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Umgang mit Big Data
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3| Visualisierung von Prozesskennwerten
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Auftbau einer durchgangigen maschinen-
und gerateubergreifenden Datenerfassung
fur den Fachbereich Spritzgiessen

Industrie 4.0 in Spritzgiess-
unternehmen

Die Digitalisierung halt auch beim
Spritzgiessen immer mehr Einzug.
Um Industrie 4.0 in Spritzgiessun-
ternehmen umzusetzen, mussen
Daten gesammelt, analysiert und
auch prognostiziert werden. Dabei
gewinnt auch die zentrale Uberwa-
chung einer Spritzgiessproduktion
immer mehr an Bedeutung. Doch
nur wenn der genaue Ist-Zustand
der Maschinen bekannt ist, kann an
einer Optimierung gearbeitet wer-
den. Eine vollstandige Datenbasis,
welche dafir notwendig ist, stellt
einen haufigen Stolperstein dar, da
die Daten schlicht nicht zur Verfu-
gung stehen oder nicht in der ge-
wiunschten Qualitat.

Verbesserte Datenverfiigbarkeit
Viele neue Maschinen bieten inzwi-
schen eine verbesserte Datenverflig-
barkeit, wodurch vertieftere Prozess-
analysen ermoglicht werden. Neue
Maschinen ermoglichen neben dem
Export zyklischer Parameter auch die
Aufzeichnung von Prozesssignalen
als Kurvendaten, wodurch sehr gros-
se Datenmengen entstehen und man
unweigerlich auch mit dem Begriff
Big Data konfrontiert wird. Big Data
ist ein Begriff, der bereits seit einigen
Jahren verbreitet ist, aber ungebro-
chen hohe Aufmerksamkeit bezlig-
lich verschiedener Aspekte geniesst.

Dabei stellt sich die Frage, welche
Daten Uberhaupt benotigt werden
(Bsp. in Bild 1), in welcher Qualitat
und wie die Daten einzelner Gerate
und Maschinen exportiert werden.

Aufbau einer Datenerfassung

am IWK

Der Aufbau einer durchgangigen ma-
schinen- und gerateltibergreifenden
Datenerfassung flir das Maschinelle
Lernen am IWK zeigt beispielhaft die
vorhandenen Schwierigkeiten auf.
Mittlerweile konnten funf verschie-
dene Spritzgiessmaschinen unter-
schiedlicher Hersteller und diverse
Peripheriegerate in ein gemeinsames
System integriert werden (Bild 2).
Dabei zeigte sich, dass oft noch ge-
ratespezifische Losungen realisiert
werden mussen, damit die Daten in
gewlnschter Qualitat aufgezeich-
net und exportiert werden kdnnen.
Die Rohdaten werden gleichzeitig in
einer Datenbank und in der Cloud ge-
speichert. Mit diesen konnen darauf-
hin Prozesskennwerte berechnet und
deren zeitliche Verlaufe visualisiert
werden (Bild 3).
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