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Woher kommen wir? CEKS

Wir bieten qualitativ
hochwertige, termintreue,
mafdgeschneiderte und
zukunftsweisende Losungen
fir den gesamten
Produktionslebenszyklus

Commissioning

Process
Optimization

Planning

Monitoring

Engineerin
J 1 Plant Operation
Production Virtual
Die Zukunft der Industrie planning Commissioning
durch innovative simulation
Softwarelésungen und w
fortschrittliche \ /

Ingenieurskunst aktiv
gestalten
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Leitungssatz-Montage

Co

Produktionskomponenten und
Software- und Datenlosungen

Wandlungsféhige .-



Leitungssatz-Montage

- Biegeschlaffe Bauteile
* Filigrane Robotik
» Kraftuberwachtes Fugen

e Varianz

= erforderliche Flexibilitat

e anderer Bauteile
(Stecker, Kabel, Verbinder)

« andere Kabelfuhrung
« andere Steckreihenfolge
« andere Fugefolge
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Reconfigurable Manufacturing Systems (Eks

InTec GmbH

(RMS)

« Ziel
» schnelle und kostengunstige Rekonfiguration
« Anpassung an neue Fertigungsprozesse und Produktanderungen
 Bereitstellung von Flexibilitat zur effizienten Umkonfiguration von Produktionslinien fur
verschiedene Produktvarianten und kundenspezifische Auftrage

« Wichtig: RMS zielen nicht auf maximale Flexibilitat ab, sondern auf maRgeschneiderte
Flexibilitat

° Quellen:
Sechs Kernmerkmale von RMS +“Koren, Y.; Hu, $.0; Weber, TW.

» Modularitat — Systemkomponenten sind austauschbare Module ot

° i it — it3 = ~ ; performance. CIRP
Skalierbarkeit — Kapazitaten konnen erhoht oder verringert werden Iy

o = TR : . = + Tseng, M.; Wang, Y.; Jiao, R. Mass
Konvertierbarkeit — Funktionen konnen schnell geandert werden Customization. In CIRP

« Integrierbarkeit — schnelle und standardisierte Integration neuer Module Eneneering: Shrnger:

- Diagnosefihigkeit — schnelle Fehlererkennung und -behebung . Vang, S 2. iichigont

» Anpassbarkeit — zugeschnitten auf eine bestimmte Produktfamilie oo reinforcementleaming in
(genau bendtigte Flexibilitat, nicht allgemeine Flexibilitat) SR e TR Ut L 7]

Res. 2022, 60, 4936—4953.
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Vom Produkt zum Montagesystem CEKS

Welche Informationen und Daten muss das
Produkt ,mitbringen”, um prozesssicher und
effizient montiert zu werden?
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Vom Produkt zum CEKS
Montagesystem (allgemein)

\\\Y N )| ===

InTec GmbH
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3D Daten der Bauteile des

Produkts
, Fugefolge ‘
‘[ \ Montagesystem
Vorgaben zu FUgeprozessen

(Kleben, Nieten, Clinchen,
Figen)

\_ J
( ° ° ° \
Materialeigenschaften inkl.
Gewicht
\_ J

Greif-, Steck-, Fugekrafte

Stuckliste
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Vom Produkt zum T
24| Montagesystem (1) CErs

" Hw-Bauteile | Manuelle Fugefolge/
des Produkts Montage und Prozessschritte
- o Demontage
[ ) ) / Vorgabe der zu \
Stiickliste verwendenden
ggL(/:XEC - 7 FUgeprozesse
Product ) Recherche in (Klecﬁien%hl\gﬁten’
umgesetzten '
BOM KBL/VEC Inhat Mcg)ntqge— kraftiberwachtes
Process g systemen \_  Fugen)
BOM /3D Daten des\ ; b
Bauteile des UELEITe =
Produkts eigenschaften
(inkl. Material, - —
etc.) - _ Greif-, Steck-,
- j Flgefolgen Fugekrafte, etc.

