so-
wie der Fähigkeit, Informationen 
intelligent anzureichern. Das Er-
gebnis: Die Fertigung wird wirt-
schaftlicher, prozesssicherer und 
transparenter.

Alle Informationen 
mundgerecht und digital

Der Geschäftsbereich ValueFactu-
ring versteht sich als Entwickler 
und Anbieter innovativer Lösun-
gen für die effiziente Organisation 
der NC-Fertigung. ValueFacturing 
macht mit dem Assistenzsystem 
und der dazu notwendigen Indus-
trie 4.0-Beratung eine diskrete Fer-
tigung zur Hochleistungsfertigung. 
Die Softwarelösung wird durch die 
Digitalisierungsexperten von MR 
stets weiterentwickelt, so profitie-
ren die Anwender von den neues-
ten Entwicklungsthemen. Das Re-
lease 3 (kurz VF3) besitzt modula-
re Systembausteine. Damit kann 
das Assistenzsystem schrittweise je 
nach Kundenbedarf in die Produk-
tion integriert werden. Die Lösung 
ist daher für kleinere Unternehmen 
mit fünf Maschinen ebenso geeig-
net wie für Großunternehmen mit 
mehreren Niederlassungen. 
Zudem beinhaltet das Assistenz-
system eine „Datenpumpe“, die 

die Rohdaten sammelt, welche 
durch die Digitalisierung in riesi-
gen Mengen entstehen, und durch 
Mustererkennung veredelt. Da-
durch erhält man neuartige Er-
kenntnisse, die es ermöglichen, 
steigende Qualitätsanforderungen, 
kürzere Lieferzeiten, sich verkür-
zende Produktlebenszyklen und ei-
ne wachsende Variantenvielfalt zu 
beherrschen. Um aus gegenwärti-
gen Shopfloor-Daten künftige Ver-
besserungen ableiten zu können, 
wird das Analytics-Portfolio von 
ValueFacturing stetig ergänzt. In 
Verbindung mit Smart Devices er-
möglicht es den Live-Blick in die 
Fertigung für Management und 
Mitarbeiter – und das weltweit. 
Mit dem Einsatz des Assistenzsys-
tems gewinnen alle Prozessbetei-
ligten des Shopfloor mehr Trans-
parenz über den aktuellen Stand 
der Fertigung. 
Zahlreiche mittelständische Unter-
nehmen in Deutschland optimie-
ren bereits ihre Fertigung mit dem 
mehrfach preisgekrönten und zer-
tifizierten System. Unter anderem 
erhielt MR den ersten Industrie 
4.0-Award der Fachzeitschrift Pro-
duktion und ROI Management 
Consulting.  ■

▶

Maschinenfabrik Reinhausen 
GmbH
www.reinhausen.com
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ZENTRALE DATENPLATTFORM 

Daten verwalten, organisieren und 
zentral bereitstellen
Eine universelle Kommunikationstechnologie bzw. ein allgemein-
gültiges Austauschdatenformat für fertigungsnahe Anwendungen 
gibt es nicht. Kein Grund zu Wehklage, denn Coscom hat sich etwas 
einfallen lassen, um die Datenprozesse effizienter zu gestalten. Die 
Coscom-Plattform stellt Prozesse in einen größeren Kontext und 
gibt dem Kunden die Freiheit zu entscheiden, wer Daten bereitstellt 
und wer von außen auf die Daten zugreifen darf. 

Autor: Christian Erlinger, Mitglied der Geschäftsleitung 

Strategisches Ziel in der Zerspa-
nung ist die zentrale Verwaltung, 
Organisation und Aufbereitung 
der benötigten Daten für den Start 
einer Werkzeugmaschine: NC-Pro-
gramme, Betriebsmitteldaten und 
Anweisungen. All diese wertvollen 
Informationen werden in einer 
zentralen Datenplattform vereint 
und die dafür benötigte IT-Infra-
struktur, etwa PLM- und ERP-Sys-
teme, CAD/CAM- und Simulati-
onssysteme sowie Werkzeugmess- 
und Lagersysteme, miteinander 
vernetzt. Coscom spricht dabei 
auch von einem Ecosystem.

Einheitlicher Daten- und 
Informationspool

Der Mehrwert des Coscom-Kon-
zepts ist die zentrale Datenplatt-
form, die die Daten aus den unter-
schiedlichen Quellsystemen in Be-
ziehung stellt und somit die Daten-

inseln in einer Fertigung zu einem 
einheitlichen Daten- und Informa-
tionspool vereint. So zum Beispiel 
erzeugt die Garantie zur Multi-
CAM-Fähigkeit von Werkzeugda-
ten einen unwahrscheinlich hohen 
Mehrwert für das Fertigungsunter-
nehmen. 
Mit diesem Ansatz wird das Unter-
nehmen möglichst flexibel in der 
Systemauswahl und dem zukünfti-
gen Systemausbau der operativen 
CAD/CAM- und Maschinensimu-
lationssysteme, da der generische 
Werkzeugdatenbestand in der 
Coscom-Datenplattform zu jedem 
Zeitpunkt automatisch für ein 
neues Zielsystem aufbereitet wer-
den kann. Die neutrale Anlage von 
Werkzeugdaten und die Datenpfle-
ge über Jahre sind so abgesicherte 
Investitionen, die Veränderungen 
und Ausbau der operativen Appli-
kationslandschaft in der Fertigung 
zulassen. 

Werkzeugverwaltung 
und Datenmanagement

Die Werkzeugverwaltung Coscom 
ToolDirector und das CAM-Da-
tenmanagement FactoryDirector 
sind bereits im Standard in dieser 
Plattform integriert. Dies stellt für 
den Anwender einen erheblichen 
Mehrwert dar, weil darüber Bezie-
hungswissen erzeugt und zusätzli-
che Daten generiert werden. Ne-
ben den „großen“ Applikationen 
werden auch browser-basierte Ap-
plikationen bereitgestellt. Diese 
sind dazu gedacht, die Teilarbeits-
prozesse in der Fertigung noch nä-
her mit dem digitalen Datenpro-
zess zu begleiten. Smarte Devices 
mit kleinen Apps zur Dateneinga-
be oder Informationsdarstellung 
sind hierzu der Ansatz.
Mit dem neuen Coscom-Konzept 
geht ein umfangreicher Beratungs-
anteil einher. Denn das Bezie-
hungswissen muss in enger Ab-
stimmung mit den Kunden in der 
Plattform abgebildet werden. 
Hierzu gehört die Analyse der Ist-
Prozesse einschließlich der im Ein-
satz befindlichen Applikationen 
beim Kunden. Auf Basis dessen 
wird das den größten Nutzen stif-
tende Implementierungsprojekt 
identifiziert.  ■

▶

Coscom Computer GmbH
www.coscom.de
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DIE NEUE GENERATION ANGETRIEBENER WERKZEUGHALTER MIT INTELLIGENTER ÜBERWACHUNG

WTO QuickFlex smart für 
 Drehzentren
Die neue Generation intelligenter angetriebener Werkzeughalter für 
Drehzentren von WTO – QuickFlex smart – ermöglicht eine intelli-
gente Online-Prozessüberwachung für hohe Prozesssicherheit in 
automatisierten Fertigungszellen. 

Autor: Dr. Wolfgang Zimmermann, Marketingleiter

WTO entwickelte QuickFlex 
smart nach dem Industrie 4.0-Leit-
gedanken für den Einsatz in voll 
automatisierten Fertigungszellen 
mit Drehzentren, um dort eine 
Prozesssicherheit mit angetriebe-
nen Werkzeughaltern zu erreichen. 
Die Online-Prozessüberwachung 
eines angetriebenen Werkzeughal-
ters überträgt während des Einsat-
zes sämtliche relevanten Betriebs-
daten. Dazu gehören die perma-
nente Überwachung der Produkti-
onsparameter und die Anzeige der 
Restlaufzeit bis zum nächsten Ser-
viceintervall. 

Permanente 
 Datenerfassung

Die integrierten drahtlosen elek-
tronischen Sensoren für Drehzahl, 
Temperatur und Vibrationen erfas-
sen permanent Daten während des 
Einsatzes und übermitteln diese 
mittels eingebauter Sende- und 
Empfangseinheit an einen Tablet 
PC oder an einen Gateway PC. Die 
Datenübertragung erfolgt sicher 
verschlüsselt über Bluetooth.
Der aktuelle Zustand sämtlicher in 
einer Fertigungszelle eingesetzten 
Werkzeughalter wird dem Bedie-
ner mittels eines Dashboards über-
sichtlich dargestellt. Unregelmä-
ßigkeiten im Fertigungsprozess, 

▶

WTO Werkzeug- 
Einrichtungen GmbH
www.wto.de
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wie z. B. eine Überlastung im Be-
trieb, werden unmittelbar ange-
zeigt. Die Daten jedes Werkzeug-
halters können online angezeigt 
und als Datenhistorie ausgewertet 
werden.

Zahlreiche Vorteile

Durch die Online-Prozessüberwa-
chung der angetriebenen Werk-
zeughalter WTO QuickFlex smart 
profitieren Unternehmen von einer 
höheren Prozesssicherheit, einer 
reduzierten Ausschussrate, einer 
höheren Verfügbarkeit der voll 
 automatisierten Fertigungszelle 
und letztendlich einer gesteigerten 
Produktivität.
Das QuickFlex smart zugrunde 
 liegende Schnellwechselsystem 
QuickFlex überzeugt: minimale 
Kosten dank der direkten Aufnah-
me der Zerspanungswerkzeuge 
durch eine Standard-ER-Spann-
zange im Werkzeughalter und der 
Möglichkeit zum Werkzeug-
schnellwechsel mit voreingestell-
ten Werkzeugen, um Rüstzeiten zu 
reduzieren.  ■
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VERMEIDEN VON STÖRFÄLLEN UND STILLSTANDZEITEN

Smarte IoT-Lösungen für 
 Handwerk bis Großindustrie
Egal, ob kleiner Handwerks- oder großer Industriebetrieb – eine 
 optimale Auftragsabwicklung ist essenziell. Dies gilt gerade beim 
ersten Schritt in der Wertschöpfungskette: dem Sägen. Störfälle und 
Stillstandzeiten der Produktionsanlagen kosten viel Geld. Geld, das 
sich im nationalen und internationalen Wettbewerb kein Betrieb 
leisten kann. Mit der aktuell eingesetzten Technik sind solche 
 Störfälle oder Stillstände aufgrund von Abnutzung der Verschleiß-
materialien, Flüssigkeitsleerständen oder auch fehlerhaften Roh-
materialfüllständen jedoch kaum zu verhindern. 

Autorin: Nicole Moser, Marketing & Kommunikation

Die Nutzung von IoT-Diensten in 
Meba Metall-Bandsägen hat zum 
Ziel, Maschinenzustände aus der 
Ferne frühzeitig zu erkennen und 
im Ergebnis Störfälle und Still-
standzeiten auf ein absolutes Mini-
mum zu reduzieren. Eine Beson-
derheit ist der technologiegestützte 
Service verbunden mit gezielten 
Handlungsempfehlungen.
Zu den neuen Funktionalitäten 
der Meba Metall-Bandsäge 4.0 
werden die Erfassung und Anzeige 
von Zuständen der Sägebänder, 
Verschmutzungen und Füllstand 
des Kühlwassers oder auch des 
Rohmaterials gehören. Entspre-
chende Warnhinweise in Form ei-
nes Ampelsystems zeigen den Sta-
tus quo und entsprechende Hand-
lungsempfehlungen an. Diese Hin-
weise werden dem Kunden sowohl 
vom Leitstand über unterschiedli-
che mobile Endgeräte als auch an 
der Maschine selbst zur Verfügung 
gestellt. Erstmals kann damit die 
Metall-Bandsäge auch aus der Fer-
ne im Blick behalten werden. Nur 
bei Bedarf muss reagiert werden.

Handlungsempfehlung 
für den Störfall 

Kommt es trotz der im aktuellen 
Projekt entwickelten Algorithmen 
und Vorwarnungen zu einem Stör-
fall, sind die gängigsten Störungen 

wiederum mit passenden Hand-
lungsempfehlungen hinterlegt. Der 
Anwender hat damit die schnellst-
mögliche Chance auf Behebung. 
Die Stillstandzeit wird auf ein ab-
solutes Minimum reduziert. 
In den Genuss dieser Technologie 
sollen nicht nur Kunden einer neu-
en Meba Metall-Bandsägemaschi-
ne kommen. Über die Anpassung 
eines entsprechenden Gateways 
wird auch die Nachrüstung von äl-
teren Maschinen in einem be-
stimmten Umfang möglich sein. 

Wartungen wirtschaft-
lich planen

Auf Wunsch werden erfasste Da-
ten an die kundeneigenen Systeme, 
wie zum Beispiel das ERP (Enter-
prise Resource Planing) übermit-
telt, wodurch die Dienstleistung 
der Predictive Maintenance ent-
steht. Wartungsarbeiten an der 
Maschine können damit in Zu-
kunft vorhergesagt und wirtschaft-
lich sinnvoll eingeplant werden. 
Auch lässt die Einbindung gängi-
ger ERP-Systeme die Darstellung 
der Auftragsabwicklung, Auslas-
tung und voraussichtlichen Pro-
duktionszeit sowie das Auslesen 
dieser Informationen zu. 
Vom geplanten globalen Fernzu-
griff auf die Maschinen über IoT-
Gateway werden vor allem Unter-

nehmen mit mehreren Standorten 
profitieren, da alle Funktionen 
dann auch außerhalb des Unter-
nehmens zugänglich gemacht wer-
den.  ■

▶

Meba Metall-Bandsägemaschinen 
GmbH
www.meba-saw.de
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ERFASSUNG UND INTERPRETATION VON PROZESS- UND MASCHINENINFORMATIONEN

Intelligente Komponenten für 
selbstoptimierende Systeme
Das Institut für Werkzeugmaschinen (IfW) der Universität Stuttgart 
arbeitet in diversen Forschungs- und Entwicklungsprojekten an der 
Echtzeiterfassung sowie -auswertung von Messdaten und zeigt auf, 
wie smarte Komponenten zur Realisierung autonom optimierender 
Fertigungssysteme eingesetzt werden können. 

Autor: Prof. Dr.-Ing. H.-Christian Möhring, Institutsleiter

Digitalisierungs-, Datenverarbei-
tungs- und Selbstoptimierungsan-
sätze in der modernen Fertigung 
erfordern hochintegrierte Lösun-
gen für die echtzeitfähige Erfas-
sung und Kommunikation von 
Prozess- und Maschineninforma-
tionen. Neben maschinensteue-
rungsinternen Signalen und Sen-
sordaten stellen modell- und simu-
lationsbasierte „Softsensoriken“ 
ergänzende Informationsquellen 
für die Beobachtung und Interpre-
tation von Fertigungszuständen 
dar. Bereits bei der Datenerfassung 
liegen somit Lösungsansätze auf 
der Grundlage cyber-physikali-
scher Systeme vor. Ergänzt um 
kaskadierte Prozessregelkreise, bil-
den diese Informationserfassungs-
lösungen eine Basis für die Reali-
sierung sich weitgehend autonom 
selbstoptimierender Fertigungssys-
teme.

Sensorische 
 Zerspanwerkzeuge

Das Institut für Werkzeugmaschi-
nen (IfW) der Universität Stuttgart 
arbeitet in vielfältigen Forschungs- 
und Entwicklungsprojekten in en-
ger Verzahnung mit der Industrie 
an entsprechenden hard- und soft-
warebasierten Lösungen. Einen 
Schwerpunkt bilden sensorische 
Zerspanwerkzeuge, welche u. a. in 
Verbindung mit Modellbildungs- 
und Simulationsmethoden Pro-
zessinformationen nahe der Wirk-
stelle aufnehmen und einem Moni-

toring bzw. einer aktiven Prozess-
anpassung zuführen. Für derart 
„intelligente“ Werkzeuge wurde 
die HSKi-Schnittstelle zur spindel-
integrierten Daten- und Energie-
übertragung entwickelt und reali-
siert. Weitere Arbeiten befassen 
sich mit der Erfassung von Bauteil-
qualitätsdaten bereits während der 
Bearbeitung mithilfe sensorischer 
Systeme in der Werkstückaufspan-
nung.

Erfassung verschiedener 
Messdaten

Neben komponentenintegrierten 
sensorischen Lösungen beruhen 
Überwachungslösungen aber auch 
auf der Verarbeitung von Luft-
schall; das System „hört“, ob der 
Prozess ordentlich abläuft. Eine 
hochauflösende und dennoch ro-
buste Kraftmesstechnik komplet-
tiert das Spektrum der multi-phy-
sikalischen Messdaten. Ergänzt 
werden die Arbeiten an sensori-
schen Teilsystemen durch umfang-
reiche Simulationslösungen.
Das IfW zeigt auf, wie diese intelli-
genten Komponenten zur Realisie-
rung selbstoptimierender Ferti-
gungssysteme eingesetzt werden 
können.  ■

▶

Institut für Werkzeugmaschinen 
(IfW) der Universität Stuttgart
www.ifw.uni-stuttgart.de
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FANUCS INDUSTRIAL IOT-PLATTFORM FIELD SYSTEM STARTET IN EUROPA

Betriebsdaten bleiben in  
der Fabrik
Der Spezialist für Automatisierung Fanuc gibt den Startschuss für 
das Europadebüt seiner Industrial-IoT-Plattform. Das Unternehmen 
wird noch in diesem Jahr mit dem Vertrieb des FIELD system auf 
dem europäischen Markt beginnen. FIELD steht für „Fanuc Intelli-
gent Edge Link and Drive“. Autorin: Birga Teske, PR & Communication Specialist

Das FIELD system kann Produkti-
onsmaschinen unterschiedlicher 
Generationen und Hersteller in ei-
ner Fabrik verbinden und ermög-
licht so eine umfassende Daten-
analyse entlang der gesamten Pro-
zesskette – ein entscheidender 
Schritt in Richtung Smart Factory. 
Das System, welches zuerst in Ja-
pan eingeführt und erfolgreich in 
Betrieb genommen wurde, zeich-
net sich durch besondere Merkma-
le aus, die es von anderen IIoT-Lö-
sungen unterscheiden: Das FIELD 
system sammelt und analysiert 
Maschinendaten vor Ort (edge 
heavy). Die Daten werden direkt 
in der Fabrik verarbeitet, wodurch 
der Produktionsprozess beschleu-
nigt und effizienter wird. 
Im Gegensatz zu anderen IIoT-
Plattformen lässt das FIELD sys-
tem den Nutzern die Wahl, ob sie 

ihre Produktionsdaten in der Fa-
brik behalten oder in eine externe 
Cloud hochladen und speichern 
möchten. 

Lokal oder in der Cloud 
speichern

„Das FIELD system arbeitet in ers-
ter Linie lokal. Es ermöglicht eine 
schnelle Reaktion im laufenden 
Produktionsprozess ohne Verbin-
dung zu einer Cloud“, sagt Shini-
chi Tanzawa, President und CEO 
von Fanuc Europe. Wenn Nutzer 
jedoch Daten für zukünftige Ana-
lysen speichern oder eine Daten-
analyse über verschiedene Produk-
tionsstandorte hinweg durchfüh-
ren möchten, können sie dies mit-
tels einer Cloud-Lösung tun. Au-
ßerdem können Kunden FIELD 
system-Apps per Cloud aus dem 
Fanuc App Store herunterladen.
Eine weitere Besonderheit ist die 
Offenheit der Plattform. Während 
Maschinen mit Standardprotokoll 
einfach ans FIELD system ange-
schlossen werden können, lassen 
sich für alle anderen Maschinen 
entsprechende Konverter entwi-
ckeln. Das FIELD system ist somit 
in der Lage, Maschinen aller Her-
steller und Generationen zu ver-
binden und einen Überblick über 
den gesamten Produktionsprozess 
zu geben.
FIELD system-Apps werden nicht 
nur von Fanuc selbst, sondern 
auch von Drittanbietern wie Soft-
wareentwicklern und Systemhäu-
sern angeboten. Auch Endkunden 

können eigene Apps entwickeln. 
Diese Offenheit hat nur ein Ziel: 
Fanuc will die Effektivität und 
Qualität des Produktionsprozesses 
optimieren und die vorausschau-
ende und präventive Instandhal-
tung verbessern. 

