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4., Industrielle Revolution - die
vielversprechenden Moglichkeiten

,Ruby Track ist ein
lernfdhiges System und
macht héufig auft-
retende Fehlerquellen
sichtbar und
identifiziert bislang
noch nicht
ausgeschopfte
Verbesserungs-
potenziale.”

- Frederik Petzhold, W&H -

Industrie 4.0 beruht auf der
Vernetzung aller Maschinen
untereinander
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Ansgar Wessendorf

»Das Internet der Dinge (oder Industrie 4.0) fiir industrielle Anwendungen
ist fiir uns alle im Verpackungsdruck noch Neuland“, so erdffiete Frederik
Petzhold seinen hochinteressanten Vortrag auf dem sechsten , Expertentreff
Verpackungsdruck* von Innoform*, der Ende vergangenen Jahres erstmals

in virtueller Form stattfand.

Die 4. Industrielle Revolution,
auch unter Schlagwortern wie
Big Data, Smart Factory, Cyber-
Physisch Systeme oder Industrie
4.0 bekannt, kommt weder plotz-
lich noch unerwartet. Sie ist viel-
mehr eine ,schleichende” Revoluti-
on, die sich schon seit 25 Jahren mit
dem Aufkommen des weltumspan-
nenden Internets anbahnte, das wie
kaum eine andere Technologie un-
ser Leben verinderte.

Doch diese neue Spielart geht
noch einen Schritt weiter, wie Fre-
derik Petzhold (Windmoller & Hol-
scher) auf der Innoform-Veranstal-
tung erlduterte: ,Was bislang ge-
schah, basierte noch hauptsichlich
auf der 3. Industriellen Revolution,
in der Mikroprozessoren, Robotik,
automatisierte Produktionsstrafen
und SPS-Steuerung im Maschinen-
bau ihren Siegeszug antraten®.
Derartig konstruierte

Maschinen sind mit unzéhligen
Prozessoren ausgestattet, die riesi-
ge Mengen von Daten (,Big Data“)
generieren. Im Gegensatz dazu be-
steht das Ziel der 4. Industriellen
Revolution darin, aus dem gewon-
nenen Datenmaterial weitere Infor-
mationen zu gewinnen, um Pro-
duktionsprozesse nicht nur effizi-
ent, sondern auch autonom, also
ohne zusitzliche menschliche Ein-
griffe zu gestalten.

Warum findet diese
sRevolution“ gerade jetzt
statt?

Intelligente  Technologien zum
Sammeln, Aufbereiten und Vernet-
zen von Daten sind aktuell so giins-
tig verfiighar wie nie zuvor. Diese
Daten wurden zwar auch schon vor
20 Jahren generiert, allerdings lie-
Ben sie aus technischen Griinden
nicht in vollem Umfang verwerten.
Aufgrund der mittlerweile sehr ho-
hen Prozessorleistung ist jedoch
nunmehr eine Lage ent-
standen, diese ,Big Da-
ta“ aufzubereiten und zu
nutzen. Produkti-

* B3 onsmaschinen

" kommunizieren
‘ iiber das Internet
miteinander

(Ubermittlung
grofier Datenmengen), wo-
durch sie nun gleichzeitig zum Sen-
der und zum Empfinger werden,

die im permanenten Austausch mit
anderen Endgerdten und Maschi-
nen stehen (z. B. Cloud Computing).
Viele Maschinenhersteller haben
ihre Flexo- oder Tiefdruckmaschi-
nen bis an die Grenzen ihrer Opti-
mierungsmoglichkeiten verfeinert.
Dennoch sind selbst derart hochop-
timierte Highend-Druckmaschinen
immer noch abgeschlossene ,Insel-
losungen®, zwischen denen bislang
JFunkstille  herrscht.  Werden
Druckmaschinen jedoch gleichzei-
tig zu Sendern und Empfangern, so
bietet dies den Herstellern die Mog-
lichkeit, ihre Produkte als ,kommu-
nizierende“, ,selbstlernende und
sintelligente* Einheiten zu gestal-
ten.

Die Smart Factory

Welche konkreten Mehrwerte bzw.
Potentiale ergeben sich nun daraus,
wenn alle Systeme im Druckprozess
miteinander  ,reden“?  Werden
sdamtliche Daten aus der Vorstufe
mit allen Maschinendaten und allen
Qualititsreports ~ (,Gut-  und
Schlechtproduktionen®) verbunden
und diese mit einem entsprechen-
den Algorithmus beispielsweise fiir
die letzten einhundert Jobs ausge-
wertet, so kdnnten sich permanent
selbstoptimierende Druckmaschine
die Anwender sowie alle relevanten
Prozessbeteiligten ~ beispielsweise
mit folgenden Informationen und
Empfehlungen unterstiitzen:
= Vergleichbare Auftrige auf der
Tiefdruckmaschine wurden bisher
mit 470 m/min gefahren. Warum
soll dieser Job jetzt nur mit 440 m/
min produziert werden?*
= Fiir ein optimales Druckergeb-
nis, Trocknung um 5°C erhéhen
und Bahnspannung um 10 Newton
senken.
= Info an Repro: Das aktuelle De-
sign fiihrt zu Bouncing und redu-
ziert die Druckgeschwindigkeit auf
280 m/min. Ist eine Anpassung
moglich? Der optimale Nutzen-Ver-
satz betrdgt 210 mm.*