Beschreibung
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Taktzeit

« Krafte

 Roboter-
typen

« Ablage-
typen

« Handling/

Greifer-

typen

[~ 4
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3D Daten des
Bauteile des
Produkts

Material-
eigenschaften
inkl. Gewicht

7

\

Greif-, Steck-,
FlUgekrafte

~

J

Stuckliste

Fugefolgen-
Beschreibung

Vom Produkt zum
Montagesystem (2)

Produktions-
komponenten

Handling und
Greif-
komponenten

Geometrie-
gebene
Aufnahmen/
Nester

Material-
Zufihrung
Material-
AusschleulRen

Ablaufsimulation,
Layout

Digitaler Entwicklungsprozess fir wandlungsféihige Produktionssysteme

Taktzeit

Erreichbarkeit

J
)
Traglasten
J
)
Krafte
J
)
Ressourcen-
auswahl
J




Vom Produkt zum s
Montagesystem (3) CEKs

Roboterpfade
und —
positionen Taktzeit
cos und Ablauf
 Positionen (pqrqmetrier—
- Parameter bar)
« Taktzeit Kollissionen
S.Abl?utf.- Ablauflogik
laClisliieln Ubergeordnete
I Steuerung Fehlerfreier
Automatik-
Betrieb

VIBN, Roboter-OLP,
Steuerungslogik

S
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Vom Produkt zum
Montagesystem (4)

VIBN »
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NiO-Konzept

Bediener-
Schulung

Training und
FehlerS|muIat|on




« Positionen
« Parameter
 Taktzeit

&

S
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b

Aellet

Vom Produkt zum

Montagesystem (5)

VIBN

Optimierung

Aufzeichnung,
Analyse und

Optimierung

Digitaler Entwicklungsprozess fur wandlungsféhige Produktionssysteme

\_

N
Taktzeit
Y,
. . A
Optimierter
Automatik-
Betrieb )




Daten und Informationen (1) EKS

InTec GmbH

Anlagenbauer
- Hersteller

Digitale Montage-

Commissioning spezifikation (DMS)
X NN
Process o) .
Optimization

\

et

Planning

Engineering @ @ 5 A . Hersteller
A\ B e Plant Operation > Kunde

Production ey, / & Virtual =
planning = Commissioning » Digitaler

Produktpass
(DPP)

il
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Daten und Informationen (1) EKS

InTec GmbH

Anlagenbauer
- Hersteller

Digitale Montage-

PRODUCT Externallnterface spezifikation (DMS)
PPRConnector InternalLink \\\ & N
S
c,?’/ \‘,0" -
7 RN,
Oy NI
Q, So N8
6"9 ¥ 4 0@ \0
Gl %
IR N'e,
O /s Q
QL 7S \NY
FAS N
Q .
~_Process executes in resource Hersteller
PPRConnector] JPPRConnector - Kunde
PROCESS RESOURCE .
Digitaler
Produktpass
Quelle: Schleipen, M., & Drath, R. (2009). Three-View-Concept for modeling process or manufacturing plants
with AutomationML. IEEE Conference on Emerging Technologies & Factory Automation (ETFA) (DPP)
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\ Herstellungsbeschreibung Kabelsatz \?-\

Anlagenbauer
- Hersteller

Digitale Montage-
spezifikation (DMS)

*{ Modeis3p }

2026 EKS InTec

{ ProcessParametersType }

“{ Hierarchical Structures }

{ HandoverDocumentation ==
\ , .