Apps für das Monitoring 
und die Instandhaltung

Zwei der Fanuc-eigenen Apps 
FIELD system PMA und FIELD 
system ZDT gehören zu den wich-
tigsten bestehenden Anwendungen 
fürs FIELD system. PMA steht für 
Production Monitoring and Ana-
lytics Software und wird zur Kon-
trolle und Visualisierung des Pro-
duktionsprozesses genutzt. Auf ei-
nem Monitor sehen Nutzer auf ei-
nen Blick, ob alle angeschlossenen 
Maschinen regulär laufen und wel-
che Geräte, wie oft von einem Still-
stand betroffen sind. 
ZDT (Zero Down Time) hingegen 
ist ein Tool, das die vorausschau-
ende und vorbeugende Instandhal-
tung unterstützt. Es überwacht 
kontinuierlich den Zustand der 
Maschinen, analysiert Daten und 
identifiziert Trends – wie Drehmo-
mentänderungen und Störmomen-
te. Ausfallzeiten, Fehlerursachen 
und deren Historie werden visuali-
siert. Wenn Anomalien festgestellt 
werden, empfiehlt das Tool, vor-
beugende Maßnahmen zu ergrei-
fen. ZDT konzentriert sich auf Ro-
boter, CNC und Maschinen von 
Fanuc. Mit der App können Robo-
terachsen, Servoantriebe in der Pe-
ripherie, Antriebe von Servo-
Schweißzangen oder Positionierti-
sche überwacht werden.  ■

▶

Fanuc Corporation
www.fanuc.com
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VALIDE DATEN UND HOCH VERFÜGBARE INFORMATIONEN

Your Digital Way 2 Profit
Systeme und Softwarelösungen im Bereich der Digitalisierung gibt 
es viele. Diese sind jedoch häufig als Insellösungen ohne die nötige 
Durchgängigkeit konzipiert. Das System von Exapt ist dagegen mo-
dular aufgebaut. Diese Struktur gewährt eine digitale Durchgängig-
keit aller fertigungsrelevanten Informationen – von der Arbeitsvor-
bereitung bis zum Shopfloor. Autor: Tobias Hermanns-Krott, Key Account Manager

Vor neun Jahren ins Leben geru-
fen, soll Industrie 4.0 die indus-
trielle Produktion mit moderner 
Informations- und Kommunikati-
onstechnik verzahnen. Technische 
Grundlage hierfür sind intelligente 
und digital vernetzte Systeme. Mit 
ihrer Hilfe soll weitestgehend 
selbst organisierte Produktion 
möglich werden: Menschen, Ma-
schinen, Anlagen, Logistik und 
Produkte kommunizieren und ko-
operieren in der Industrie 4.0 di-
rekt miteinander. Durch die Ver-
netzung soll es möglich werden, 
nicht mehr nur einen Produktions-
schritt, sondern eine ganze Wert-
schöpfungskette zu optimieren – 
so weit ein Auszug aus Wikipedia 
zu diesem Thema.
Trotz dieser klaren Definition gibt 
es viel Freiraum für Interpretatio-
nen. Digitalisierung steht in Dis-
kussionen häufig im Vordergrund: 
Papierlos, standardisiert, vernetzt, 
schnell und nahtlos soll es sein. 

Systeme und Softwarelösungen zu 
diesem Ansatz gibt es viele – leider 
häufig als Insellösungen, die die 
notwendige Durchgängigkeit ver-
missen lassen. Fehlende Standards 
machen das Unterfangen zusätz-
lich kompliziert. Die ermittelten 
Zahlen der Bitkom aus 2018 be-
stätigen dies: 58 % der Unterneh-
men sehen sich als „digitale Nach-
zügler“ und 27 % der Manager 
fühlen sich beim Thema „Digitali-
sierung“ überfordert.

Schnelle und richtige 
Entscheidungen

Hier kommt Exapt ins Spiel. Das 
Exapt-System ist modular aufge-
baut. Durch diese Struktur erhält 
der Anwender eine absolut digitale 
Durchgängigkeit aller fertigungs-
relevanten Informationen – von 
der Arbeitsvorbereitung bis zum 
Shopfloor werden auf Wunsch alle 
Fertigungsbereiche berücksichtigt. 

Das Ganze natürlich papierlos und 
ohne Medienbrüche. So entsteht 
die notwendige Transparenz und 
Nachvollziehbarkeit in den Pro-
duktionsabläufen. Die zentrale 
Datenbankstruktur sorgt dafür, 
dass der Nutzer trotz der riesigen 
Datenmenge immer die Kontrolle 
behält. Auf Knopfdruck erhält er 
stets die richtigen Werte zu den je-
weiligen Kennzahlen und kann die 
richtigen Entscheidungen treffen. 

Komplex und doch so 
einfach

Alle Bausteine basieren auf dersel-
ben Plattform und lassen sich un-
kompliziert skalieren und zu einer 
allumfassenden Prozesskette mitei-
nander verbinden. Dabei spielen 
ERP-Systeme, Voreinstellgeräte, 
automatische Lagersysteme etc. ei-
ne wichtige Rolle. Exapt verfügt 
über eine Vielzahl von Schnittstel-
len zu diesen Peripherien und rea-
lisiert so die notwendige Durch-
gängigkeit. 
Darüber hinaus unterstützt das 
Unternehmen Anwender mit indi-
viduellen Prozessoptimierungen 
und bei der Realisierung ihrer digi-
talen Fertigung. Begeisterte Kun-
den schätzen die langjährige 
Markterfahrung bei Exapt von 
mehr als 50 Jahren.  ■

▶

Exapt Systemtechnik GmbH
www.exapt.de
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FRAUNHOFER IWU BIETET EINSATZFERTIGE INDUSTRIE-4.0-LÖSUNGEN 

Zukunft muss produziert werden 
Experten sind sich einig: Wer die steigende Variantenvielfalt und 
Produktindividualisierung wirtschaftlich managen will, muss ganz-
heitlich denken und IT-gestützt komplexe Produktionssysteme be-
herrschen. Das Fraunhofer IWU und die TU Chemnitz haben dafür 
einsatzfertige Industrie-4.0-Lösungen entwickelt. Im Fokus: Wert-
schöpfung und konkreter Mehrwert. 

Autor: Jan Müller, Abteilungsleiter Öffentlichkeitsarbeit

Die Abweichung der Werkzeug-
bahn während einer Bearbeitung 
ist bislang eine große Herausforde-
rung für den Anwender: Sie beein-
flusst maßgeblich die Beschaffen-
heit des finalen Werkstücks, ist 
aber in der Regel unbekannt. Zur 
Vermeidung von Abweichungen 
sind daher aufwendige Prüfungen 
am Werkstück notwendig, auf die 
erst zeitverzögert reagiert werden 
kann. 

Werkzeugbahnfehler in 
Echtzeit erkennen

Das neu entwickelte Monitoring-
system des Fraunhofer IWU gene-
riert praktisch in Echtzeit genaue 
Informationen über die reale 
Werkzeugbahn und ermöglicht so 
auch Korrekturen während der Be-
arbeitung oder gar im Bahnpla-
nungsprozess. 
Basis ist ein echtzeitfähiges, mess-
datenbasiertes Modell zur Prozess-
auslegung – ein digitaler Zwilling. 
Verbunden mit der Maschinen-

steuerung wird dieser über eine 
spezielle Steuerungsschnittstelle 
kontinuierlich mit Lage-Ist-Werten 
der NC-Achsen gespeist. Aus dem 
Vergleich mit der geplanten Soll-
bahn generiert er prozessbeglei-
tend Zeitpunkt und Größe etwai-
ger Bahnfehler. Der Clou: Prinzi-
piell ist das Monitoringsystem auf 
jeder Werkzeugmaschine einsetz-
bar. Die Chemnitzer Spezialisten 
passen das System individuell kun-
den- und maschinenspezifisch an. 

Wälzschälprozesse 
 wirtschaftlich auslegen

Die Forderung der Industrie nach 
leistungsfähigen und kostengünsti-
gen Prozessen für die Fertigung 
qualitativ hochwertig verzahnter 
Bauteile verlangt nach innovativen 
Technologieansätzen. Eine Ant-
wort darauf ist das Wälzschälen. 
Da das Verfahren erst seit Kurzem 
am Markt verfügbar und zudem 
durch seine verfahrenstypischen 
Mehrschnittstrategien hochkom-
plex ist, liegt bisher noch wenig Er-
fahrungswissen zur Auslegung von 
Wälzschälprozessen vor. Wissen-
schaftler des Fraunhofer IWU ha-
ben dafür die Software SkiveAll 
entwickelt. 
SkiveAll arbeitet mit Algorithmen 
zur Auslegung von Wälzschälpro-
zessen – von der Werkstückdefini-
tion über die kinematische Ausle-
gung bis hin zur Berechnung der 
Werkzeuggeometrie und der Funk-
tionen zur Prozessanalyse. Auf Ba-
sis der Werkstück- und Verzah-
nungsdaten generiert SkiveAll ei-

nen Technologievorschlag, der an-
schließend in einer 3D-Umgebung 
geprüft wird. Als Ergebnis wird ei-
ne Schnittfolge inklusive aller 
Schnittwerte, Maschineneinstel-
lungen und weiterer Informatio-
nen für jeden einzelnen Schnitt ge-
neriert. In einer Übersicht können 
Kosten, Zeiten und Werkzeugein-
satz für die einzelnen Technologie-
varianten verglichen werden. Dem 
Anwender steht damit erstmalig 
eine Benutzersoftware zur Ermitt-
lung eines optimierten und damit 
wirtschaftlichen Auslegungspro-
zesses für das Wälzschälen zur 
Verfügung.  ■

▶

Fraunhofer-Institut für Werkzeug-
maschinen und Umformtechnik 
IWU
www.iwu.fraunhofer.de
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ASSET PERFORMANCE MANAGEMENT

Condition Monitoring als die 
 Schlüsselkomponente
Asset Performance Management (APM) ist ein bewährter Ansatz, 
um ungeplante Ausfallzeiten und Wartungskosten zu reduzieren. 
Das Konzept des Condition Monitoring ist eine Komponente des 
APM und basiert auf der Erkennung von Verschleiß basierend auf ei-
ner permanenten Erfassung des Maschinenzustandes durch Mes-
sung und Analyse physikalischer Größen. So können Reparaturen 
einfacher geplant und Ausfallzeiten reduziert werden. 

Autor: Thomas Schulz, Channel Manager

GE Digital verfolgt das Ziel, Ma-
schinen und Anlagen sicher und 
zuverlässiger zu machen und dem 
Anwender gleichzeitig dabei zu 
helfen, optimale Leistungen bei 
nachhaltig geringeren Kosten si-
cherzustellen. Fertigungsunterneh-
men müssen Ausfälle frühzeitig 
vorhersehen und verhindern kön-
nen. 

Zuverlässigkeit, Verfüg-
barkeit und Leistung

Die Condition-Monitoring-Lö-
sung von GE Digital verwaltet die 
Daten einer Vielzahl von Maschi-
nen und Anlagen und schafft einen 

umfassenden, validierten Daten-
speicher sowie eine einheitliche 
Ansicht in Bezug auf die erwartete 
Leistung auf Maschinen-, Anla-
gen-, Werks- und Unternehmens-
ebene. Durch die Lösung der He-
rausforderungen von Datendispa-
rität und Latenz im Zusammen-
hang mit der Verwaltung von in-
dustriellen Anlagen bietet das Un-
ternehmen eine Echtzeitansicht des 
Status und Zustandes der Anlage 
und liefert frühzeitige Warnungen 
vor potenziellen Ausfällen und 
kennzeichnet so auch Bereiche mit 
erhöhtem Risiko. Durch den Ein-
satz vorausschauender Diagnosen 
zur Datenanalyse können An -
lagenprobleme erkannt und diag-
nostiziert werden, bevor sie auf -
treten. 

Reduzierte Kosten, 
 erhöhte Verfügbarkeit

Vorteile des effektiven Condition-
Monitoring-Konzeptes:

∙ Verringert ungeplante Ausfall-
zeiten und erhöht die Verfügbar-
keit und Zuverlässigkeit, indem 
sichergestellt wird, dass kriti-
sche Anlagen und Systeme über-
wacht und vor aufkommenden 
Bedrohungen geschützt werden.

∙ Reduziert kostspielige Notfallre-
paraturen, indem Probleme 
frühzeitig erkannt werden, so-
dass aus ungeplanten Ausfall -
zeiten geplante Ausfallzeiten 
werden.

∙ Reduziert oftmals unnötige rou-
tinemäßige Wartungsarbeiten – 
durch die zudem Risiken ge-
schaffen und die Verfügbarkeit 
gesenkt werden – und hilft Ih-
nen beim Umstieg auf eine effi-
zientere und proaktive zustands- 
und risikobasierte Wartung.

∙ Senkt Bestandskosten, indem 
der Bedarf an Ersatzteilen basie-
rend auf Ausfallraten, logisti-
schen Einschränkungen und 
Ausfallzeiten und den damit ver-
bundenen Kosten bestimmt 
wird.

GE Digital hat gemeinsam mit sei-
nen weltweiten Anwendern über 
viele Jahre gelernt, dass der Weg zu 
einem nachhaltigen Asset Perfor-
mance Management nicht über die 
anlassbezogene Aneinanderrei-
hung technischer und organisato-
rischer Teilprojekte verläuft, son-
dern eine langfristige, auf verschie-
denen Ebenen der Organisation 
verankerte Führungsaufgabe ist. 
Dazu entwickelte das Unterneh-
men ein praxiserprobtes, mehrstu-
figes Vorgehensmodell, welches In-
dustrie 4.0-Serviceprozesse mit 
leistungsfähigen Informationssys-
temen optimal unterstützt.  ■

▶

GE Digital 
industrie40@ge.com
www.ge.com/digital
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ATHENA, DIE „FLEISSIGE“ INDUSTRIE-ASSISTENTIN

Industrie 4.0 für mich,  
den Mechaniker
Die Automatisierung wurde gemeistert – präzise Schweißnähte, 
perfekt bearbeitete Oberflächen und schnelle Produktionsraten sind 
heute üblich. Es ist an der Zeit, den Profis zu helfen, die sich die Ar-
beit ausdenken. Autor: R. Daniel Bagley, Chief Architect Athena

Die Grenzen der Produktion liegen 
in Wissen und Technik, die über ei-
ne einzelne Person oder Maschine 
hinausgehen. Die Einführung von 
Industrie 4.0 in die Fertigung 
kommt in Form von Athena, einer 
digitalen Assistentin, entwickelt 
von den Wissensträgern der Ferti-
gung. IT Speex untersucht die Rol-
le von Assistenten und die spezielle 
Frage, warum die Welt einen Assis-
tenten für die maschinelle Bearbei-
tung wählen sollte. 

Die Industrie-Assistentin

Die Fülle von Kontrollen und Soft-
ware im Produktionsökosystem ist 
überwältigend und veranlasst die 
meisten, die die Messen in Hanno-
ver, McCormick oder Big Site be-
suchen sich zu fragen, wie sie an 
Industrie 4.0 teilhaben können.
IT Speex hat Athena, „die fleißige 
Assistentin“, aus einer Kombinati-
on des Alltags der Maschinenbe-

diener und ihrer wenig erfreuten 
Reaktionen auf aktuelle Industrie 
4.0-Zifferntabellen, verschiedene 
Arten von Steuerungen und ver-
wirrende Symbole erfunden. Die 
Anwender fragen: „Wie kann ich 
das alles nutzen?“ und „Was 
bringt es für meine Arbeit?“ Auch 
ohne KI und neuronale Netze kön-
nen digitale Assistenten die Lücke 
zwischen Menschen und den Ma-
schinen, die ihre Arbeit verrichten, 
schließen. 
Die heutige HMI-Bedienung ist li-
near, nicht benutzerfreundlich und 
reagiert überhaupt nicht wie eine 
Person. So viele Informationen 
sind bereits verfügbar – wenn man 
sie nur verbinden und auf Anfrage 
vor Ort zur Verfügung stellen 
könnte. Sprach- und Chat-Digital-
assistenten sind seit knapp einem 
Jahrzehnt Teil der Haus- und Au-
tomobiltechnik. Diese Systeme 
sind jedoch meist nicht mehr als 
Suchmaschinen. Die Fertigungsar-

beit ist an Schritte und Messungen 
gebunden – Schätzen ist da nicht 
erlaubt. Da die industrielle Digita-
lisierung die Arbeit mit Daten er-
gänzt, ist die Schnittstelle der Be-
nutzer. Dash boards und Visualisie-
rungen sind für bestimmte Mana-
gerrollen nützlich, aber um die All-
gegenwart im Einsatz zu finden, 
könnten neue Fertigungstechnolo-
gien und Datenintegration ein star-
kes Zuhause in den Händen, Au-
gen und Ohren unserer besten und 
schlauesten Bediener, Programmie-
rer, Einrichter und Wartungsexper-
ten finden.

Automatisierung in einer 
4.0-Welt

HMI-Experten und -Designer sa-
gen, dass die Brücke zwischen Ma-
schine und Steuerung im Vorder-
grund steht. Aber jetzt, da immer 
mehr Sensoren, Funktionen und 
Interaktionen zwischen den Ma-
schinen vorhanden sind, stellen 
Betriebsexperten fest, dass es bei 
der Automatisierung in einer 
4.0-Welt um Menschen geht, die 
von ihren Systemen unterstützt 
werden. Es ist nicht die Maschine 
oder die Messtechnik allein, die 
helfen, sondern die Art und Weise, 
wie der kreative Geist einer uner-
setzlichen Person Prioritäten set-
zen und voraussehen kann, was als 
nächstes benötigt wird, und alle 
Details zusammenstellen kann. As-
tronauten, Ärzte und Planierrau-
penfahrer nutzen heutzutage Assis-
tenten. Warum nicht Maschinen-
bediener?  ■

▶

IT Speex, LLC 
www.athenaworkshere.com
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GRUNDLAGE FÜR VERFÜGBARKEIT UND PRODUKTIVITÄT

Daten erfassen, speichern und 
analysieren
Der Management-Vordenker Peter Drucker hat schon vor vielen 
Jahren gesagt: „Was man nicht messen kann, kann man nicht len-
ken.“ Die Messungen müssen dann allerdings auch transportiert, 
gespeichert und mit den richtigen Mitteln analysiert werden, damit 
mit dem darin enthaltenen Wissen ein Mehrwert generiert werden 
kann. Autor: Andreas Schuhbauer, Key Account Manager

Produktivität von Maschinen und 
Anlagen ist ein entscheidendes Kri-
terium für den Erfolg einer Firma. 
Die Produktivität wiederum wird 
stark von der Verfügbarkeit der 
Maschinen beeinflusst. Eine Ma-
schine, die wegen eines Schadens 
nicht läuft, ist nicht produktiv. Es 
gilt also die Verfügbarkeit der Ma-
schinen möglichst hoch zu halten. 
Während man in der Vergangen-
heit basierend auf Erfahrungswer-
ten mögliche Ausfallteile vorsorg-
lich getauscht hat, ermöglicht die 
heute zur Verfügung stehende 
Messtechnik den Zustand einer 
Anlage detailliert zu erfassen, um 
diesen dann mit Industrial Analy-
tics zu bewerten und Ausfälle mit 
hohen Trefferquoten vorherzusa-
gen. Es wird nur getauscht, was 
bald kaputt gehen wird. Die Pro-
duktion wird nur für wirklich not-

wendige Arbeiten angehalten. Die-
ses Vorgehen, Stichwort predictive 
maintenance, erfordert es aber Da-
ten zu sammeln und einer zentra-
len Stelle zuzuführen, damit dort 
die Analyse stattfinden kann. Da-
ten entstehen aber an verteilten 
Quellen in unterschiedlichen For-
maten.