Dariiber hinaus lassen sich z.B.
kritische Prozessdaten aus der Ext-
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rusion mit den Prozessdaten der
Druckmaschine verbinden. Die Ma-
schine lieBe dann dem Bediener fol-
gende Information zukommen:
»Achtung! Die néchste Folienrolle
hat einen tendenziellen Linksdrift.
Alle Registersensoren verfahren ihr
Sichtfenster entsprechend.*

Werden grofie Mengen von Ma-
terialdaten mit Maschinendaten
verbunden, bietet dies dem Verpa-
ckungsdrucker die Moglichkeit zur
Quantifizierung der Qualitit. Dazu
ein praktisches Beispiel: Zwei Farb-
serien werden hinsichtlich der Wirt-
schaftlichkeit miteinander vergli-
chen. Dabei stellt das IoT-System
fest, dass im vergangenen Jahr der
Einsatz der Farbserie A im Vergleich
zur Farbserie B den Reinigungsauf-
wand verringerte und sich damit die
Maschinenstillstinde um 109% re-
duzierten. Bei neu anstehenden
Preisverhandlungen mit dem Farb-
lieferant B kann diese Information
fiir den Drucker durchaus niitzlich
sein.

Intelligente Datennutzung

Anhand des von WEH entwickelte
[oT-System Ruby zur Digitalisie-
rung der Wertschopfungskette in
der Verpackungsproduktion erldu-
terte Frederik Petzhold, wie sich die
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oben beschriebenen Beispiele zur
Mehrwertsteigerung fiir wie Verpa-
ckungshersteller praktisch umset-
zen lassen. Dieses System optimiert
den Produktionsprozess in den Be-
reichen Extrusion, Druck und Ver-
arbeitung, Es basiert auf einer Platt-
form, die sich mit verschiedenen Er-
weiterungen  fiir  Extrusions-,
Druck- und Verarbeitungsmaschi-
nen ausbauen lasst. So sammelt Ru-
by Go alle Maschinendaten, visua-
lisiert sie auf einem Interface und
gestattet sozusagen einen Blick in
die Maschine auf Datenbasis. Ruby
Gain tiberwacht alle relevanten Pa-
rameter im Extrusionsprozess.
Ruby Check erleichtert die Arbeit
des Qualitdtsmanagers im Druck-
prozess, indem es auftretende Feh-
ler protokolliert. Es versetzt den
Qualitidtsmanager in die Lage, Ins-
pektionsdaten des Druckbeobach-
tungssystems im Biiro auszulesen,
um zu entscheiden, ob eine Rolle
verkaufsfahig ist. Missen fehler-
hafte Bereiche herausgeschnitten
werden, kann das Rollenfehlerpro-
tokoll im Ruby Check-Interface ent-
sprechend gekennzeichnet und di-
rekt an den Rollenschneider zur
Ausfiihrung  tibermittelt werden.
Zusitzlich gleicht Ruby Check das
Inspektionsprotokoll mit den Ma-
schinendaten ab. Anhand einer in-

teraktiven Grafik, die Maschinen-
daten und Fehlerprotokoll entlang
der Laufmeter iibereinanderlegt,
kann der Qualititsmanager die je-
weiligen Fehlerursachen erkennen
und beheben.

Ruby Track fiir Druck- und Ver-
arbeitungsmaschinen  verdichtet
wichtige Key Performance Indica-
tors (KPI) im Produktionsprozess
wie Ausschussraten, Produktions-
geschwindigkeiten, Riistzeiten,
Stillstandzeiten und OEE-Zahlen )
auf bersichtlichen Dashboards
und bietet entsprechende Analyse-
moglichkeiten. Es umfasst ein Be-
dienerinterface an der Maschine zur
Aufnahme der Daten sowie ein In-
terface zur Datenanalyse fiir die
Produktions- und Betriebsleiter.
Am Bediener-Interface memoriert
Ruby Track beispielsweise einen
Maschinenstillstand und leitet dar-
aus die Griinde entweder automa-
tisch oder befragt den Operator. Mit
der Erweiterung Ruby Flow wird
der manuelle Auftragseingangspro-
zess in der Maschine digitalisiert.

Das IoT-System Ruby mit all sei-
nen Erweiterungen lésst sich mit al-
len neuen Maschinen von Wind-
moller & Holscher verbinden. Aber
auch bestehende Maschinen kon-
nen mit dem System nachgeriistet
werden.
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