Daten und Informationen (2)

Process 00 j i

Kabelsatz 1

— File 1.xml

—= File2.csv

- ProcessBOM —<

EKS

InTec GmbH

Processld: 00

ProcessName = Prozess Stecker fertigen

f ~~ PlannedProcessTime = 600s

f/ _~ ProcessDescription = Stecker fertigen

. Steckkraft

~ ProductParameters —=

T Greifkraft
—~— Raumkoordinaten von Stecker, der positioniert =x, y, z, rx, ry, rz
ProcessParameters —e— Raumkoordinaten von Umgehduse = x, y, z, rx, ry, r2

-~ Raumkoordinaten zum Aufnehmen des Kabels

Robotertyp = ABB xyz

- RessourceParameters —==_

- Greifertyp = Zimmer xyz

— Kabel 1 mit Kontaktierung aufnehmen
“”
Kabel 1 in Stecker 1 stecken

Y
«

- Stecker in Umgehause stecken

. Stecker2
_— Stecker 2 mit Kabel 2 —=
y
~- Kabel 2
Umgehduse 1 —= - Stecker 1
— Stecker 1 mitKabel 1 ——__ . Kabel

T Kabel 1 —=_

— Kontaktierung

1 X pro Produkttyp und Montagesystem

Digitaler Entwicklungsprozess far wandlungsfdhige Produktionssysteme



(2) EKS

Ve Processid: 00

/
/
/ Ve ProcessName = Prozess Stecker fertigen

Daten und Informationen

/ /
I
I/
J'l JIr [’
!
1rr J'Ir .f/
Irlrl:I 'III
Ijr/ _..'
-
—

_~ PlannedProcessTime = 600s

Ve ProcessDescription = Stecker fertigen
—— Steckkraft

.

— ProductParameters —=__
~
—— Greifkraft

;7; /
r;’jf
— Raumkoordinaten von Stecker, der positioniert = x, y, z, rx, ry, rz

f"{'("r’r /
f""
~—— ProcessParameters *-37/ Raumkoordinaten von Umgehduse = x, y, z, rx, ry, rz

!,
/’- P
ProcessParametersType)i Process 00 éﬁ,\‘
Q“ .
S— Raumkoordinaten zum Aufnehmen des Kabels

.
\ O\
LA
\ O\
\\ \ —
\ RessourceParameters —=—__
T
\ T Greifertyp = Zimmer xyz

_—— Kabel 1 mit Kontaktierung aufnehmen

—— Robotertyp = ABB xyz

-

4

Anlagenbauer
- Hersteller L

— \

\
\ ;
\ / &
- ProcessBOM —<———— Kabel 1 in Stecker 1 stecken
\\ .

—— Stecker in Umgehause stecken

Digitale Montage-
spezifikation (DMS)
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Daten und Informationen (2) ERS

InTec GmbH
__——— Stecker 2
_—— Stecker 2 mit Kabel 2 —
' - Kabel 2
\, /
{ Hierarchical Structures j——————— Kabelsatz1 ————— Umgehause 1 —=__ _—— Stecker 1
e S . e
" Stecker 1 mit Kabel 1 ~—/ _—— Kabel
T Kabel 1 —=_

" Kontaktierung

) — File 1.xml
~*{‘\HandoverDocumentation \j-—-,.-:i'f':
\ : T File2.csv
“( Models3D } . STEP Datei

Anlagenbauer
- Hersteller

: Digitale Montage-
spezifikation (DMS)
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Daten und Informationen (3) EKS

InTec GmbH

Models3D

File1.xml
HandoverDocumentation><
File2.csv
(DPP Kabelsatz als Produkt
Seriennummer = ABC
/ Hersteller = EKS

Hersteller Digital Nameplate/
M = Kontaktdaten = 0751/...

N—"} [_)igitqler
v Produktpass
(DPP)

STEP Datei

1 x pro montiertes Produkt
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EKS

InTec GmbH

Anlagenbauer
- Hersteller

Digitale Montage-
spezifikation (DMS)

Process =

Optimization

Planning

Monitoring

Engineering Hersteller

Plant Operation > Kunde

" Virtual

Production . —
planning Commissioning Digitaler
Simulation Produktpass
(DPP)
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Digitaler Entwicklungsprozess fur
wandlungsfdhige Produktionssysteme

Dr.-Ing. Miriam Schleipen,
Artur Gordt

Miriam.Schleipen@eks-intec.de
Artur.Gordt@eks-intec.de

www.eks-intec.de

Check out our
website

@) (i) (@)
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