Datensammlung mittels 
flexibler I/O-Systeme

Eine Möglichkeit zur Sammlung 
der Daten ist die Verwendung fle-
xibler I/O-Systeme wie z. B. u-re-
mote von Weidmüller. Sensoren, 
egal ob analog oder digital, wer-
den einfach über entsprechende 
Module an die u-remote ange-
schlossen und von dieser auf einen 
Industriebus umgesetzt. Daten mit 
hohem Volumen, wie sie z. B. von 

Schwingungssensoren erzeugt wer-
den, können bereits auf der u-re-
mote vorverarbeitet werden und 
belasten damit das Analysesystem 
deutlich weniger. 
Sind die Daten mit dem I/O-Sys-
tem gesammelt und auf einen In-
dustriebus umgesetzt, können sie 
flexibel an den Ort der Analyse 
transportiert werden. Das kann 
entweder ein Industrie-PC direkt 
an der Anlage sein (Edge), der Fir-
menserver (Fog) oder die Cloud. 
Für jeden Weg gibt es die richtigen 
Komponenten. Das IoT Gateway 
von Weidmüller z. B. ist bereits mit 
der entsprechenden Software aus-
gestattet, um die Daten in jede der 
großen Cloudplattformen wie Mi-
crosoft Azure, IBM Watson oder 
Amazon Web Service zu übertra-
gen.

Anomalien erkennen, 
Ausfälle vorhersehen

Mit den richtigen Daten und den 
passenden Algorithmen ist es mög-
lich, heute schon vorauszusagen, 
was in fünf Tagen kaputt gehen 
wird und das mit einer Trefferquo-
te jenseits der 90 %. 
Wenn man sich fünf Tage vorher 
auf einen Servicefall vorbereiten 
kann und genau weiß, was kaputt 
gehen wird; wenn Kollateralschä-
den durch frühzeitiges Eingreifen 
verhindert werden können; wenn 
die Produktion entsprechend ge-
plant werden kann und damit die 
Verfügbarkeit der Anlage erheb-
lich gesteigert wird, dann erhöht 
sich damit auch die Produktivität 
im Unternehmen.  ■

▶

Weidmüller Interface  
GmbH & Co. KG
www.weidmueller.de

industrie 4.0 area
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AUTONOME OPTIMIERUNG VON ZERSPANPROZESSEN

Die fühlende Werkzeugmaschine 
wird intelligent
Im Zeitalter der Digitalisierung wird in Deutschland perspektivisch 
die Vollautomatisierung in der Produktion durch autonome Systeme 
angestrebt [1]. Dieser Trend erfordert die Entwicklung von selbstler-
nenden Maschinen und die gleichzeitige Gewährleistung der Quali-
tätssicherung anhand von intelligenten Bewertungsalgorithmen, 
um die Produktivität und Prozessstabilität zu maximieren.

Durch den wachsenden Druck im 
Markt müssen Unternehmen ihre 
Produktionsprozesse effizienter 
gestalten. Für die Fertigung bedeu-
tet dies eine Steigerung der Quali-
tät und Produktivität. Wesentliche 
Einflussgröße ist dabei z. B. die 
Prozessstabilität von Werkzeug-
maschinen. Diese unterliegt 
Schwankungen aufgrund von Va-
riationen der dynamischen Steifig-
keit, der Dämpfung und Inhomo-
genitäten des Werkstoffs. Somit 
stellt die Maschine ein komplexes 
zeitvariantes System dar.
Dieses erschwert die Vollautomati-
sierung, da die sich stetig im Wan-
del befindlichen Einflüsse auto-
nom berücksichtigt werden müs-
sen. Durch die hohe Komplexität 
können Prozesse nur einge-
schränkt modelliert werden. Die 
Wahl von Prozesseinstellgrößen 
zur Maximierung der Produktivi-
tät bei gleichzeitiger Sicherung der 
Qualität durch analytische Berech-
nungen ist nur eingeschränkt mög-

lich und somit oft nicht hinrei-
chend genau.

„Fühlende“ Maschinen

Daher hat das Institut für Ferti-
gungstechnik und Werkzeugma-
schinen (IFW) der Leibniz Univer-
sität Hannover intelligente Syste-
me entwickelt, die prozessparallel 
die Fertigung bewerten und die 
Prozesseinstellgrößen, basierend 
auf aktuellem und historischem 
Wissen, adaptieren. Dazu werden 
Signale von sogenannten „fühlen-
den“ Werkzeugmaschinen verwen-
det. Ausgestattet mit mehreren Mi-
kro-Dehnungsmessstreifen können 
die Werkzeugmaschinen die Pro-
zesskräfte erfassen und darauf ba-
sierend den Prozess bewerten. Zu-
sätzlich werden mittels Beschleuni-
gungsaufnehmern hochfrequente 
Signale zur Ratter-Erkennung und 
autonomen Bewertung von Pro-
zessparametern gemessen. Anhand 
der online aufgezeichneten Pro-

zessinformationen lernt die Ma-
schine selbstständig, bei welchen 
Prozesseinstellgrößen eine maxi-
male Produktivität, bei gleichzeiti-
ger Gewährleistung der Prozess-
stabilität erzielt wird und regelt 
den Prozess entsprechend. Das 
maschinelle Lernverfahren ermit-
telt dazu einen Wert für die Sicher-
heit der Entscheidung auf Basis 
historischer Prozessinformationen. 

Prozess autonom an 
Werkstoff anpassen

Weiterhin wurde zur Bearbeitung 
von Werkstoffverbunden ein Über-
wachungssystem erforscht, das au-
tomatisiert den in der Zerspanung 
befindlichen Werkstoff klassifiziert 
und die Prozesseinstellgrößen den 
sich wechselnden Werkstoffeigen-
schaften autonom anpasst, um 
bspw. die Prozesskräfte konstant 
zu halten. Das System verwendet 
die aktuellen Informationen über 
die Werkstoffverteilung im Bauteil, 
um die Adaption vorausschauend 
zu planen (s. Grafik).
Die Ansätze zeigen, dass eine auto-
nome Prozessüberwachung, -rege-
lung und Qualitätssicherung trotz 
der Komplexität und Zeitvarianz 
der Systeme möglich ist. Durch die 
autonome Anpassung von Prozess -
einstellgrößen wird die Produktivi-
tät erhöht und gleichzeitig die 
Qualität gesichert.  ■

▶

Institut für Fertigungstechnik und 
Werkzeugmaschinen (IFW) der 
Leibniz Universität Hannover
www.ifw.uni-hannover.de

Referenz:

[1] Behrens B-A., Groche P., Krüger J., Wulfsberg 

JP. (2018): „WGP-Standpunkt Industriearbeitsplatz 

2025”, WGP Wissenschaftliche Gesellschaft für 

Produktionstechnik e.V.
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Die Autoren
Prof. Dr.-Ing.  
Berend Denkena, 
 Institutsleitung, 
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Bereichsleitung, 
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Matthias Witt, beide 
Wissenschaftlicher 

Mitarbeiter.
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UMATI IN VERBINDUNG MIT EDGE-COMPUTING-SYSTEMEN UND EINER MACHINE LEARNING TOOLBOX 

Der Schlüssel zu effizienten 
 Industrie 4.0-Lösungen
Das Sammeln von Daten sowie ihre Verarbeitung bekommen durch 
die Digitalisierung eine neue Bedeutung. Für jegliche Bereiche der 
digitalen, wertschaffenden Industrie gilt: Die Wertschöpfung kann 
nur so gut wie ihre Datengrundlage sein. Voraussetzungen für diese 
Möglichkeiten sind die Vernetzung von Objekten, die Erhebung von 
Daten auf der Feldebene sowie die Verarbeitung und Nutzung der 
Daten zur Extraktion von Informationen. Hierfür ist eine einfache 
und standardisierte Anbindung der Feldebene an übergeordnete 
Rechnersysteme unabdingbar. Autor: Wolfram Schäfer, Geschäftsführer

Neben den Vorteilen der Vernet-
zung mittels Cloud-Plattform ent-
stehen besonders durch Technolo-
gien des maschinellen Lernens 
neue Potenziale. Machine Lear-
ning stellt Tools, Algorithmen und 
Methoden zur Verfügung, um Wis-
sen aus den auf der Feldebene kol-
lektivierten Daten zu generieren 
und daraus Mehrwert zu erzeugen.
Predictive Maintenance ist als Er-
weiterung des Condition Monito-
rings mit Zustandsdaten in Echt-
zeit zu sehen. Um tatsächlich eine 
rechtzeitige und zuverlässige War-
nung vor bevorstehenden Beschä-
digungen oder Prozessstörungen 
zu ermöglichen, werden beispiels-
weise Schwingungen, Temperatu-

ren und Qualitätsdaten im laufen-
den Maschinenbetrieb erfasst. Die 
Herausforderung besteht darin, 
große Datenvolumina mittels ent-
sprechender Algorithmen zu ana-
lysieren, um Muster zu entdecken, 
welche dann mit hinreichender 
Zuverlässigkeit zur Optimierung 
herangezogen werden können.

Edge Computing – am 
Rand des Netzwerks

Edge Computing beschreibt eine 
Möglichkeit der dezentralen 
 Datenverarbeitung, welche am 
„Rand des Netzwerks“ stattfindet. 
Statt jeden Messwert in die Cloud 
zu transferieren, um dort analy -

tische Berechnungen durchzufüh-
ren, werden beim Edge Computing 
Daten direkt an der Netzwerk -
peripherie erfasst, korreliert und 
analysiert.
Erforderlich ist ein Edge-Compu-
ting-System zur Verwendung als 
Toolbox im Maschinenbau, um in-
dividuelle Anforderungen in die-
sem Bereich realisieren zu können. 
Es muss über eine universelle 
Schnittstelle zu Maschinensteue-
rungen verfügen, genügend Spei-
cher sowie direkte Auswertemög-
lichkeiten bieten, um basierend da-
rauf Machine-Learning-Anwen-
dungen umsetzen zu können.
Die dafür notwendige einheitliche 
und einfache Kommunikation 
kann nur funktionieren, wenn sich 
alle Beteiligten der industriellen 
Fertigung auf eine standardisierte 
Schnittstelle einigen. Die vom 
VDW und 17 weiteren Projekt-
partnern definierte OPC UA Com-
panion-Spezifikation umati ist eine 
solche notwendige Schnittstelle.
Das Konzept einer IoT-Toolbox 
bietet eine Plattform für ML-An-
wendungen direkt im Fabrikum-
feld. Aufgrund der stetig steigen-
den Datenmengen ist davon auszu-
gehen, dass sich Edge-Computing-
Architekturen nicht nur als Binde-
glied zwischen Feldebene und 
Cloud-Plattform, sondern auch im 
innerbetrieblichen Netzwerk wei-
ter etablieren werden.  ■

▶

IT Engineering Software 
 Innovations GmbH
www.ite-si.de

industrie 4.0 area
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TI-PP VON MCU 

Integration der Prozessüber -
wachung ohne PLC-Änderungen
Mit TI-PP präsentiert MCU ein System, womit Toolinspect 2 nachge-
rüstet werden kann. Durch Toolinspect lassen sich Bearbeitungs-
technologien wie Drehen, Fräsen, Bohren, Gewindefertigen oder 
Räumen überwachen. Mehrkanalige Drehmaschinen inklusive aller 
Revolver oder die zahlreichen Achsen von Bearbeitungszentren wer-
den dabei ebenso unterstützt wie automatische Fertigungslinien. 

Autor: Robert Elgaß, Leiter Vertrieb und Marketing

Die Nachrüstung von Toolin-
spect 2 für führende CNCs von 
Fanuc oder Siemens ist mit TI-PP 
vergleichsweise einfach, zumal kei-
ne PLC-Änderung erforderlich ist; 
zudem gibt es auch keine Unter-
schiede bei der Bedienung. Ein 
weiterer Vorteil ist, dass die NC-
Programmierung im Vergleich zu 
Erstausrüster-Systemen sehr ähn-
lich ist. Auch die Konfiguration 
und Inbetriebnahme in bestehende 
Maschinenparks erfolgen ausge-
sprochen einfach.

Steigende Prozess- und 
Produktvielfalt

Die fortschreitende Automatisie-
rung geht mit einer Steigerung der 
Prozess- und Produktvielfalt ein-
her, wodurch sich die Komplexität 
hinsichtlich der geforderten Kom-
petenzvielfalt an Anlagenführer 
und Maschinenbediener signifi-
kant erhöht. Selbstoptimierende 
und -anpassende Prozessüberwa-
chungssysteme, die Anwender von 
Werkzeugmaschinen in ihren Auf-
gaben aktiv unterstützen, gewin-
nen daher immer mehr an Bedeu-
tung: Systeme wie Toolinspect, das 
MCU bereits Mitte der 2000er-
Jahre zur Werkzeug- und Prozess-
überwachung auf den Markt 
brachte. 
Toolinspect 2 bietet Anwendern 
die Möglichkeit, das System in die 
Betriebssysteme Windows und Li-
nux einzubinden. So ist das System 
mit gleicher Bedienoberfläche und 

identischer Interface-Schnittstelle 
zu Maschine und Steuerung für die 
Benutzer flexibel einsetzbar. 
Auch technologisch wurde die 
Prozessüberwachung weiterentwi-
ckelt: Neben der standardmäßigen 
Werkzeugbruchkontrolle stehen 
nun optional ein Analysepro-
gramm sowie ein werkzeug- und 
schnittspezifscher Verschleiß zur 
Verfügung. Mit dem Analysepro-
gramm lassen sich Bauteile und 
Bearbeitung im Detail betrachten 
sowie Haupt- und Nebenzeitenbe-
rechnungen durchführen. 

Alarm wird ausgelöst

Werkzeug- und schnittspezifscher 
Verschleiß bedeutet dagegen, dass 
Toolinspect 2 die aktuell in der 
Maschine auftretenden Prozess-
kräfte aufzeichnet und alle darin 

befindlichen Werkzeuge intern ab-
speichert. Erreicht der Istwert den 
Verschleißwert, wird ein Alarm 
ausgelöst.
Toolinspect 2 analysiert also die 
Unterschiede zwischen verschlisse-
nem und neuem Werkzeug. Da es 
sich um ein Echtzeitsystem han-
delt, stehen diese Funktionalitäten 
und Auswertemöglichkeiten zu-
dem sehr schnell zur Verfügung. 
Mit TI-PP bietet MCU allen An-
wendern ein System an, um ein-
fach und schnell die Möglichkeiten 
von Toolinspect 2 nutzen zu 
 können.  ■

▶

MCU GmbH & Co. KG
www.mcu-gmbh.de
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HERAUSFORDERUNGEN UND LÖSUNGEN

Digitalisierung der Fertigung
Im Zuge der 4. industriellen Revolution gewinnt die Digitalisierung 
zunehmend an Bedeutung. Die steigende Volatilität am Markt, der 
Fachkräftemangel, der Wettbewerb um die kostengünstigste Ferti-
gung, die Fülle anfallender Daten sowie deren Schutz und Sicherheit 
sind nur ein paar der Herausforderungen, denen die Digitalisierung 
der Fertigung gegenübersteht. In diesem Umfeld sind flexible Fer -
tigungsanlagen und die dazu gehörenden Leitsysteme aktueller 
denn je. Autor: Franz Klaiber, Geschäftsführer

Ein wesentlicher Aspekt der Digi-
talisierung ist die Verknüpfung der 
unterschiedlichen Organisations-
systeme in einem Unternehmen. In 
diesem Zusammenhang geht es um 
die Vernetzung von Produktions-
anlagen, Maschinen und Automa-
tion mit organisatorischen Syste-
men, um einen Austausch aller fer-
tigungsrelevanten Informationen 
über digitale Kanäle zu ermögli-
chen. 

Voll automatisierte 
Werkstückfertigung

Eine große Bedeutung bekommen 
hierbei auch die Themen IT-Archi-
tektur und IT-Sicherheit. Leitsyste-
me müssen auf hoch performanter 
Hardware betrieben werden, um 
die beste Verfügbarkeit für eine 
24/7-Produktion gewährleisten zu 
können. Soflex bietet mit seinen 

standardisierten Leitsystemen alle 
Bausteine für eine Digitalisierung 
der Produktion. Ein umfassendes 
Automatisierungspaket steuert die 
voll automatisierte Werkstückfer-
tigung und abhängig von der 
Komplexität der Fertigungsanlage 
auch eine automatisierte Betriebs-
mittelbereitstellung. Ergänzt wird 
diese Plattform durch weitreichen-
de organisatorische Funktionen 
zur Feinplanung, Auftragsabwick-
lung und Berechnungen des Be-
triebsmittelbedarfs mit den dazu-
gehörigen Schnittstellen zu den 
Organisationssystemen des An-
wenders.
Im Rahmen der Digitalisierung der 
Produktion werden Leitsysteme 
von Soflex entweder an einzelnen 
Fertigungsanlagen oder auch als 
übergreifende Lösung für einen 
kompletten Fertigungsbereich ein-
gesetzt.

Einheitliche Bedienung 
und Abläufe

Soflex-Leitsysteme sind eigenstän-
dig und neutral. Sie organisieren, 
steuern und visualisieren Ferti-
gungsanlagen der unterschied-
lichsten Hersteller. Die Vorteile lie-
gen auf der Hand: einheitliche Be-
dienung, identische Schnittstellen, 
standardisierte Organisationsab-
läufe, eine bessere Maschinennut-
zung, maximale Flexibilität etc. 
Soflex-PCS V5 repräsentiert die 
neueste, touchbasierte Generation 
der Soflex-Leitsysteme. Kleine 
Stückzahlen und ein breites Teile-
spektrum sind typische Merkmale 
solcher Anlagen. 
 Seit 1984 arbeiten weltweit mehre-
re tausend Anwender in ihrer 
 Fertigung mit Soflex-Lösungen. 
Hochproduktive und effiziente Fer-
tigungsabläufe zeichnen diese 
 Anlagen aus.  ■

▶

Soflex Fertigungssteuerungs-
GmbH
www.soflex.de

industrie 4.0 areaSOFLEX
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OMNI EDGE

IoT-Service für die 
 Fertigungsindustrie
Eine effiziente Instandhaltungsmethode für eine Produktionsma-
schinenlinie ist einer der kritischen Aspekte von Industrie 4.0. Pre-
dictive Maintenance, die vorausschauende Wartung von Maschinen-
komponenten, kann ungeplante Maschinenstillstände verhindern. 
Der OMNI edge Service von THK bietet diese vorausschauende War-
tung für Maschinenkomponenten.

Die Vision von Industrie 4.0 ist ei-
ne deutlich höhere Produktivität, 
Effizienz und selbstverwaltende 
Produktionsprozesse. Um einen 
Produktivitätsverlust zu vermei-
den, muss eine ungeplante Maschi-
nenwartung in Fertigungsprozes-
sen verhindert werden. So liegen 
z. B. die durchschnittlichen Kosten 
für Ausfallzeiten in der Automo-
bilindustrie bei 19 400 Euro pro 
Minute. Wenn eine Fertigungsma-
schine plötzlich stillsteht und der 
Betrieb keine Ersatzteile bekommt, 
steigen die Wartungskosten.
Maschinenkomponenten bestim-
men die Genauigkeitsmerkmale ei-
ner Fertigungsmaschine. Beispiels-
weise sorgt eine Linearführung für 
präzise Linearbewegungen, ein 
Kugelgewindetrieb garantiert ei-
nen genauen Antrieb und ein 
Kreuzrollenring sorgt für hohe 
Rundlaufgenauigkeit. Als allge-
meine Parameter steuert die Vor-
spannung die Steifigkeit, und die 

Schmierung die Lebensdauer. Die 
Qualität der Endprodukte hängt 
stark mit diesen Eigenschaften zu-
sammen. Dies deutet darauf hin, 
dass die Überwachung des Zu-
stands von Maschinenkomponen-
ten ein wirksames Mittel ist, um 
die Qualität der Produkte zu er-
halten. Aus diesem Grund bietet 
THK die vorausschauende War-
tung von Maschinenkomponenten 
als Lösung für Industrie 4.0 an. 
Unterstützt wird diese Lösung 
durch einen neuen IoT-Service für 
die Fertigungsindustrie, „OMNI 
edge“. (s. Abbildung). Mit OMNI 
edge wird der Status von Maschi-
nenkomponenten vom THK Sen-
sing System erkannt und von ei-
nem Cisco Edge Computing 
Router übermittelt. Anschließend 
werden die analysierten Daten 
über ein NTT Docomo gesichertes 
IoT-Cloud-Netzwerksystem über-
tragen und können auf einem 
Smartphone oder Tablet betrachtet 

werden. Die Netzwerkkommuni-
kation erfolgt über Roaming, SIM 
oder eSIM. Nutzer können sich 
über den abweichenden Zustand 
von Maschinenkomponenten auf 
der ganzen Welt informieren las-
sen. Für die Zukunft plant THK, 
Daten in Kombination mit CNC 
oder SPS zu sammeln und mittels 
 OPC-UA zu kommunizieren.
Anwender können verschiedene 
Lösungen für Industrie 4.0 erstel-
len, indem sie OMNI edge und ih-
re vorhandenen Maschinensignale 
wie in den folgenden Szenarien 
kombinieren. 

1. OMNI edge und 
 Maschineninspektionen

Durch die Untersuchung des Zu-
sammenhangs zwischen dem Scha-
densgrad von Maschinenkompo-
nenten und deren Einfluss auf das 
Endprodukt können Anwender 
vorhersagen, wann eine Maschine 
gewartet werden muss. Diese 
Kombination ist die Lösung für In-
dustrie 4.0-Effizienz, mit der unge-
plante Wartungsarbeiten verhin-
dert werden können.

2. OMNI edge und 
Schmierpumpen

Durch die Einrichtung eines ge-
schlossenen Regelkreises zwischen 
OMNI edge und einer Schmier-
pumpe können die Nutzer eine 
Maschine mit einem Minimum an 
Schmierstoff betreiben. Diese 
Kombination ist ein Beispiel für 
die ressourcensparende Effizienz 
von Industrie 4.0 und die Selbst-
verwaltung von Maschinen.  ■

▶

THK Co., Ltd.
www.thk.com

Bild: THK
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SCHNELLER, SMARTER UND EFFIZIENTER

Die Fertigung von morgen
Digitalisierung und Industrie 4.0 – das sind die Themen, die sich die 
BAM GmbH auf die Fahnen geschrieben hat. Seit der Gründung des 
Unternehmens im Jahr 2011 arbeitet die hauseigene Forschungs- 
und Entwicklungsabteilung an innovativen Lösungen für die traditio-
nelle Fertigungs- und Maschinenbaubranche. 

Autor: Marco Bauer, Gründer und Geschäftsführer

Bislang ist die Fertigungsbranche 
von Dimensionsbrüchen gekenn-
zeichnet: Bauteile werden zwar in 
einer 3D-CAD-Anwendung kon-
struiert, für die Übermittlung von 
Toleranzinformationen wird aber 
nach wie vor noch eine 2D-Zeich-
nungsableitung erstellt, auf 
Grundlage derer die Mitarbeiter 
dann in die Kosten- und Produkti-
onsplanung sowie -erstellung ge-
hen. Für die Erstellung des NC-
Codes wird wiederum auf die 
3D-Konstruktion zurückgegriffen. 
Dieser Prozess auf den unter-
schiedlichen Kanälen und Medien 
ist fehleranfällig, nicht reprodu-
zierbar und langsam.

 Plattform seit  
April online

Von der Konstruktion bis hin zur 
Auslieferung: Der Weg zum KI-ge-
stützten voll automatisierten Wert-
schöpfungsprozess heißt up2parts. 

Die von BAM entwickelte Digital-
Manufacturing-Plattform für die 
individuelle Fertigung von Bautei-
len ist seit April online. Hier laden 
Nutzer 3D-Modelle ihres Bauteils 
hoch, lassen sich den Preis in Echt-
zeit berechnen und können das 
Bauteil direkt online bestellen. 
Grundlage für die Echtzeitpreisbe-
rechnung sind Machine-Learning-
Algorithmen, künstliche Intelli-
genz (KI) und Daten aus der acht-
jährigen Expertise des Unterneh-
mens in der Fertigung. 
Dieses Zusammenspiel beschleu-
nigt Prozesse: Dauerte eine Bau-
teil-Kalkulation früher fünf bis 
zehn Arbeitstage, ist sie jetzt in 10 
bis 30 Sekunden zu haben. Genau-
so verhält es sich mit den Lieferzei-
ten: Nach sechs Wochen beim ma-
nuellen Prozess haben die Anwen-
der jetzt die Möglichkeit, eine 
72-Stunden-Express-Lieferung zu 
wählen. Weniger Arbeitszeit be-
deutet weniger Kosten – so kön-
nen dank der Digitalisierung auch 
Fertigungsaufträge mit geringen 
Stückzahlen rentabel produziert 
werden, was zudem Material und 
Umwelt schont. 
Die BAM GmbH digitalisiert aber 
nicht nur sich selbst, sondern un-
terstützt auch andere Fertigungs-
betriebe auf diesem Weg. Damit 
Lizenznehmer die Price-Engine an 
ihre Bedürfnisse anpassen können, 
wurde der Algorithmus zur Geo-
metrieanalyse flexibel entwickelt. 
up2parts kann an verschiedene 
Shop-Systeme angebunden werden 
und ist aufgrund des getrennten 
Frontend-Designs, des Maschinen-
parks und der Berechnungslogik 

weltweit einsetzbar. Die Cloud-Lö-
sung garantiert eine maximale 
Skalierbarkeit und Flexibilität, die 
Anbindung an ERP-/MES-Systeme 
eine effiziente Auftragsbearbei-
tung.

Produktionsplanung  
mit KI

Bis 2020 will die BAM GmbH ei-
nen kompletten KI-gestützten, voll 
automatisierten Wertschöpfungs-
prozess bieten. Auf KI basieren so-
wohl die Kalkulation von Bautei-
len als auch künftig die hochkom-
plexe Produktionsplanung. Bestellt 
ein Kunde dann auf up2parts, star-
tet ein voll automatisierter Pro-
zess: von der Anlage der Stammda-
ten im ERP-System über eine halb-
automatische NC-Code-Erstellung 
bis zur automatischen Fertigung 
des Bauteils mit Roboter-Fräszen-
tren rund um die Uhr. Ab Ende 
dieses Jahres werden die Erkennt-
nisse auf weitere Fertigungstech-
nologien übertragen.  ■

▶

BAM GmbH
www.up2parts.com

industrie 4.0 area
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EINE PLATTFORM FÜR ALLE MASCHINENTYPEN UND -VARIANTEN

Mit Maschinendigitalisierung und 
umati zur smarten Fabrik
Das Symmedia Factory Portal ermöglicht Maschinenbetreibern, mit 
umati die Digitalisierung selbst in die Hand zu nehmen und sich von 
den großen Anbietern am Markt zu lösen. Produktionsunternehmen 
werden dadurch in die Lage versetzt, die Maschinenperformance zu 
optimieren, digitale Serviceprozesse zu etablieren und eine hohe 
Produktqualität zu realisieren. Autorinnen: Juliane Schneider und Katharina Leifeld

Große Produktionsunternehmen 
mit vielen unterschiedlichen Ma-
schinen- und Technologielieferan-
ten sehen sich einer steigenden An-
zahl an Systemen gegenüber, die es 
zu beherrschen gilt. Hinzu kom-
men die mittelständischen Unter-
nehmen mit einer noch überschau-
baren Anzahl von Maschinen. 
Sie benötigen Systeme, die ihnen 
den Einstieg in die Digitalisierung 
mit einer gewissen Anpassungsfä-
higkeit bieten, ohne zu viele Res-
sourcen zu binden. Symmedia ist 
der etablierte Partner, wenn es um 
Maschinendigitalisierung und die 
Schaffung von smarten Fabriken 
geht. 
Eines haben alle Produktionsbe-
triebe, unabhängig von der Größe 
des Maschinenparks, gemeinsam: 
Sie sind bestrebt, möglichst eine 
Plattform zu nutzen, mit der alle 

Maschinentypen und -varianten 
abgedeckt werden.

Digitalisierung in der 
 eigenen Hand

Mit dem Symmedia Factory Por-
tal, basierend auf der umati-
Schnittstelle, können Maschinen-
betreiber die Digitalisierung künf-
tig selbst in die Hand nehmen und 
sich von den vordefinierten Ange-
boten der großen Anbieter am 
Markt lösen. Über die zertifiziert 
sichere Infrastruktur werden Pro-
duktionsunternehmen in die Lage 
versetzt, die Maschinenperforman-
ce selbst zu optimieren, eigene di-
gitale Service-Prozesse zu etablie-
ren und eine gleichbleibend hohe 
Produktqualität zu realisieren. Da-
bei spielt es keine Rolle, welche 
Maschinen, welches MES- oder 

ERP-System eingesetzt wird: Sym-
media konfiguriert individuell pas-
sende Lösungen und unterstützt 
Maschinenbetreiber bei der her-
stellerübergreifenden Maschinen-
digitalisierung.

Zugriff auf Maschinen 
und deren Daten

Das neue Factory Portal greift auf 
umati-Daten zu und besteht aus 
zwei wesentlichen Produktkompo-
nenten. Der Maschinenbetreiber 
bleibt dabei immer Herr über seine 
Maschinendaten und kann seine 
Serviceprozesse digital und stan-
dardisiert steuern:
Symmedia Remote Access ist eine 
komplette Fernzugriffs-Infrastruk-
tur, die speziell für die hohen Si-
cherheitsansprüche im industriel-
len Umfeld entwickelt wurde. Re-
mote Access garantiert sichere Ver-
bindungen zur Maschine über das 
Intranet oder Internet. So werden 
mehrstufige Serviceprozesse ver-
einheitlicht. 
Der Fokus des Symmedia Data 
Collector liegt darauf, dem Ma-
schinenbetreiber einen sicheren 
Zugang zu seinen Maschinendaten 
zu ermöglichen. Er allein besitzt 
die Datenhoheit und kann ent-
scheiden, was er mit den Daten 
macht und wem er sie zugänglich 
macht. Seit 2019 ist Symmedia 
umati-Partner und beteiligt sich an 
Entwicklungen rund um diesen 
neuen Standard.  ■

▶

Symmedia GmbH
www.symmedia.de
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ONE PLATFORM FOR ALL MACHINE TYPES AND VARIANTS

With machine digitalization and 
umati to the smart factory
The Symmedia Factory Portal allows machine operators to take digi-
talization with umati interfaces into their own hands and to make 
themselves independent from the large suppliers on the market. 
This enables production companies to optimize machine perform-
ance, establish digital service processes, and achieve high product 
quality. Authors: Juliane Schneider and Katharina Leifeld

Large production companies with 
many different machine and tech-
nology suppliers are faced with an 
increasing number of systems that 
need to be mastered. In addition, 
there are medium-sized companies 
with a still manageable number of 
machines. 
They need systems that offer them 
an entrance into digitalization 
with a certain adaptability, with-
out tying up too many resources. 
Symmedia is the established 
partner when it comes to machine 
digitalization and the creation of 
smart factories. 
All production companies, regard-
less of the size of their machine 
park, have one thing in common: 
they strive to use one platform to 
cover all machine types and vari-
ants.

Taking digitalization into 
your own hands

With the Symmedia Factory Port-
al, based on the umati interface, 
machine operators will be able to 
take digitalization into their own 
hands in the future and move 
away from the predefined offer-
ings of the major suppliers on the 
market. The certified, secure infra-
structure allows production com-
panies to optimize machine per-
formance themselves, establish 
their own digital service processes, 
and achieve consistently high 
product quality. It does not matter 
which machines, which MES or 
ERP system is used: Symmedia 
configures individually suitable 
solutions and supports machine 
operators in manufacturer-inde-
pendent machine digitalization.

Access to machines and 
their data

The new Factory Portal consists of 
two essential product components, 
where the machine operator al-
ways remains in control of his ma-
chine data and can control his ser-
vice processes in a digital and stan-
dardized manner:
Symmedia Remote Access is a 
complete remote access infrastruc-
ture that has been specially devel-
oped to meet the high security 
requirements of industrial en-
vironments. Remote access guar-
antees secure connections to the 
machine via intranet or internet. 
This standardizes multi-stage ser-
vice processes. 
The focus of the Symmedia Data 
Collector is to allow the machine 
operator secure access to his ma-
chine data. The operator alone has 
data sovereignty and can decide 
what to do with the data and who 
to make it accessible to. 
First use cases of the factory portal 
do not only cover proprietary ma-
chine controls but also open stan-
dards such as OPC UA or Umati. 
Symmedia has been a umati 
partner since 2019 and is involved 
in the development of this new 
standard.  ■

▶

Symmedia GmbH
www.symmedia.de
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FASTER, SMARTER AND MORE EFFICIENT

The production of the future
Digitization and Industry 4.0: these are the topics that BAM GmbH is 
committed to. Since the company was founded in 2011, the in-house 
research and development department has been working on inno-
vative solutions for the traditional manufacturing and mechanical 
engineering sectors. Author: Marco Bauer, Founder and Managing Director

So far, the manufacturing industry 
has been characterized by dimen-
sional breaks: Although compo-
nents are designed in a 3D CAD 
application, a 2D drawing deri-
vation is still created for the trans-
mission of tolerance information, 
based on which the employees 
then carry out cost and production 
planning and creation. The 3D de-
sign in turn is used to create the 
NC code. This process in different 
channels and media is error-prone, 
non-reproducible and slow.

Platform online since 
April

From design to delivery: the path 
to the AI-supported, fully auto-
mated value-added process is 
called up2parts. The digital manu-
facturing platform developed by 
BAM for the individual produc-
tion of components has been on-
line since April. Users can upload 

3D models of their component, 
calculate the price in real time and 
order the component directly on-
line. The real-time price calcu-
lation is based on machine learn-
ing algorithms, artificial intelli-
gence (AI) and data from the com-
pany‘s eight years of manufactur-
ing expertise. 
This interaction accelerates pro-
cesses: Whereas a component cal-
culation used to take five to ten 
working days, it is now available in 
10 to 30 seconds. The same applies 
to delivery times: Rather than six 
weeks for the manual process, 
users now have the option of 
choosing a 72-hour express de-
livery. Less working time means 
lower costs – thanks to digitiz-
ation, production orders can be 
produced profitably even in small 
quantities, which also saves materi-
als and protects the environment. 
BAM GmbH not only digitalizes 
its own processes, but also sup-

ports other manufacturing com-
panies in doing so. In order to en-
able licensees to adapt the price 
engine to their needs, the algo-
rithm for geometry analysis was 
developed flexibly. Up2parts can 
be connected to different shop sys-
tems and can be used worldwide 
due to the separate front-end de-
sign, machinery and calculation 
logic. The cloud solution guaran-
tees maximum scalability and 
flexibility, while the connection to 
ERP/MES systems guarantees an 
efficient order processing.

AI-based production 
planning

By 2020, BAM GmbH wants to 
offer a complete AI-supported, 
fully automated value-added pro-
cess. Both the calculation of com-
ponents and, in the future, highly 
complex production planning will 
be based on AI. If a customer then 
orders on up2parts, a fully auto-
mated process begins: from the 
creation of master data in the ERP 
system via semi-automated NC 
code generation to the automatic 
production of the component with 
robotic milling centers around the 
clock. Starting the end of 
this year, the findings will be trans-
ferred to other manufacturing 
technologies.  ■

▶

BAM GmbH
www.up2parts.com
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OMNI EDGE

IoT Service for the manufacturing 
industry
Having an efficient maintenance method for a manufacturing ma-
chine line is one of the critical aspects of Industry 4.0. Predictive 
maintenance of machine components can prevent unplanned ma-
chine downtime. THK’s OMNI edge service offers this predictive 
maintenance for machine components.

The vision of Industry 4.0 is sig-
nificantly higher productivity, effi-
ciency, and self-managing produc-
tion processes. To avoid a decrease 
in productivity, unplanned ma-
chine maintenance in manufactur-
ing line processes must be averted. 
For example, the average down-
time cost is €19,400 per minute in 
the automotive industry. If a 
manufacturing machine suddenly 
stops, and you cannot obtain spare 
parts, then maintenance costs will 
escalate.
Machine components determine 
the accuracy features of a manu-
facturing machine. For example, 
an LM Guide adds running paral-
lelism, a ball screw adds lead angle 
accuracy, and a cross roller ring 
adds runout accuracy. As the com-
mon parameters, preload controls 
rigidity, and lubrication controls 
the service life. These features are 
deeply related to the quality of fin-
ished products. This suggests that 

monitoring the status of machine 
components is an effective way to 
maintain the quality of products.
That is why THK offers predictive 
maintenance of machine compo-
nents as a solution for Industry 
4.0. This solution will be sup-
ported by our new IoT service for 
the manufacturing industry, 
“OMNI edge.” (see figure). With 
OMNI edge, the status of machine 
components is detected by the 
THK Sensing System and sent by a 
Cisco edge computing router. Then 
the analyzed data is transferred via 
an NTT Docomo secured IoT 
cloud network system and can be 
viewed on a smartphone, end user 
system, or tablet. 
The network communication will 
be established by roaming, SIM, or 
eSIM. You can be notified of the 
abnormal status of machine com-
ponents all over the world. In the 
future, we are planning to collect 
data combined with CNC or PLC 

and to communicate via OPC-UA. 
You can create various solutions 
for Industry 4.0 by combining 
OMNI edge and your existing ma-
chine signals as in the following 
scenarios.

1. OMNI edge and 
 machine inspections

By researching the relationship be-
tween the damage level of machine 
components and its influence on 
the final product, you can predict 
when a machine needs mainten-
ance. This combination is the sol-
ution for Industry 4.0 efficiency 
that will eliminate unplanned 
maintenance.

2. OMNI edge and 
 lubrication pumps

By establishing a closed-loop con-
trol system between OMNI edge 
and a lubrication pump, you can 
run a machine with the minimum 
amount of lubricant. This combi-
nation is an example of Industry 
4.0 efficiency and machine self-
management that will conserve 
energy.  ■

▶

THK Co., Ltd.
www.thk.com
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CHALLENGES AND SOLUTIONS

Digitalization of production
In the course of the 4th industrial revolution, digitalization is becom-
ing increasingly important. The increasing volatility of the market, 
the shortage of skilled workers, the competition for the most cost-
effective production method, the abundance of data produced as 
well as its protection and security, are just a few of the challenges of 
the digitalization of production. In this environment, flexible produc-
tion plants and the associated control systems are more important 
than ever. Author: Franz Klaiber, Managing Director

An essential aspect of digitaliz-
ation is linking the different or-
ganizational systems in a company 
in order to achieve a smooth flow 
of information with the manufac-
turing level. In this context, it is a 
matter of networking production 
plants, machines and automation 
with organizational systems in 
order to enable the exchange of all 
production-relevant information 
via digital channels. 
The topics of IT architecture and 
IT security are also of great im-
portance here. Control systems 
must be operated on high-per-
formance hardware in order to 
guarantee the best availability for 
24/7 production. 

Fully automated work-
piece production

With its standardized control sys-
tems, Soflex offers all the building 
blocks for digitalizing production. 
A comprehensive automation 
package controls fully automated 
workpiece production and, de-
pending on the complexity of the 
production line, automated provi-
sion of equipment. This platform 
is augmented by extensive organiz-
ational functions for detailed plan-
ning, order processing and calcu-
lations of the equipment require-
ments with the corresponding in-
terfaces to the organizational sys-
tems of the user.

As part of the digitalization of 
production, Soflex control systems 
are used on individual production 
lines or as a comprehensive sol-
ution for a complete production 
area.

Uniform operation and 
processes

Soflex control systems are inde-
pendent and neutral. They organ-
ize, control and visualize produc-
tion systems from a wide variety 
of manufacturers. The advantages 
are obvious: uniform operation, 
identical interfaces, standardized 
organizational processes, better 
machine utilization, maximum 
flexibility, etc. 
Soflex-PCS V5 represents the la-
test touch-based generation of So-
flex control systems. Small quan-
tities and a wide range of parts are 
typical features of such systems. 
A vision has become reality. Since 
1984, several thousand users 
worldwide have been working 
with Soflex solutions in their pro-
duction facilities. These systems 
allow for highly productive and ef-
ficient production processes.  ■

▶

Soflex Fertigungssteuerungs-GmbH
www.soflex.de

industrie 4.0 area SOFLEX
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The new, touch-based generation of Soflex 
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TI-PP FROM MCU

Integrating process monitoring 
without changing PLC 
With TI-PP, MCU presents a system which allows Toolinspect 2 to be 
retrofitted. Toolinspect can be implemented to monitor machining 
processes such as turning, milling, drilling, threading or broaching. 
Multi-channel lathes, including all turrets, or the numerous axes of 
machining centers are supported, as well as automated production 
lines. Author: Robert Elgaß, Sales and Marketing Manager

Retrofitting leading CNCs from 
Fanuc or Siemens with Tool -
inspect 2 is relatively easy with 
 TI-PP, especially since no changes 
need to be made to the PLC. Sub-
sequent operation of the CNCs 
stays the same, too. Another ad-
vantage is that CNC programming 
is very similar to OEM systems. 
Configuration and commissioning 
in existing machine parks are also 
extremely simple.

Increasing process and 
product diversity

The advancing degree of auto-
mation is accompanied by a rise in 
process and product diversity. As a 
result, the number of different 
skills required by plant and ma-
chine operators is also growing 
significantly. Self-optimizing and 
self-adaptive process monitoring 
systems that actively support ma-
chine tool operators in their tasks 
are therefore becoming more and 
more relevant: systems like Toolin-
spect, which MCU launched in the 
mid-2000s to monitor tools and 
processes. 
Toolinspect 2 can also be inte-
grated into Windows and Linux 
operating systems, thus enabling 
operators to use the system flex-
ibly with the same operator panel 
and with the same interface to the 
machine and control system. 
Process monitoring has also been 
further developed: in addition to 
the standard tool breakage check, 

an analysis program as well as a 
tool- and cut-specific wear pro-
gram are now also optionally 
available. The analysis program 
can be used to view components 
and the quality of workmanship in 
detail, as well as to carry out main 
and secondary time calculations. 

Alarm triggered

The tool- and cut-specific wear 
program of Toolinspect 2, on the 
other hand, records the process 
forces currently generated in the 
machine and stores all the tools it 
contains internally. If a value 
reaches the set wear value, an 
alarm is triggered.

This means that Toolinspect 2 is 
capable of analyzing the differ-
ences between new and worn 
tools. As this is a real-time system, 
these functions and analysis op-
tions are also rapidly available. 
With TI-PP, MCU offers all users a 
system that allows them to take 
advantage of the capabilities of 
Toolinspect 2 both quickly and 
easily.  ■

▶

MCU GmbH & Co. KG
www.mcu-gmbh.de

P
icture: M

C
U

In principle, Toolinspect can be used to monitor all ma-

chining processes – i.e. machining technologies such as 

turning, milling, drilling, threading or broaching.
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UMATI IN CONJUNCTION WITH EDGE COMPUTING SYSTEMS AND A MACHINE LEARNING TOOLBOX 

The key to efficient Industry 4.0 
solutions
Digitalization has given new meaning to the collection and process-
ing of data. For all areas of the digital, value-creating industry, this 
means: value creation can only be as good as its data basis. The pre-
requisites for these possibilities are the networking of objects, the 
collection of data at the field level and the processing and use of 
data to extract information. For this, a simple and standardized con-
nection of the field level to superordinate computer systems is in-
dispensable. Author: Wolfram Schäfer, Managing Director

In addition to the advantages of 
networking via cloud platforms, 
machine learning technologies in 
particular offer new potential. 
Machine learning provides tools, 
algorithms and methods to gener-
ate knowledge from the collectiv-
ized data at the field level and to 
generate added value from it.
Predictive maintenance can be 
seen as an extension of condition 
monitoring with status data in real 
time. In order to actually provide a 
timely and reliable warning of im-
minent damage or process disturb-
ances, vibrations, temperatures 
and quality data are recorded dur-
ing machine operation. The chal-
lenge is to analyze large volumes 

of data using appropriate algo-
rithms in order to discover pat-
terns that can be used for optimiz-
ation with sufficient reliability.

Edge Computing – at the 
edge of the network

Edge computing describes a possi-
bility of decentralized data pro-
cessing which takes place at the 
„edge of the network“. Instead of 
transferring each measured value 
to the cloud for analytical calcu-
lations, edge computing collects, 
correlates and analyzes data di-
rectly at the network periphery.
An edge computing system is 
required for use as a toolbox in 

mechanical engineering in order to 
be able to easily implement indi-
vidual requirements in this area. It 
must have a universal interface to 
machine controls and provide suf-
ficient memory and direct evalu-
ation options to implement ma-
chine learning applications based 
on it.
The uniform and simple communi-
cation required for this can only 
function if all parties involved in 
industrial production agree on a 
standardized interface. The OPC 
UA Companion Specification 
„umati“ defined by the VDW and 
17 other project partners is such a 
necessary interface.
The concept of an IoT toolbox 
offers a platform for ML appli-
cations directly in the factory en-
vironment. Due to the constantly 
increasing amount of data, it can 
be assumed that edge computing 
architectures will not only estab-
lish themselves as a link between 
field level and cloud platform, but 
also in the internal network.  ■

▶

IT Engineering Software 
 Innovations GmbH
www.ite-si.de
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Picture: IT Engineering

Architecture of an edge computing 

system for ML applications directly 

in the factory environment.
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AUTONOMOUS OPTIMIZATION OF MACHINING PROCESSES

The sensing machine tool 
 becomes intelligent
In the age of digitalization, the goal in Germany is to achieve full 
automation in production through autonomous systems [1]. This 
trend requires the development of self-learning machines and the 
simultaneous guarantee of quality assurance by means of intelligent 
evaluation algorithms in order to maximize productivity and process 
stability.

Due to the growing pressure on 
the international market, com-
panies need to make their produc-
tion processes more efficient. For 
manufacturing, this also means an 
increase in quality and productiv-
ity. An important influencing fac-
tor here is, for example, the pro-
cess stability of machine tools. 
This in turn is subject to fluctu-
ations due to variations in the dy-
namic stiffness, damping and lack 
of homogeneity of the material. 
Thus the machine tool represents a 
complex time-variant system.
This makes full automation more 
difficult, since the constantly 
changing influences have to be 
taken into account autonomously. 
Due to the high complexity, pro-
cesses can only be modelled to a li-
mited extent. The choice of pro-
cess parameters to maximize pro-
ductivity while simultaneously en-
suring quality through analytical 
calculations is only possible to a 
certain extent and therefore often 
not sufficiently accurate.

Evaluate and adapt in 
parallel with the process

Therefore, the Institute of Produc-
tion Engineering and Machine 
Tools (IFW) at Leibniz University 
Hannover has developed intelli-
gent systems that evaluate the 
manufacturing process in parallel 
and adapt the process settings 
based on current and historical 
knowledge. Signals from so-called 
„sensing“ machine tools are used 
for this purpose. Equipped with 
several micro strain gauges, the 
machine tools can record the pro-
cess forces and evaluate the pro-
cess based on them. In addition, 
acceleration sensors measure high-
frequency signals for chatter detec-
tion and autonomous evaluation 
of process parameters.
Based on the process information 
recorded online and continuously 
archived, the machine learns inde-
pendently at which process setting 
variables maximum productivity is 
achieved, while at the same time 

guaranteeing process stability and 
thus surface quality, and regulates 
the process accordingly. The ma-
chine learning procedure used de-
termines a value for the reliability 
of the decision on the basis of his-
torical process information. 

Adapting the process 
autonomously

Furthermore, an intelligent moni-
toring system for the machining of 
material composites was re-
searched, which automatically 
classifies the material being ma-
chined and autonomously adapts 
the process setting variables to the 
material properties changing in the 
process, for example in order to 
keep the process forces constant. 
The system uses the current in-
formation about the material dis-
tribution in the component in 
order to plan the adaptation pre-
dictively (see diagram).
The approaches show that auton-
omous process monitoring, control 
and quality assurance are possible 
during machining despite the com-
plexity and time variance of the 
systems. The autonomous adap-
tation of process setting variables 
increases productivity and at the 
same time ensures quality in the 
process. What was previously only 
possible with a great deal of experi-
ence can now be automated and 
optimized quickly and easily.  ■

▶

Institute of Production Engineer-
ing and Machine Tools (IFW) at 
the Leibniz University Hannover
www.ifw.uni-hannover.de

Reference:

[1] Behrens B-A., Groche P., Krüger J., Wulfsberg 

JP. (2018): „WGP-Standpunkt Industriearbeitsplatz 

2025”, WGP Wissenschaftliche Gesellschaft für 

Produktionstechnik e.V.
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BASIS FOR AVAILABILITY AND PRODUCTIVITY

Collect, record and analyze data 
as the base for productivity
The management pioneer Peter Drucker said many years ago: „If 
you can’t measure it, you can’t control it.“ However, the measure-
ments must then also be transported, stored and analyzed with the 
right means so that the knowledge they contain can be used to gen-
erate added value. Author: Andreas Schuhbauer, Key Account Manager

The productivity of machines and 
systems is a decisive criterion for 
the success of a company. In turn, 
productivity is strongly influenced 
by the availability of the machines. 
A machine that does not run due 
to damage is not productive. It is 
therefore important to keep the 
availability of the machines as 
high as possible. 
Whereas in the past, parts that 
were likely to fail were replaced as 
a precaution based on empirical 
values, the measurement technol-
ogy available today makes it poss-
ible to record the condition of a 
system in detail, in order to evalu-
ate it with Industrial Analytics and 
predict failures with high accu-
racy. Only parts that will soon 
break are being replaced. Produc-

tion is only stopped for work that 
is really necessary. However, this 
procedure (keyword “predictive 
maintenance”) requires data to be 
collected and fed to a central lo-
cation where it can be analyzed. 
However, data is generated at dis-
tributed sources in different 
formats.

Data collection using 
flexible I/O systems

One way to collect the data is to 
use flexible I/O systems such as 
Weidmüller‘s u-remote. Sensors, 
whether analog or digital, are 
simply connected to the u-remote 
via appropriate modules and con-
verted to an industrial bus by the 
u-remote. Data with a high vol-

ume, such as that generated by vi-
bration sensors, can already be 
pre-processed on the u-remote and 
thus place significantly less strain 
on the analysis system. 
Once the data has been collected 
with the I/O system and trans-
ferred to an industrial bus, it can 
be flexibly transported to the lo-
cation of the analysis. This can be 
either an industrial PC directly at 
the system (Edge), the company 
server (Fog) or the Cloud. There 
are right components for every 
path. Weidmüller‘s IoT Gateway, 
for example, is already equipped 
with the appropriate software to 
transfer data to any of the major 
cloud platforms such as Microsoft 
Azure, IBM Watson or Amazon 
Web Service.

Detect anomalies, 
 predict outages

Whether Edge, Fog or Cloud – if 
the data is collected in one place, it 
can be examined for so-called 
anomalies with Industrial Ana-
lytics from Weidmüller. With the 
right data and the right algo-
rithms, it is now possible to pre-
dict what will break in five days, 
with an accuracy of over 90%. 
If you can prepare for a service 
case five days in advance and 
know exactly what will break; if 
collateral damage can be pre-
vented by early intervention; if 
production can be planned accord-
ingly and thus the availability of 
the plant can be significantly in-
creased, then productivity in the 
company will also increase.  ■

▶

Weidmüller Interface GmbH & 
Co. KG
www.weidmueller.com
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ATHENA, THE INDUSTRIOUS ASSISTANT

Industrie 4.0 for  
“Me” – the machinist
Surely, we have mastered automation – precise welds, perfect ma-
chined surfaces, and fast production rates are now common. It’s 
time to assist the pros that think the work.

Author: R. Daniel Bagley, Chief Architect Athena

Production frontiers lie in knowl-
edge and technique scaled beyond 
one person and one machine. 
Builder’s technology adoption of 
Industrie 4.0. is Athena is a digital 
assistant – conceived to be the as-
sistant of the manufacturing 
knowledge worker – the masters 
of metal and the surgeons of steel. 
In this presentation we will exam-
ine the role of assistants, and the 
special case why the world should 
pick one, for our craft. The ca-
cophony of controls and software 
in the manufacturing ecosystem is 
perplexing and leaves most who 
walk Hannover or McCormick or 
Big Site wondering what to do to 
play in Industrie 4.0.

The industrious 
 assistant

We invented Athena – “the Indus-
trious Assistant” from a combi-
nation of the lived world of ma-

chinists and their less than happy 
reactions to current Industrie 4.0 
numeric tables, multiple types of 
controls and confusing icons. They 
ask, “how can I use all this?” and 
“what is the value to my work?” 
Even without Ai and neural net-
works, digital assistants can bridge 
the important gap between people 
and the machines that do their 
work. Today’s pushbutton HMI is 
linear, and is not user friendly and 
does not interact at all as humans 
do. There is so much information 
already available if we could only 
connect and harmonize it… and 
make it available upon request, in 
situ. 
Voice and chat digital assistants 
have been part of home and auto 
tech now for just under a decade. 
These systems, though, are mostly 
fancy search engines. Manufactur-
ing work is procedural and 
measured – no guessing is allow-
able. As industrial digitization 

augments work with data, the 
meeting point is a user. Dash-
boards and visualization are useful 
for certain manager roles, but to 
find ubiquity in use, new manufac-
turing tech and data integration 
could find a powerful home in the 
h ands, eyes and ears of our best 
and brightest operators, pro-
grammers, setup technicians and 
maintenance experts. 

Automation in a 4.0 
world

Our idea? To advance from 2.0 to 
4.0 by supporting our people. 
HMI experts and designers say 
that the bridge between the ma-
chine and the controls has been 
their priority. But now with more 
and more sensors, features, and 
system interactions between ma-
chines, operations experts realize 
the automation in a 4.0 world is 
about humans assisted and ad-
vised by their systems. It’s not the 
machine or metrology, alone that 
“help” but the way the mind of the 
creative mind of an irreplaceable 
person can set priorities, foresee 
what’s going to be needed next, 
and put all the details together. As-
tronauts, doctors, and bulldozer 
drivers all use assistants in this 
day. Why not machinists?
We will make the case for the in-
dustry to join together to connect 
and demystify in order for users to 
propel Industrie 4.0 forward. 
Talking with machines – that is an 
“industrious assistant”. That’s 
Athena.  ■

▶

IT Speex, LLC 
www.athenaworkshere.com

P
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ASSET PERFORMANCE MANAGEMENT

Condition monitoring as the key 
component
Asset Performance Management (APM) is a proven approach to re-
duce unplanned downtime and maintenance costs. The concept of 
condition monitoring is a component of APM and is based on the de-
tection of wear and tear based on a permanent recording of the ma-
chine condition by measuring and analyzing physical quantities. This 
makes it easier to plan repairs and reduce downtime. 

Author: Thomas Schulz, Channel Manager

GE Digital‘s goal is to make ma-
chines and equipment safer and 
more reliable, while helping the 
user ensure optimal performance 
at sustainably lower costs. Manu-
facturers must be able to antici-
pate and prevent failures early on. 

Reliability, availability 
and performance

GE Digital‘s condition monitoring 
solution manages data across a 
wide range of machines and equip-
ment, providing a comprehensive, 
validated data repository and a 
consistent view of expected per-
formance at the machine, system, 
plant and enterprise levels. By ad-
dressing the challenges of data dis-

parity and latency associated with 
managing industrial assets, the 
company provides a real-time view 
of the status and condition of the 
asset, providing early warnings of 
potential outages and identifying 
areas of increased risk. By using 
predictive diagnostics for data 
analysis, system problems can be 
detected and diagnosed before 
they occur. 

Lower costs, higher 
availability

Advantages of an effective condi-
tion monitoring concept are:

∙Reduces unplanned downtime 
and increases availability and re-
liability by ensuring that critical 

assets and systems are monito-
red and protected against emer-
ging threats.

∙Reduces costly emergency re-
pairs by detecting problems ear-
ly, turning unplanned downtime 
into planned downtime.

∙Often reduces unnecessary rou-
tine maintenance – which also 
creates risks and reduces availa-
bility – and helps you move to-
wards a more efficient and pro-
active condition- and risk-based 
maintenance.

∙Reduces inventory costs by de-
termining the need for spare 
parts based on failure rates, lo-
gistical constraints and downti-
me and their associated costs.

GE Digital, together with its glo-
bal users, has learned over many 
years that the path to sustainable 
asset performance management is 
not a sequence of technical and or-
ganizational sub-projects, but a 
long-term leadership task an-
chored at different levels of the or-
ganization. For this purpose, the 
company developed a practice-
proven multi-level process model 
that optimally supports Industry 
4.0 service processes with power-
ful information systems.  ■

▶

GE Digital
www.ge.com/digital

Picture: GE Digital
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FRAUNHOFER IWU OFFERS READY-TO-USE INDUSTRY 4.0 SOLUTIONS

The future must be produced
Experts agree: If you want to economically manage the increasing 
amount of variants and product individualizations, you have to think 
holistically and master complex IT-supported production systems. 
Fraunhofer IWU and TU Chemnitz have developed ready-to-use In-
dustry 4.0 solutions for this purpose. The focus is on concrete value 
add. Author: Jan Müller, Head of Public Relations

The deviation of the tool path dur-
ing machining has been a major 
challenge for the user until today: 
it significantly influences the 
quality of the final workpiece, but 
is generally unknown. In order to 
avoid deviations, time-consuming 
tests on the workpiece are there-
fore necessary and a reaction is al-
ways delayed. 

Detecting tool path er-
rors in real time 

The Fraunhofer IWU‘s newly de-
veloped monitoring system gener-
ates precise information about the 
tool path practically in real time, 
thus enabling corrections to be 
made during machining or even 
during the path planning process. 
The basis is a real-time-capable, 
measurement data-based model 
for process design – a digital twin. 
Connected to the machine con-
troller, it is continuously fed with 
current-position values of the NC 
axes via a special control interface. 

Using the comparison with the 
planned nominal path, it generates 
the time and magnitude of any 
path errors during the process. The 
highlight: In principle, the moni-
toring system can be used on any 
machine tool. The Chemnitz 
specialists adapt the system indi-
vidually to customer and machine 
specifications. 

Cost-effective design of 
complex processes

The industry‘s demand for effi-
cient and cost-effective processes 
for the production of high-quality 
gear components calls for inno-
vative technological approaches. 
One answer to this is the scudding 
process. Since the process has only 
recently become available on the 
market and is also highly complex 
due to its multi-cutting strategies 
typical of this process, there is as 
yet little empirical knowledge 
available on the design of scud-
ding processes. Scientists at Fraun-
hofer IWU have developed the Ski-
veAll software for this purpose. 
SkiveAll works with algorithms 
for the design of generating scud-
ding processes – from workpiece 
definition and kinematic design to 
the calculation of tool geometry 
and process analysis functions. 
SkiveAll generates a technology 
proposal based on the workpiece 
and gear data, which is then tested 
in a 3D environment. The result is 
a cutting sequence including all 
cutting values, machine settings 
and other information for each in-
dividual cut. Costs, times and tool 
usage for the individual technol-

ogy variants can be compared in 
an overview. For the first time, the 
user has software at his disposal 
for determining an optimized and 
thus economical design process for 
scudding.  ■

▶

Fraunhofer Institute for Machine 
Tools and Forming Technology 
IWU
www.iwu.fraunhofer.de
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VALID DATA AND HIGHLY AVAILABLE INFORMATION

Your Digital Way 2 Profit
There are many systems and software solutions in the field of digi-
talization, but they are often designed as stand-alone solutions with-
out the necessary continuity. The Exapt system, however, has a 
modular structure. This structure guarantees digital continuity of all 
production-relevant information – from work preparation to the shop 
floor. Author: Tobias Hermanns-Krott, Key Account Manager

Established nine years ago, Indus-
try 4.0 is intended to connect in-
dustrial production with modern 
information and communication 
technology. The technical basis for 
this are intelligent and digitally 
networked systems. With their 
help, self-organized production is 
supposed to become possible: 
People, machines, plants, logistics 
and products communicate and 
cooperate directly with each other 
in Industry 4.0. Networking is 
supposed to make it possible to 
optimize not just one production 
step, but an entire value chain – as 
far as an excerpt from Wikipedia 
on this topic is concerned.
Despite this clear definition, there 
is a lot of room for interpretation. 
Digitalization is often the focus of 
discussions: it is supposed to be 
paperless, standardized, net-
worked, fast and seamless. There 

are many systems and software 
solutions for this approach – un-
fortunately, they are often isolated 
solutions that lack the necessary 
consistency. Missing standards 
make the undertaking even more 
complicated. The figures deter-
mined by Bitkom in 2018 confirm 
this: 58 % of companies see them-
selves as „digital stragglers“ and 
27 % of managers feel over-
whelmed by the topic of „digitaliz-
ation“.

Quick and correct 
 decisions

This is where Exapt comes in. The 
Exapt system has a modular setup. 
This structure provides the user 
with absolute digital consistency 
of all production-relevant in-
formation – from work prepara-
tion to the shop floor, all produc-

tion areas can be taken into ac-
count on request – all this, of 
course, paperless and without 
media breaks. This creates the 
necessary transparency and tracea-
bility in the production processes. 
The central database structure en-
sures that the user always retains 
control despite huge amounts of 
data. At the push of a button, the 
user always receives the correct 
values for the respective key fig-
ures and can make the right deci-
sions. 

Complex, yet simple

All building blocks are based on 
the same platform and can be 
easily scaled and combined to 
form a holistic process chain. ERP 
systems, presetting devices, auto-
matic warehouse systems, etc. play 
an important role in this. Exapt 
has a large number of interfaces to 
these peripherals and thus creates 
the necessary consistency. 
In addition, the company provides 
users with individual process opti-
mizations and the implementation 
of their digital production. En-
thusiastic customers appreciate 
Exapt‘s extensive market experi-
ence of more than 50 years.  ■

▶

Exapt Systemtechnik GmbH
www.exapt.de
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▶FANUC‘S INDUSTRIAL IOT PLATFORM FIELD SYSTEM LAUNCHES IN EUROPE

Production data remains in  
the factory
The Factory automation specialist Fanuc gave the go-ahead for the 
European debut of its Industrial IoT platform `FIELD system`. The 
company will start selling this system to the European market later 
this year. FIELD stands for `FANUC Intelligent Edge Link and Drive`. 

Author: Birga Teske, PR & Communication Specialist

The FIELD system can connect 
various production machines of 
different generations from all 
manufacturers in a plant and thus 
enables comprehensive data analy-
sis along the entire process chain – 
a decisive step towards the Smart 
Factory. The system which was in-
troduced firstly in Japan and has 
been successfully running, has 
special features that distinguish it 
from other IIoT solutions: The 
FIELD system collects and ana-
lyses machine data locally (edge 
heavy). This means that produc-
tion data is processed locally. This 
speeds up the production process 
and makes it more efficient. 

Store locally or in the 
cloud

Different from other IIoT plat-
forms the FIELD system allows 
customers to choose if they want 
to keep their production data in 
the factory or upload and store it 
in an external cloud. However, if 
customers want to store data for 
future analysis or make a com-
bined data analysis from different 
factory locations they can do so 
via a cloud solution. Also, custom-
ers can download FIELD system 
Apps via cloud from the Fanuc 
App store.
Another feature that differentiates 
the FIELD system is the openness 
of the platform. While machines 
with standard protocol can easily 
be connected to the FIELD system, 
for all other machines converters 

can be developed to connect the 
machines to the FIELD system. 
The FIELD system is therefore 
able to connect machines from all 
manufacturers and generations 
and to offer an overview over the 
whole production process. 

Third party and end 
 customers apps

FIELD system Apps are not only 
offered by Fanuc itself, but also by 
third parties like software devel-
opers and system houses. Even end 
customers can develop their own 
Apps. This openness has just one 
goal: Fanuc wants to optimise the 
effectivity and quality of the pro-
duction process and improve pre-
dictive and preventative mainten-
ance. Two of the Fanuc-owned 
apps FIELD system PMA and 
FIELD system ZDT are among the 
most important existing appli-
cations for the FIELD system. 
PMA stands for Production Moni-
toring and Analytics Software and 
is used to check and visualise the 
production process. On a monitor 
you can see at a glance whether all 
connected machines are running 
regularly and which devices are af-
fected by a standstill and how 
often. 
ZDT (Zero Down Time) on the 
other hand is a tool that supports 
predictive and preventive mainten-
ance. FIELD system ZDT continu-
ously monitors the health of ma-
chines, analyses data and identifies 
trends – such as changes in torque 

and disturbance torque. All down-
time, failure causes and the failure 
history are visualized. If any ab-
normalities are detected, the tool 
will inform operators to take pre-
ventative actions. FIELD system 
ZDT focusses on robots, CNC and 
Machines from Fanuc. With 
FIELD system ZDT not only robot 
axes but also servo drives in the 
periphery, drives of servo welding 
guns or positioning tables can be 
monitored.  ■

Fanuc Corporation
www.fanuc.com
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ACQUISITION AND INTERPRETATION OF PROCESS AND MACHINE INFORMATION

Intelligent components for 
 self-optimizing systems
In a number of research and development projects, the Institute for 
Machine Tools (IfW) at the University of Stuttgart is working on ways 
to acquire and analyze measurement data in real-time and shows 
how smart components can be used to create self-optimizing manu-
facturing systems. Author: Prof. Dr.-Ing. H.-Christian Möhring, IfW, Universität Stuttgart

Digitization, data processing and 
self-optimization concepts for 
modern production facilities 
require highly-integrated solutions 
in order to acquire and communi-
cate process and machine in-
formation in real-time. Besides in-
ternal machine control signals and 
sensor data, model- and simu-
lation-based „soft sensors“ can 
also be used as information 
sources to observe and interpret 
production states. Therefore, sol-
utions based on cyber-physical sys-
tems are already available while 
data is still being acquired. Supple-
mented by cascaded process con-
trol loops, these methods for ac-
quiring information form a basis 
for realizing largely autonomous, 
self-optimizing manufacturing sys-
tems.

Sensory cutting tools

The Institute for Machine Tools at 
the University of Stuttgart is work-
ing in close cooperation with in-
dustry on a number of research 
and development projects to real-
ize appropriate hardware- and 
software-based solutions. One 
focus is on sensory cutting tools 
which, combined with modeling 
and simulation techniques, acquire 
process information near the point 
of action to enable processes to be 
monitored or actively adapted. 
The HSK (hollow shank taper) in-
terface for spindle-integrated data 
and power transmission has been 
designed and implemented for 

such „intelligent“ tools. Further 
work is concerned with acquiring 
data on component quality al-
ready during the machining pro-
cess with the aid of sensor systems 
integrated into workpiece clamp-
ing devices.

Acquisition of various 
measurement data

On top of component-integrated 
sensor solutions, monitoring sol-
utions also process airborne noise; 
i.e. the system „hears“ if a process 
is running properly. A high-resol-
ution yet robust method to 
measure force completes the spec-
trum of multi-physical measure-
ment data. The work on sensory 
subsystems is supplemented by ex-
tensive simulation solutions.
The Institute for Machine Tools 
demonstrates how these intelligent 
components can be used to devel-
op self-optimizing manufacturing 
systems.  ■

▶

Institute for Machine Tools (IfW) 
at the University of Stuttgart 
www.ifw.uni-stuttgart.de
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AVOIDANCE OF MALFUNCTIONS AND DOWNTIMES

Smart IoT solutions for everything 
from crafts to large-scale industry
Regardless of whether it is a small craft business or a large indus-
trial enterprise – optimum order processing is essential. This 
applies especially to the first step in the value chain: sawing. Mal-
functions and downtimes of the production facilities cost a lot of 
money – money that no company can afford in the face of national 
and international competitive pressure. With the technology cur-
rently in use, however, it is virtually impossible to prevent such 
breakdowns or downtimes due to wear and tear of consumables, 
liquid voids or even faulty raw material fill levels. 

Author: Nicole Moser, Marketing & Communication 

The use of IoT services in Meba 
metal band saws is geared towards 
detecting machine states remotely 
at an early stage and reducing mal-
functions and downtimes to an ab-
solute minimum as a result. A 
special feature is the technology-
supported service combined with 
specific recommendations for ac-
tion.
The new functionalities of the 
Meba Metal Band Saw 4.0 will in-
clude the recording and display of 
the status of the saw bands, con-
tamination and fill level of the 
cooling water or the raw material. 
Corresponding warnings in the 
form of a traffic light system show 
the status quo and recommen-
dations for action. These warnings 
are made available to the customer 
both from the control station via 
various mobile terminals and on 
the machine itself. For the first 
time, it is possible to keep an eye 
on the metal band saw remotely. 
Intervention is only required when 
necessary.

Recommended action in 
case of malfunction 

If a malfunction occurs despite the 
algorithms and advance warnings 
developed in the current project, 
the most common malfunctions 
are again stored with appropriate 

recommendations for action. This 
gives the user the fastest possible 
chance of rectification. Downtime 
is reduced to an absolute mini-
mum. 
Not only customers of a new 
Meba metal band saw should 
benefit from this technology. By 
adapting an appropriate gateway, 
it will also be possible to retrofit 
older machines to a certain extent. 

Cost-effective 
 maintenance planning

Upon request, recorded data can 
be transferred to the customer‘s 
own systems, such as ERP (Enter-
prise Resource Planning), which 
provides the predictive mainten-
ance service. Maintenance work 
on the machine can thus be pre-
dicted and planned in an economi-
cally viable manner. The inte-
gration of common ERP systems 
also allows the display of order 
processing, capacity utilization 
and estimated production time as 
well as read-out of this in-
formation. 
The planned global remote access 
to the machines via the IoT gate-
way will benefit companies with 
several locations in particular, as 
all functions will then also be 
made accessible outside the com-
pany.  ■

▶

Meba Metall-Bandsägemaschinen 
GmbH
www.meba-saw.com
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THE NEW GENERATION OF DRIVEN TOOL HOLDERS WITH INTELLIGENT MONITORING

WTO QuickFlex smart for turning 
centers
WTO‘s new generation of intelligent driven tool holders for turning 
centers – QuickFlex smart – enables intelligent online process 
monitoring for high process reliability in automated manufacturing 
cells. Author: Dr. Wolfgang Zimmermann, Head of Marketing

WTO developed QuickFlex smart 
according to the Industry 4.0 con-
cept for use in fully automated 
manufacturing cells with turning 
centers to achieve process reliabil-
ity with driven tool holders. 
The online process monitoring of 
a driven tool holder transmits all 
relevant operating data during op-
eration. This includes the perma-
nent monitoring of the production 
parameters and the display of the 
remaining run time until the next 
service interval.

Ongoing data acquisition

The integrated wireless electronic 
sensors for speed, temperature and 
vibrations constantly record data 
during operation and transmit it 
to a tablet PC or a gateway PC by 
means of an integrated transmitter 
and receiver. Data transmission is 
securely encrypted via Bluetooth.
The current status of all tool 
holders used in a production cell is 
clearly displayed to the operator 
via a dashboard. Irregularities in 
the production process, such as 
overload during operation, are im-
mediately displayed. The data of 
each tool holder can be displayed 
online and evaluated as a data his-
tory.

▶

WTO Werkzeug-Einrichtungen 
GmbH
www.wto.de
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Numerous advantages

Online process monitoring of the 
WTO QuickFlex smart driven tool 
holders allows companies to bene-
fit from higher process reliability, 
reduced scrap rates, higher avail-
ability of the fully automated pro-
duction cell and, ultimately, in-
creased productivity.
The QuickFlex smart quick-
change system on which Quick-
Flex is based is convincing: mini-
mal costs thanks to the direct 
mounting of the cutting tools with 
a standard ER collet chuck in the 
tool holder and the option of 
quick-change tools with preset 
tools in order to reduce set-up 
times  ■

MAV_maschinen anlagen verfahren/E/2019/Druckstruktur_MAV - Seite 20PLIB - 22.08.2019 15:02



mav industrie 4.0 area | 19. September | 2019

industrie 4.0 area

CENTRAL DATA PLATFORM 

Manage, organize, and centrally 
provide data
There is no universal communication technology or a generally valid 
exchange data format for production-related applications. But don’t 
worry, because Coscom has come up with a way to make data pro-
cesses more efficient. The Coscom platform places processes in a 
larger context and gives customers the freedom to decide who pro-
vides data and who can access it from the outside. 

Author: Christian Erlinger, Member of the Management Board

The strategic goal in machining is 
the central administration, organ-
ization and preparation of the 
data necessary to start a machine 
tool: NC programs, tool data and 
instructions. All this valuable in-
formation is combined in a central 
data platform, and the necessary 
IT infrastructure, such as PLM 
and ERP systems, CAD/CAM and 
simulation systems as well as tool 
measurement and storage systems 
are networked with each other. 
Coscom also speaks of an eco-
system.

Uniform data  
and information pool

The added value of the Coscom 
concept is the central data plat-
form that correlates the data from 

the different source systems and 
thus unites isolated data in a pro-
duction facility into a uniform 
data and information pool. For 
example, the guarantee of multi-
CAM capability of tool data cre-
ates an incredibly high value add 
for the manufacturing company. 
With this approach, the company 
gains maximum flexibility when it 
comes to system selection and the 
future system expansion of the op-
erative CAD/CAM and machine 
simulation systems, since the gen-
eric tool database in the Coscom 
data platform can be automati-
cally prepared for a new target 
system at any time. The neutral 
creation of tool data and data 
maintenance over many years are 
thus secured investments that 
allow changes and expansion of 

the operative application land-
scape in production. 

Tool and data 
 management

Coscom ToolDirector tool man-
agement and FactoryDirector 
CAM data management are al-
ready integrated as standard on 
this platform. This adds significant 
value for the user by creating ob-
ject dependencies and generating 
additional data. In addition to the 
„large“ applications, browser-
based applications are also pro-
vided. These are intended to ac-
company the partial work pro-
cesses in manufacturing even more 
closely with the digital data pro-
cess. Smart devices with small 
apps for data input or information 
presentation are the approach.
The new Coscom concept is ac-
companied by an extensive con-
sulting component. This is because 
the relationship knowledge must 
be mapped on the platform in 
close coordination with the cus-
tomer. This includes the analysis of 
the actual processes including the 
applications used by the customer. 
On this basis, the implementation 
project that generates the greatest 
benefit is identified.  ■

▶

Coscom Computer GmbH
www.coscom.de
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DATA FROM THE MACHINE HALL PROVIDES NEW TRANSPARENCY

Digital high-performance 
 production with ValueFacturing
The ValueFacturing assistance system from Maschinenfabrik Rein-
hausen (MR) is a decisive building block for companies on their way 
to Industry 4.0. ValueFacturing organizes and further develops pro-
duction in an innovative and efficient manner. 

Author: Johann Hofmann, Founder and Venture Architect of ValueFacturing

Digital high-performance manu-
facturing enables companies to 
navigate through economically un-
certain times, guaranteeing com-
petitiveness. However, for the in-
creasingly complex framework 
conditions in digital high-perform-
ance manufacturing, employees 
need cognitive assistance systems.

Automated and efficient 
production

With the ValueFacturing assist-
ance system, companies can in-
creasingly automate their produc-
tion and make it more efficient in 
order to continue to produce 
profitably in high-wage Germany. 
The system was developed in 25 
years of detail work in the com-
pany‘s own machining produc-
tion. It is a fully web-based soft-
ware solution for NC manufactur-

ing management in machining op-
erations. Unlike conventional sys-
tems, no manual data entry is 
required. 
The great advantage of ValueFac-
turing lies in the bidirectional on-
line communication in real time 
with all machines, plants, systems 
and people involved in the manu-
facturing process as well as the 
ability to intelligently enrich in-
formation. The result: production 
becomes more economical, more 
reliable and more transparent.

All information bite-
sized and digital

The ValueFacturing division sees 
itself as a developer and provider 
of innovative solutions for the effi-
cient organization of NC manu-
facturing. ValueFacturing uses the 
assistance system and the necess-
ary Industry 4.0 consulting to turn 
discrete manufacturing into high-
performance manufacturing. The 
software solution is constantly 
being further developed by MR‘s 
digitalization experts so that users 
benefit from the latest develop-
ment topics. Release 3 (VF3 for 
short) has modular system compo-
nents. This allows the assistance 
system to be integrated into pro-
duction step by step according to 
customer requirements. The sol-
ution is therefore just as suitable 
for smaller companies with five 
machines as it is for large com-
panies with several branches. 
In addition, the assistance system 

includes a „data pump“ that col-
lects the raw data, which is gener-
ated in huge quantities by digital-
ization and refined by pattern rec-
ognition. This provides new in-
sights that make it possible to 
master increasing quality require-
ments, shorter delivery times, 
shorter product life cycles and a 
growing variety of variants. In 
order to derive future improve-
ments from current shop floor 
data, ValueFacturing‘s analytics 
portfolio is constantly being ex-
panded. In conjunction with Smart 
Devices, it enables a live view of 
production for management and 
employees – worldwide. By using 
the assistance system, all those in-
volved in the shop floor process 
gain more transparency about the 
current status of production. 
Numerous medium-sized com-
panies in Germany are already op-
timizing their production with the 
multiple award-winning and certi-
fied system. Among other things, 
MR received the first Industry 4.0 
Award from the trade journal Pro-
duction und ROI Management 
Consulting.  ■

▶

Maschinenfabrik Reinhausen 
GmbH
www.reinhausen.com
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INTELLIGENT PLATFORM FOR THE CUTTING INDUSTRY

Industry 4.0 everywhere!  
Where is the plug-in solution?
The Internet of Things networks the world – to be part of this net-
work will soon become a prerequisite for survival. ProCom has cre-
ated a standard interface to the networked world for individual tech-
nologies. For users, this means entering the future – expanding and 
securing their market position as well as additional business 
 models. Author: Stefanie Lakemper, Head of Marketing Procom Automation

Clouver from Procom GmbH is 
the Industry 4.0 solution for cut-
ting applications and more – 
which makes processes more 
transparent and production more 
efficient. Clouver links the produc-
tion and creates a digital image. 
Thus, for example, production 
processes can be better analyzed, 
hidden production costs can be 
identified and bottlenecks can be 
identified early on.

Discovering potentials 
with Clouver and OEE

With the OEE value (Overall 
Equipment Effectiveness), Clouver 
also offers an indicator to identify 
and utilize productivity potentials 
based on production output or 
scrap. The solution also makes 
condition-based maintenance ea-
sier.

Flexible planning instead 
of rigid intervals

The maintenance monitor pro-
vides the basis for demand-
oriented service. Based on the op-
erating hours, the oil level or other 
criteria, the monitor shows at 
what point maintenance makes 
sense. This makes maintenance 
and servicing easier to plan and 
more cost-effective than rigid 
maintenance intervals. In addition, 
machine manufacturers can com-
pare machines of the same design 
with Clouver and optimize main-

tenance on the basis of a pool of 
experience.

Well-founded know-how

Procom develops automation sol-
utions for machine manufacturers 
in the cutting and separating in-
dustry. The development special-
ists equip machine series with 
highly developed CNC software 
and hardware as well as CAM sol-
utions. In-depth expert knowledge 
of various processes such as water-
jet cutting, laser cutting, plasma 
cutting, foam contour cutting and 
textile cutting combined with cre-
ativity and passion lead to signifi-
cantly better automation sol-
utions.  ■

▶

Procom GmbH
www.procom-automation.de
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MINIMIZING DOWNTIME BY CONTROLLING MACHINE COMPONENTS

Condition monitoring  
with the help of machine learning
The intelligent linking of machines, systems and processes is a core 
component of the fourth industrial revolution. OEE (Overall Equip-
ment Effectiveness) is often cited as the key indicator of the effec-
tiveness of production. Unplanned downtimes are an integral part of 
the OEE calculation. Author: Prof. Dr.-Ing. Jürgen Fleischer, Institute Director

One way to minimize unplanned 
downtime, e.g., due to machine or 
component failures, and thus in-
crease OEE, is to intelligently 
monitor the condition of machine 
components – Condition Monitor-
ing. In order to monitor machine 
components as part of condition 
monitoring, it helps to attach sen-
sors to the corresponding compo-
nents and to evaluate the resulting 
data with regard to the component 
status. 
Types of sensor data that are often 
used for condition monitoring are 
acceleration data, sound data, 
image data, temperature, and con-
trol data. This data is often highly 
dimensional, complex and ac-
cumulates in large quantities. The 
methods of machine learning are 
therefore suitable for an efficient 
evaluation and analysis of this 
data. According to surveys, many 
companies recognize the potential 

of machine learning, but its imple-
mentation is limited.

Recognizing and 
 evaluating states

In machine learning, an intelligent 
model determines the relationships 
in the data and a target variable 
such as the condition of a machine 
component. Here a model is 
trained on mostly historical train-
ing data and learns from the sup-
plied sensor data to make a con-
clusion regarding the condition of 
the machine or component. 
If new sensor data is supplied to 
this model during operation, it is 
able to evaluate the condition. The 
model can cope with high-dimen-
sional data in large quantities. This 
qualifies machine learning in the 
context of condition monitoring 
for automated evaluation and 
analysis of sensor data. 

▶

wbk Institute of Production 
Science at the Karlsruhe Institute 
of Technology (KIT)
www.wbk.kit.edu

industrie 4.0 area
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Smart monitoring of the 
surface

A concrete example is the image-
based monitoring of the spindle 
surface of a ball screw using ma-
chine vision and intelligent image 
processing algorithms. The surface 
of the spindle is automatically 
monitored using a camera and the 
generated images are classified 
into images with damage and im-
ages without damage using a con-
volutional neural network. This 
can then be used to automatically 
make a determination regarding 
the wear condition of the compo-
nent. What was previously associ-
ated with a relatively high manual 
effort can now be automated and 
carried out intelligently.
Research fields in the context of 
machine learning in production, in 
which the wbk Institute of Produc-
tion Engineering of the Karlsruhe 
Institute of Technology is actively 
researching are: Adaptive process 
and plant control; decentralized, 
intelligent material flow control; 
quality-related control loops; con-
trol loops across machines and 
sites; assistance systems & deci-
sion support; condition monitor-
ing & predictive maintenance.  ■

A Convolutional Neural Network 
classifies images according to whether 
they show damage or not.

MAV_maschinen anlagen verfahren/E/2019/Druckstruktur_MAV - Seite 16PLIB - 22.08.2019 15:02



mav industrie 4.0 area | 15. September | 2019

industrie 4.0 area

AI FOR HUMANS

Intelligent solutions for  
Industry 4.0
The German Research Center for Artificial Intelligence (DFKI) is Ger-
many‘s leading application-oriented research institute for innovative 
software technologies based on artificial intelligence methods.

Author: Dr. Anselm Blocher, Senior Researcher

DFKI was founded in 1988 as a 
non-profit, public-private partner-
ship. It has branches in Kaiserslau-
tern, Saarbrucken, Bremen, Berlin 
(project office) and Lower Saxony 
(laboratory). It applies fundamen-
tal research results to develop 
product functions, prototypes and 
patentable solutions in the fields 
of information and communi-
cation technology. 
DFKI is involved in numerous 
committees to promote Germany 
as a location for science and tech-
nology. Over 1000 employees 
from more than 60 countries are 
currently working on over 250 re-
search projects.

Opportunities and 
 obstacles in production

DFKI is one of the main co-
founders of Industry 4.0, the so-
called 4th industrial revolution 
brought about by the integration 
of modern information and com-
munication technologies into the 
production process. The use of AI 
in Industry 4.0 presents both op-
portunities and obstacles for real-
world production facilities. All too 
often, inadequate digitization in 
companies and establishments 
combined with poor data quality 
stand in the way of a rollout of in-
novative technologies. 
The factory of the future is versa-
tile, safe and uses resources in an 
optimal way to manufacture any-
thing from single products to mass 
series. Such flexibility requires a 
high level of maturity as far as In-
dustry 4.0 is concerned. In hybrid 

teams, humans work hand-in-
hand with robots and are sup-
ported in their activities by intelli-
gent assistance systems. In this 
context, the DFKI research depart-
ment Cognitive Assistants presents 
a system for planning and optimiz-
ing production systems on-the-fly 
in real-time. In collaboration with 
various industrial partners, the 
system is currently being validated 
under real conditions. 

Broad-based research 

The DFKI research area “Smart 
Service Engineering” is working 
on ways to design and develop sys-
tems at the interface between tech-
nical and economic issues. The re-
search environment “Cognitive 
Manufacturing Lab”, which is 
jointly financed with the Machine 
Tool Laboratory (WZL) at RWTH 
Aachen University, uses simulated 

and real environments to investi-
gate innovative AI-based produc-
tion environment concepts from 
the point of view of manufactur-
ing engineering, AI and business 
administration. 
The aim is to form a broad-based 
research cluster of excellence with 
industrial users on topics such as 
self-adaptive, modular manufac-
turing environments, resilience 
management, trust, security and 
efficiency through  Edge AI, as well 
as a marketplace for trading data 
products and  naturally-immersive 
man-machine communication and 
collaboration.  ■

▶

Deutsches Forschungszentrum für 
Künstliche Intelligenz GmbH 
www.dfki.de
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GTMS: A TOOL FOR DIGITALIZATION

Transparency in a new dimension
Whether integrated solution or tailor-made application: With the 
Gühring Tool Management Software, GTMS for short, Gühring KG 
offers a system that can be easily integrated into all existing struc-
tures. Author: Kai Thumm, Salesperson Tool Management Systems

With the current version of the 
Gühring Tool Management Soft-
ware GTMS_V6, Gühring pro-
vides all modules to make all pro-
cesses of a manufacturing com-
pany transparent. With the 
GMCC option, the company also 
offers a direct machine connec-
tion. This makes it possible to 
monitor the machine status at any 
time.
Optimization potentials are 
quickly uncovered using perma-
nent runtime analysis. Stored 
emergency plans help to eliminate 
malfunctions and machine down-
times quickly and efficiently. The 
failure analyses make it possible to 
recognize patterns in order to 
avoid future failures. The goal is to 
convert downtimes into produc-
tive running times. 

Magazine monitoring 
simplifies planning

The magazine monitoring system 
displays the available tools includ-
ing the remaining service life and 
automatically detects wear. This 
makes it easier to plan orders, as 
the current magazine assignments 
can be taken into account. Users 
can thus plan more efficiently and 
significantly increase their produc-
tivity. 
A shorter reaction time in the 
event of tool breakages and the 
evaluation of the actual tool life of 
the tools are additional advantages 
in order to guarantee set-up opti-
mized to requirements. This saves 
retooling times, allowing the ma-
chines to work more efficiently 
and productively. Thus, the 
 machines are always optimally 
utilized. 

Rapid analysis in case of 
malfunctions

With process data monitoring, 
values such as machining times, 
active NC program, part counter, 
performance data, etc. can be 
monitored, documented and 
evaluated. Processes become more 
stable as a faster cause analysis is 
possible in case of malfunctions. 
The resulting transparency now 
makes it possible to react to 
changes or even proactively avoid 
them.
Furthermore, cost drivers in the 
production process can be ident-
ified quickly and easily. This cre-
ates transparency in terms of run-
ning times, costs and quantities. 
For example, by displaying the 
 remaining order time, idle time 
can be actively used for setup 
 purposes, ensuring optimum effi-
ciency. 
More than 15 years of experience 

with interface development ensure 
a high level of security and profes-
sionalism when integrating into 
existing IT infrastructures, allow-
ing Gühring to offer solutions and 
know-how from a single source. 
On its way into the industrial age 
of 4.0, the company sees itself as a 
partner, signpost and supporter 
and, with GTMS, offers a strong 
tool for digitalization.  ■

▶

Gühring KG
www.guehring.com
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ESTABLISHING NEW FORMS OF COOPERATION AND COLLABORATION

Digital platform opens up new 
 potential through Smart Services
By using machine data more effectively, companies see an oppor-
tunity to significantly improve their customer service. While ma-
chines and systems are fundamentally similar, the difference and 
value add lie in the different digital services. Significant increases in 
productivity are only possible through analytical skills and digital 
service contracts. This is based on flexible and scalable IIoT plat-
forms. Author: Thomas Schulz, Channel Manager

For some years now, the mechan-
ical and plant engineering industry 
has been confronted with a digital 
change that has massively changed 
business activities and the way in 
which people work together. In-
dustrial clouds consume and ana-
lyze vast amounts of data as a 
multitude of machines, sensors, 
control systems, data sources and 
devices are connected.

Digital platform 
 requirements

Industrial companies require a 
software platform that takes into 
account the following theses:

∙Specialization in industrial ma-
chinery, equipment and proces-
ses. 

∙Access via satellite, fixed and 
mobile networks.

∙Continuous monitoring of con-
nectivity.

∙Support of heterogeneous data 
collection, storage, manage-
ment, integration and accessibi-
lity.

∙Provision of advanced predictive 
analytics.

∙Cyber security through open 
standards, best practices and the 
provision of shared processes.

The bandwidth of digital change 
and the associated platform econ-
omy introduces a new level of 
complexity that cannot be master-
ed alone. Business ecosystems con-
sist of a group of loosely con-

nected participants who build 
symbiotic relationships in terms of 
effectiveness and economic sur-
vival. Ecosystems emerge around 
the actual customer benefit. 

Cross-industry 
 cooperation

As a provider of an IIoT platform, 
GE Digital‘s practice-oriented 
partner program addresses quali-
fied and experienced system inte-
grators, software providers, tech-
nology suppliers as well as ma-
chine and plant manufacturers 
worldwide. Thus specialist silos 
are abandoned in favor of cross-
industry cooperation.
Partner networks offer the oppor-
tunity to be successful together 
across industries, whereby it is im-

perative to promote trust – both 
among one‘s own employees and 
among the network partners. A 
new culture of communication 
and cooperation, both within and 
outside the company, is crucial. 
Success depends on connectivity 
and interoperability. This original 
technical perspective can be ap-
plied directly to people. The net-
working of machines begins with 
the networking of people.  ■

▶

GE Digital
www.ge.com/digital
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3D PRINTING 4.0

New potential with industrial  
3D printing
Until now, the 3D printing technology FDM/FFF was mainly used for 
rapid prototyping. Through innovative further developments in tech-
nology and materials, it is now increasingly becoming an established 
production technology. The integration into existing processes is 
only a question of time. The Multirap industrial printers with the pat-
ented Move technology offer the most versatile application possibil-
ities worldwide. Author: Manuel Tosché, Managing Director

When introducing a new produc-
tion technology, a company al-
ways considers throughput times 
and the actual costs incurred per 
component. The user wants to see 
real cost advantages when an in-
vestment in equipment, but also in 
personnel, is required.
In this context, it is helpful to con-
sider the total expenditure includ-
ing follow-up costs and the com-
parison with other technologies. 
With FDM/FFF printing, the user 
can immediately determine the 
printing time and material costs of 
the component when generating 
the so-called G code. By supple-
menting the machine hour rates 
(purchase price, depreciation peri-
od, spare part costs), a cost com-

parison with other printing tech-
niques, but also with classical pro-
duction techniques, can be carried 
out very quickly.
For years, 3D printing has been re-
garded as one of the future tech-
nologies in industry, also with re-
gard to Industry 4.0. Multec 
GmbH stands for for industrial 
3D printing.

Print head 4.0

The heart of every FDM/FFF 
printer is its print head. The four 
nozzles of the Multec 4Move are 
the basis for maximum versatility 
of the machines and allow an 
enormous time saving. With the 
combination of different nozzle 

sizes, the possibility to define 
backup nozzles and the elimin-
ation of cleaning runs thanks to 
intelligent thermal management, 
the printing speed can be increased 
and the printing duration reduced.

Material combination 4.0

In addition, the combi-
nation of different materi-
al types opens up com-
pletely new application 
possibilities. For example, 
tools, grippers, equipment 
and many other auxiliary 
devices made of 
3D-printed high-perform-
ance plastics can replace 
classically manufactured 
components.
Another field of appli-
cation for FDM and FFF 
printing technology is 
functional components 
made of permanently resil-
ient thermoplastics. The 
market for these compo-
nents is growing so rapidly 
that plastics developers 

and manufacturers are also react-
ing to them and making this print-
ing technology more attractive 
with newly developed high-per-
formance materials, provided that 
the respective 3D printer is open 
to foreign filaments. 
The versatility of the Multirap ma-
chines results from the 4Move 
technology and the openness to 
foreign filaments. Multec stands 
for honest, competent advice and 
support: before, during and after 
the entry into the future technol-
ogy FDM/FFF.  ■

▶

Multec GmbH
www.multec.de
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RADIO SENSORS FOR WIRELESS DATA TRANSMISSION ENABLE AUTOMATION

Radio sensors make wireless 
automation possible
Automated production can only succeed on the basis of recorded 
data from the production environment. Machines connected to a 
cable-based data network deliver this data reliably. But what if the 
state of the production environment cannot be transmitted via 
cable? If it is not clear during workpiece clamping what state the 
clamping device is in, or whether a workpiece is inserted at all? 

Author: Manuel Nau, Sales Manager

If, for example, external setup 
tables or shuttle tables are used, a 
cable connection is often not 
planned for or not possible at all. 
Andreas Maier GmbH & Co. KG 
(AMF) is addressing this issue. The 
company offers radio sensors for 
secure wireless communication in 
production environments for situ-
ations in which cables are not feas-
ible or interfering with produc-
tion.

Wireless, interference-
free and energy-saving

The innovative solution consists of 
a gateway, transmitter units, sen-
sors and other accessories. This set 
transmits queried positions wire-
lessly, interference-free and in an 

energy-saving manner via Blue-
tooth Low Energy 4.0 technology. 
The degree of data evaluation and 
the display can be customized by 
the user. The AMF radio sensors 
can be used from simple signal 
transmission to a traffic light via 
stored logics on the screen of an 
external control system to inte-
gration into an NC control system 
with start releases for machines to 
integration of the set into a PLC or 
PLC machine control system.
A gateway functions as an inter-
face, which receives the radio sig-
nals of the transmitter units wire-
lessly, monitors, visualizes and 
then transmits them to the ma-
chine control system. It has eight 
wireless inputs and eight potential-
free relay outputs. The range of 
the radio signal is at least ten 
meters. The transmission distance 
can be extended by antenna exten-
sions.

Status detection in 
harsh environments

Sensors detect the required states. 
These can be micro-switches with 
mini lift buttons or reed switches 
for T-slot cylinders. For harsh en-
vironments, these are also avail-
able up to protection class IP 67. 
For example, ring magnets in the 
cylinder piston, the grip positions 
of robot grippers and the correct 
support or position of workpieces 
can be detected. There are also 

radio pressure switches for press-
ure monitoring of hydraulic 
clamping circuits. The signals are 
transmitted wirelessly to the gate-
way.
Suitable accessories extend the 
possibilities of radio sensor tech-
nology. For example, a wireless 
router can be connected to access 
the web-based user interface of the 
gateway via a tablet. A pairing 
stick activates the connection 
mode and assigns the correct input 
to a transmitter unit. Antenna ex-
tensions and replacement batteries 
for up to five years are also in-
cluded in the product range. The 
radio sensors are set up via a web 
interface. Status queries and main-
tenance facts can also be brought 
up via this interface.  ■

▶

Andreas Maier GmbH & Co. KG
www.amf.de
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FULLY AUTOMATIC DATA ACQUISITION WITHOUT PARTICIPATION OF PERSONS

Predictive maintenance with the 
open platform eltimon
Mimatic GmbH develops and produces not only cutting tools, which 
are used especially for circular milling of grooves and threads, but 
also driven tools (live tools), which are used on lathes. These live 
tools consist of complex gearboxes with high-performance compo-
nents that take a lot of strain during use.

 Author: Karl-Heinz Schoppe, Innovation and Marketing

▶

Mimatic GmbH
www.eltimon.de
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The complete  
eltimon system – 
from tool to cloud.

ameters, such as vibrations and 
coolant entry due to defective 
seals, are also provided for special 
applications.

App for mobile devices

Mimatic provides the user with 
the eltimon customer app for 
smartphones free of charge. With 
this app, the user can access all 
data stored in the eltimon core at 
any time. As soon as the user ac-
cesses the data, he receives a mess-
age about the status of his tool and 
is warned if the application par-
ameters are in the critical range. In 
addition, the app calculates the 
next maintenance interval based 
on previous loads. This way, the 
user can protect his tool from 
overload and initiate the next ser-
vice interval ahead of time. Larger 
repairs or even total damage to the 
live tool can thus be avoided. The 
app sends the tool data to the elti-
mon cloud, where the data is avail-
able for the user. 
Mimatic is firmly convinced that 
German and European medium-
sized companies are well advised 
to cooperate much more closely 
than in the past to maintain or ex-
pand their market position. This is 
existential, and this is why eltimon 
is an open platform on which 3 
medium-sized companies – Mi-
matic Tool Systems, Wendel Tools 
and Algra – secure advantages in 
the market so far.  ■

Sensors detect condition

However, the system is not only 
used for monitoring, but also sup-
ports preventive maintenance and 
repair. It uses sensors to record the 
condition of the tool transmission, 
processes the raw data into usable 
information, and stores this in the 
eltimon core, which is located in 
the live tool. All tools with eltimon 
supplied by Mimatic are immedi-
ately ready for use; no changes in 
the workflow of the user are 
required.
The most important parameters 
that eltimon records and processes 
are operating time, speed, tem-
perature and work cycles. In addi-
tion, technological data and ser-
vice data of the live tool are stored 
in the eltimon core. Other par-

To protect 
driven tools 
against over-
load, Mimatic 

developed the in-
dustry‘s first elec-

tronic monitor-
ing system “elti-

mon” for driven 
tools in 2016. Ref-

erence customers 
such as Continental, 

BMW, Schaeffler and 
Siemens recognized the 

advantages early on and 
equipped Mimatic Live 

Tools with eltimon. 
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ACCESS TO ADDITIONAL DATA FROM THE FIELD LEVEL USING IO-LINK

Vertical integration of sensors in 
machine tools
Modern machine tools are already equipped with a large number of 
sensors for process control. In addition to the actual switching sig-
nal, smart sensors also provide additional information for diagnos-
ing process or machine states. Author: Börge Wegner, Strategic Industry Manager 

Even by itself, IO-Link offers 
many advantages: Analog values 
can be transmitted digitally using 
IO-Link, eliminating the need for 
cost-intensive and error-prone 
analog signal transmission tech-
nology. In addition to the process 
values, additional values such as 
diagnostic data can also be trans-
mitted. Further advantages are 
provided by the possibility of bidi-
rectional communication when 
data is also sent to the sensor. Sick 
smart sensors are not only 
equipped with IO-Link, but are 
also designed to make efficient use 
of these advantages. 
Access to the IO-Link data from 
the process control level for I4.0 
applications (e.g. diagnostics), 
however, often presents a chal-
lenge for machine manufacturers. 
With the Field Echo software, Sick 

offers a solution for communi-
cation with IO-Link sensors, inde-
pendent of the manufacturer of 
the master or the sensor.

Edge computing to 
lighten the load

Other ways of simplifying com-
munication between sensors and 
the controller are to lighten the 
load of the controller by perform-
ing simple, decentralized calcu-
lations in the field. Decentralized 
modules such as IO-Link gate-
ways, but also sensors themselves, 
are ideal here. Sick offers smart 
sensors that process application-
specific sensor signals directly in 
the sensor and provide only the 
relevant results. The IO-Link 
Gateway SIG100, for example, 
evaluates the data of several sen-

sors and IO-Link signals from the 
controller and either forwards 
consolidated information to the 
controller or outputs a switching 
signal directly to an actuator via 
one of the configurable I/Os.
In the area of complex sensor tech-
nology (such as Auto ID or vision 
sensors), communication with IO-
Link is often no longer sufficient. 
However, decentralized processing 
of the switching signals is also an 
option here. The Sensor Inte-
gration Machine from Sick offers 
the possibility to integrate several 
sensors with different interfaces 
and to carry out complex evalu-
ation tasks directly in the field 
with the help of the open pro-
gramming platform APP Space 
and to send only relevant data.

Flexible connection to 
the cloud

The transmission of data to the 
cloud is strongly influenced by the 
infrastructural framework con -
ditions. Especially with retrofit ap-
plications, it is often not possible 
to access the existing data from 
the field or the existing IT infra-
structure. The Linux-based gate-
way TDC-E from Sick offers a 
flexible solution based on open 
standards such as Docker or Node 
Red and a variety of sensor inter-
faces.  ■

▶

Sick AG
www.sick.com
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STATEMONITOR AND BATCH PROCESS MANAGER IN A DIGITALLY NETWORKED PRODUCTION ENVIRONMENT 

Greater reliability with less cost  
and effort
Perfectly organized and fully digitalized processes can become a 
reality thanks to the TNC 640, Batch Process Manager, and State-
Monitor from Heidenhain. A networked process chain combined with 
transparent data handling ensures process reliability and flexibility. 

Author: Ines Schmid, Product Manager Application Technology

StateMonitor lends greater trans-
parency to operational processes 
and enables the optimization of 
production processes. The moni-
toring software provides a real-
time view of the production status 
of all connected machines and en-
ables electronic machine data ac-
quisition (MDA) with one central 
tool. The user is able to collect, 
evaluate, and visualize important 
information from his machines, ir-
respective of the machine type or 
control. He thereby has a constant 
overview and can react quickly in 
the event of a malfunction. When 
unnecessary downtime and bottle-
necks are avoided, machine pro-
ductivity increases.
Equipped with extensive notifi-
cation and evaluation functional-
ity, StateMonitor provides the 
basis for uncovering hidden poten-
tial for the improvement of ma-
chine availability and utilization. 
StateMonitor also allows the user 
to access his operating data from a 

▶

Dr. Johannes Heidenhain GmbH
www.heidenhain.de
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smartphone or tablet regardless of 
location, such as at a meeting, in 
the office, or outside the corporate 
network. The productivity of his 
machines is always in view.

Predictive planning

The intelligent and predictive 
planning needed for a smoothly 
running production sequence is ac-
complished by Batch Process Man-
ager. The user of a Heidenhain 
TNC 640 control simply creates a 
job list for the upcoming night 
shift, an entire day, or the wee-
kend. Batch Process Manager then 
automatically checks this list to 
see if all requirements are met for 
the smooth execution of the enter-
ed jobs. It then displays the analy-
sis results in a straightforward 
graphical overview. The user can 
immediately see whether all of the 
programs will run error-free and if 
all of the required tools are avail-
able. He also knows how many 

jobs are remaining and when a 
manual intervention will become 
necessary. This significantly in-
creases process reliability – and 
not only for unattended shifts. 
Batch Process Manager is based 
on the pallet management func-
tionality of the TNC 640; more 
specifically, it interprets the pallet 
file in the background. All of the 
entries in Batch Process Manager 
are saved by the TNC control in 
this pallet file. Three process el-
ements – Pallet, Fixture, and Pro-
gram – are available as possible in-
puts. Based on these elements, 
Batch Process Manager models the 
actual situation on a machine with 
pallets.

Exchange of tool data

Heidenhain and its partners OPS-
Ingersoll and Haimer will be 
showing just how efficient a digit-
ally networked production en-
vironment can be. An Eagle V5 
machining center with a TNC 640 
control and Batch Process Man-
ager, along with a tool presetter, a 
shrink fit device, and workstations 
for job planning, part program-
ming, and machining simulation 
will be digitally exchanging job 
data with each other. 
Special emphasis will be placed on 
the exchange of tool data. The 
partners will be using a central 
tool database, continually receiv-
ing the latest data on length, 
radius, and tool life. Meanwhile, 
StateMonitor will provide an over-
view of the active processes and 
their analysis.  ■
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VIRTUAL COMMISSIONING, PROCESS OPTIMIZATION AND PREDICTIVE MAINTENANCE

The digital twin for the  
machine tool
The digital twin offers numerous advantages through a permanent 
data exchange between the real machine tool and its virtual repre-
sentation. By using physically motivated simulation models and ma-
chine learning approaches, the development of new machine tools 
can be accelerated, machining processes can be optimized in real 
time, and the remaining life of machine components can be pre-
dicted.

Increasing competition and the de-
mand for high-precision machin-
ing centers require manufacturers 
to continuously reduce develop-
ment times and costs. Simulation 
of machine structure dynamics is a 
crucial tool for supporting the 
product development process and 
virtual commissioning. This allows 
a calculation of the vibration be-
havior and thus also a prognosis 
of the manufacturing accuracy to 
be achieved as well as an evalu-
ation of the process stability. Due 
to insufficient modeling of the 
damping effects, however, today‘s 
simulations often do not achieve 
reliable results. The research pro-
ject “local damping modelling for 

the simulation and optimisation of 
the dynamic behavior of machine 
tools” is dedicated to this chal-
lenge and aims at developing high-
precision, predictable models for 
the description of structural dy-
namic behavior.
In addition, these models are used 
in the real system to implement 
process monitoring and control. 
Therefore it is necessary to ensure 
a permanent data exchange be-
tween the digital twin and the real 
machine tool in order to continu-
ously update the simulation mod-
els and adapt them to the current 
state.

Data communication in 
real time

The Canadian-German research 
project Closed-Loop-Manufactur-
ing 4.0 aims to answer the ques-
tion of how a competitive and in-
dustry-compatible solution for the 
exchange of information and (real-
time) data communication can be 
realized. In addition to the cre-
ation of intelligent algorithms for 
the identification of machine dy-
namics, the developed digital twin 
uses approaches of machine learn-
ing to continuously improve 
model accuracy. A subsequent op-
timization of the NC paths can 
avoid chatter vibrations and re-
duce occurring process forces.
This continuous comparison be-
tween the real machine tool and 
the digital twin also makes it poss-

ible to detect changes in the ma-
chine state. This results in predic-
tive maintenance, another field of 
application for the digital twin.
Within the framework of the EU-
funded PreCoM research project, 
the iwb is developing new analysis 
methods that allow the current 
wear condition of the feed drives 
to be determined using artificial 
intelligence methods and the re-
maining service life to be pre-
dicted. This makes it possible to 
take maintenance measures into 
account at an early stage in pro-
duction planning in order to avoid 
costs due to unplanned downtimes 
in production.

Anonymized and en-
crypted to the cloud

In order to exploit the potential of 
the digital twin described above, it 
is necessary to have easy access to 
control and sensor data and to ex-
change information across com-
pany boundaries. To increase the 
willingness of machine operators 
to send this data to data centers or 
to the plant manufacturer, data se-
curity and protection against in-
dustrial espionage must be guaran-
teed. The Anonymization4Opti-
mization research project address-
es this conflict by randomizing the 
data within the company and then 
transferring it to a cloud in en-
crypted form. The information 
content of the analyzed data rec-
ords must neither be lost nor 
 falsified.  ■

▶

Technical University of Munich 
Institute for Machine Tools and 
Industrial Management (iwb)
www.iwb.mw.tum.de

P
icture: TU

 M
ünchen

The digital twin 

for the machine 

tool.

Authors
Benedikt  
Schmucker,  

Research Assistant, 

and Prof. Dr.-Ing. 
Michael Zäh,  

Institute Director
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INCREASING PRODUCTIVITY AND SECURING COMPETITIVE ADVANTAGES

Networking as a path to more 
transparency and safety
In a non-digitalized production environment, certain risks cannot be 
excluded due to the lack of information. Industry 4.0. is different. 

Author: Jørgen Lorenzen, Director Business Development

Industry 4.0 networks production 
with state-of-the-art information 
and communication technology, 
thus eliminating sources of error. 
Networked systems allow for self-
organized production, where 
people, machines, plants and prod-
ucts communicate and interact di-
rectly with one another. 

Efficient control and 
 utilization

From the idea of a product, its de-
velopment and production all the 
way to maintenance: the decisive 
factor for competitiveness is the 
efficient control and use of all pro-
duction resources, from IT systems 
to machines to the last tool in the 
warehouse or magazine. 

In order to make production even 
more efficient and flexible, pro-
duction and logistics processes 
should be intelligently networked. 
This minimizes risks and creates 
intelligent value chains. 

More efficiency in 
 production processes

Adequate Solutions shows how 
users can optimally organize their 
metal-cutting production: With an 
integrated, individual digital 
 factory management system that 
maps, plans, programs, controls 
and monitors all steps in real time 
through the entire process chain, 
from development to delivery. A 
complete system that intelligently 
networks previously isolated sol-

utions such as CAD/CAM, control 
station, tool management, MES, 
NC simulation and CAQ, connects 
to the user‘s ERP system and inte-
grates process-optimized func-
tions. 
With the AQ Factory Manager, 
Adequate Solutions offers exactly 
such a solution. On the basis of 
more than 15 years of experience 
and development work, the com-
pany is now in a position to bring 
an entire production line to a new 
level with an individually configu-
rable factory management. In 
doing so, it increases the manufac-
turing companies’ efficiency, pro-
ductivity and competitiveness. 

Six main modules

The AQ Factory Management sys-
tem consists of six main modules 
(see diagram), which are based on 
established software products 
from leading manufacturers. In the 
AQ Factory Manager, the individ-
ual components are tailored pre-
cisely to the requirements of the 
users. Individual connections and 
configurations network every-
thing. Customer- and machine-
specific integrations ensure opti-
mum networking of machines and 
systems.  ■

▶

Adequate Solutions GmbH
www.adequatesolutions.com

industrie 4.0 area
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orders

P
icture: A

dequate Solutions

360° overview of 
AQ Factory 
Manager: All 
components are 
perfectly aligned 
with each other.
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PROGRESSIVE MONITORING AND AUTOMATION SOLUTIONS

Digitalization of production 
 technology 
The complexity of Industry 4.0 offers the possibility to use the tech-
nological potentials for new value-added processes through appro-
priate networking and standardization. The focus is on the creation 
of advanced monitoring and automation solutions for the integration 
and networking of manufacturing systems. 

Author: Dr.-Ing. Matthias Rehm, Postdoctoral Research Assistant

The economic market for manu-
facturing technology is character-
ized by high product quality, maxi-
mum productivity and a tendency 
towards an increasing degree of 
automation in production. The be-
havior of today‘s companies, in 
particular small and medium-sized 
enterprises, shows the complexity 
of the topic Industry 4.0. 
Once again, it is precisely the 
many layers and complexity that 
offer manufacturing companies 
the opportunity, in terms of their 
development scenarios and busi-
ness strategies, to use the techno-
logical potential for innovative 
value-added processes through ap-
propriate networking and stan-
dardization at the levels of auto-
mation technology. 

Networking of 
 manufacturing systems

The focus is on the creation of 
progressive monitoring and auto-
mation solutions for horizontal 
and vertical integration and net-
working of manufacturing sys-
tems. In conjunction with de-
mand-oriented identification and 
the integration of new intelligent 
automation technologies, pro-
cesses can be strategically secured 
and individually linked to one an-
other across processes using in-
formation and communication 
technology. 
At the machine and plant level, 
starting with the development of 
software and hardware compo-
nents, the information of un-

known, process-relevant par-
ameters can be recorded and cen-
trally merged with further data 
from a wide variety of sources, 
such as machine and plant control, 
auxiliary and support units as well 
as production and company data 
from internet-based services. For 
this purpose, it is necessary to inte-
grate the sensor technology into 
production machines and systems 
and to prepare and make available 
the determined information for the 
corresponding communication le-
vels in the company and beyond. 
The processing and aggregation of 
the acquired data then serves to 
generate meta information.

Monitoring and 
 development

The focus of these automation sol-
utions is the monitoring of drives, 
auxiliary processes and systems as 
well as the development of auto-
mated, complex measuring, clean-
ing and testing systems by means 
of the transfer of academically de-
veloped methods and algorithms. 
The outlined automation solutions 
are transferred to different second-
ary processes and create a com-
plex process image through the ag-
gregation of the data into metada-
ta. Furthermore, various blasting 
processes and surface treatments 
are intelligently designed, the simi-
larities of which lie in the special 
technological competence require-
ments of the respective production 
process.  ■

▶

Chemnitz University of 
 Technology
www.tu-chemnitz.de

T

T

Digitization of 
the value chain 
in production 
technology.

P
icture: TU
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COMPLETE, USE AND EXCHANGE PRODUCTION-RELEVANT DATA

Controlled and secure with the 
Telekom Data Intelligence Hub
By 2020, 80% of all value chains will be digitalized and companies 
are already increasing their revenue and profit margins through the 
use of digital ecosystems, artificial intelligence and data analytics. 
Data plays a key role and should be seen as a uniform product to 
which common mechanisms such as product development, market-
ing or sales are applied. Author: Karsten Schweichhart, Business Analytics Consultant

Companies that use, analyze and 
integrate internal and external 
data into existing process chains 
have an effective growth lever. 
However, many companies are 
faced with the question of how to 
implement holistic data inte-
gration while maintaining data 
sovereignty. In addition, they lack 
internal resources and are un-
aware of their own data and data 
available on the market. 
The Data Intelligence Hub is the 
secure marketplace for data, data 
analysis tools and algorithms 
across different companies and in-
dustries. It functions as an inter-
face through which suppliers and 
buyers of data can come into con-
tact with each other and interact.

Opening up new 
 business areas

The Data Intelligence Hub offers a 
holistic market overview of data, 
some of which is freely available, 
and some of which is offered for 
sale and purchase – according to 
the „shared economy“ principle. 
At the same time, it provides ac-
cess to industry and AI experts and 
their proven intelligent appli-
cations and algorithms. 

Optimizing processes

Analysis specialists and tools help 
transform existing unstructured 
data into business-relevant in-
sights. Enriched with purchased 
external data, they provide the 
perfect foundation for optimizing 
your own processes and increasing 

your company‘s efficiency. The 
Data Intelligence Hub serves not 
only as a marketplace, but also as 
a secure infrastructure for the 
further processing of data.

Increasing business 
 performance

Simple, transparent and secure, 
data can be offered for purchase 
or project-specific use in order to 
generate additional sources of in-
come. A harmonized and context-
related search makes it easier to 
find relevant data and providers.

Project umati

A concrete use case is the project 
umati (universal machine tool in-
terface), which was developed by 
the Association of German Ma-
chine Tool Builders (VDW) to-
gether with well-known project 
partners in September 2017. It is a 
universal interface or data hub for 
machine and plant data based on 
an OPC UA Companion Specifi-
cation and serves the controlled 
exchange and simple integration 
into individual IT (eco) systems on 
the user side. The Telekom Data 
Intelligence Hub plays the role of 
communication platform and 
 controlled data router for the 
 connection of a wide variety of 
devices.  ■

▶

Deutsche Telekom
dih.telekom.com

industrie 4.0 area

P
icture: D
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The data hand-

ling and routing 

for umati is op-

erated by Deut-

sche Telekom.
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•

•

•

•

•

•

•

•

•

Thursday, September 19th, 2019

10:00–10:25 AM

10:30–10:55 AM

11:00–11:25 AM

11:30–11:55 AM

12:00–01:00 PM

01:00–01:25 PM

01:30–01:55 PM

02:00–02:25 PM

02:30–02:55 PM

 „Smart Factory with processControl –  

AI powered“

 Oliver Habisch, Recogizer Analytics GmbH

 „With courage into the future: Medium-sized 

company Meba thinks at IoT in smart solutions 

for crafts business to large-scale industry.”

Carsten Oberwelland, Meba Metall-

 Bandsägemaschinen GmbH

 „Intelligent components for self-optimizing 

machining systems”

 Prof. Dr.-Ing. Hans-Christian Möhring, Institut für 

Werkzeugmaschinen (IfW), Universität Stuttgart

„FIELD – the open IoT platform of Fanuc“

Konrad Grohs, Fanuc Deutschland GmbH

Lunch break

 „Your Digital Way 2 Profit“

 Tobias Hermanns-Krott, Exapt Systemtechnik 

GmbH

„Future has to be manufactured: Data – 

 Humans – Production”

Dr.-Ing. Markus Bergmann, Fraunhofer IWU

 „Condition Monitoring as Key Component of an 

Asset Performance Management Solution“

Thomas Schulz, GE Digital

„Industrie 4.0 for “Me” – the machinist“

Dan Bagley, IT Speex LLC

Page
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•
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•

•

•

•

•

•

Friday, September 20th, 2019

10:00–10:25 AM

10:30–10:55 AM

11:00–11:25 AM

11:30–11:55 AM

12:00–01:00 PM

01:00–01:25 PM

01:30–01:55 PM

02:00–02:25 PM

without presentation

„Collect, record and analyze data as the base 

for availability and productivity”

Andreas Schuhbauer, Weidmüller GmbH & Co. KG

„The feeling machine becomes intelligent“

Dr.-Ing. Benjamin Bergmann, Institut für Werkzeug-

maschinen (IFW), Leibniz Universität Hannover

“OPC UA Companion Spezifications and 

 Edge-Computing: The key to efficient industry 

4.0 solutions“

Wolfram Schäfer, IT Engineering Software 

 Innovations GmbH

 „Analysis of machining using machine-internal 

data – challenges and potentials“

 Dr.-Ing Christian Bölling, Technische Universität 

Darmstadt / MCU GmbH & Co. KG

Lunch break

„Digitalization of production – challenges and 

solutions“

Franz Klaiber, Soflex Fertigungssteuerungs-GmbH

„Simple Predictive Failure Detection Service 

for LM Guide“

 Yoshinobu Moriyuki, THK GmbH, und Takuya 

 Sakamoto, THK Co., Ltd. 

„About the elimination of 2D drawings“

 Marco Bauer, BAM GmbH

 „From machine digitalization to the smart 

 factory“

Juliane Schneider and Katharina Leifeld, Symmedia 

GmbH
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Program

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

Tuesday, September 17th, 2019

10:00–10:25 AM

10:30–10:55 AM

11:00–11:25 AM

11:30–11:55 AM

12:00–01:00 PM

01:00–01:25 PM

01:30–01:55 PM

02:00–02:25 PM

02:30–02:55 PM

03:00–03:25 PM

„Modern medical technology – not without 

mechanical engineering“

Dr.-Ing. Marc-André Dittrich, Institut für Werkzeug-

maschinen (IFW), Leibniz Universität Hannover

 „Completing, using and exchanging production 

relevant data: Get to know Deutsche Telekom’s 

Data Intelligence Hub“

 Serafettin Aktas, T-Systems International GmbH

„Digitalization of production technology 

through progressive monitoring and 

 automation solutions“

Dr.-Ing. Matthias Rehm, Technische Universität 

Chemnitz

„Intelligent Manufacturing“

 Jørgen Lorenzen, Adequate Solutions GmbH

Lunch break

„The digital twin for machine tools“

Prof. Dr.- Ing. Michael F. Zäh, Technische 

 Universität München

 „Intelligent data management in automated 

manufacturing with Heidenhain: how order 

planning, production planning, tool presetting, 

and actual production utilize consistent data“

 Ines Schmid, Dr. Johannes Heidenhain GmbH

„Smart Solutions for the vertical integration of 

Sensors in machine tools“

Boerge Wegner, Sick AG

„Use case eltimon: Industrie 4.0, Cloud service, 

preventive maintenance, augmented operator, 

edge computing, intelligente sensorik.“

 Karl-Heinz Schoppe, Mimatic GmbH

 „Wireless sensoring system for radio 

 transmitted automation“

Manuel Nau, Andreas Maier GmbH & Co. KG

Page
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Wednesday, September 18th, 2019

10:00–10:25 AM

10:30–10:55 AM

11:00–11:25 AM

11:30–11:55 AM

12:00–01:00 PM

01:00–01:25 PM

01:30–01:55 PM

02:00–02:25 PM

02:30–02:55 PM

without presentation

 „4MOVE – The world’s most versatile FFF print 

head”

 Manuel Tosché, Multec GmbH

„Digital platforms open new business 

 opportunities trough Smart Service“

 Thomas Schulz, GE Digital

„Transparency in a new dimension“

 Kai Thumm, Gühring KG

„Artificial Intelligence in Industry 4.0: Hurdles 

and Opportunities in Real Production“

 Dr. Anselm Blocher, Deutsches Forschungszentrum 

für Künstliche Intelligenz (DFKI)

Lunch break

 „Machine Learning supported Condition 

 Monitoring“

Prof. Dr.-Ing. Jürgen Fleischer, wbk Institut für 

 Produktionstechnik, Karlsruher Institut für 

 Technologie (KIT)

„Everywhere Industrial IoT and networking! 

Where is my plug-in solution?“

 Matthias Winkelhoch, Procom GmbH

„Cognitive assistance systems for mastering 

complexity“

 Johann Hofmann, Maschinenfabrik Reinhausen 

GmbH

 „The central data platform for digitizing 

 projects in machining can be realized! Targeted 

project implementation expertise and the right 

software solution make it possible”

 Christian Erlinger, Coscom Computer GmbH

 „WTO QuickFlex smart for turning centers“

Dr. Wolfgang Zimmermann, WTO Werkzeug-

 Einrichtungen GmbH
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Leibniz Universität Hannover, IFW, Image: Nico Niemeyer
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