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Kurzfassung: Das Projekt Kl _eeper — Know-how to keep erforscht
Wissenssicherung mit Kunstlicher Intelligenz (KI). In zwei Anwenderunter-
nehmen wird in der Produktion ein selbstlernendes Kl-Assistenzsystem fur
erfahrungsbasierten Wissenstransfer entwickelt. Das Projekt befindet sich
in der ersten Implementierungsphase von Software zum Aufbau eines
Datenpools, aus dem die Kl in der zweiten Phase Erfahrungswissen der
Mitarbeitenden identifizieren soll. In der dritten Phase sollen auf Basis der
Daten und mittels Kl digitale Assistenzfunktionen fur die Beschaftigten ent-
stehen. Der Beitrag fokussiert die erste Phase der Implementierung der
Software zum Aufbau des Datenpools im Betrieb. Die Vorgehensweise zur
Forderung von Mitarbeiterakzeptanz sowie Erfolgsfaktoren werden vor-
gestellt und bewertet.

Schlusselworter: Erfahrungswissen, Wissenstransfer, Kunstliche
Intelligenz, Mitarbeiterakzeptanz, Softwareeinsatz

1. Motivation, Hintergriinde und Zielsetzung des Projektes Kl_eeper

Vor dem Hintergrund der demografischen Entwicklung und der zeitnahen Verren-
tung der Babyboomer-Generation aus den 1960er-Jahren stehen Unternehmen vor
der Herausforderung, deren Erfahrungswissen zu identifizieren und nachfolgenden
Generationen zur Verfugung zu stellen. Insbesondere die |dentifikation und der Trans-
fer des impliziten Erfahrungswissens, welches den Beschaftigten oftmals nicht be-
wusst ist, ist herausfordernd fir Betriebe (Geis-Thone 2021). Aktuelle Ansatze zur
Erfassung des Wissens und dem Aufbau von Assistenzsystemen sind langwierig und
kostenintensiv. Aufgrund von einer hohen Variantenvielfalt in industriellen Produk-
tionsprozessen mussten zahlreiche Informationen zur Fertigung von individualisierten
Produkten in Text-, Bild- oder Videoformaten erfasst, aufbereitet und abgespeichert
werden (Mohajan 2016).

Im Rahmen des Forschungsprojekts Kl_eeper — Know-how to keep soll mittels
Kunstlicher Intelligenz (KI) ein selbstlernendes Assistenzsystem fur Tatigkeiten in der
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Produktion entwickelt werden. Damit soll die Identifikation von Erfahrungswissen durch
selbstlernende Assistenzsysteme zukunftig automatisch im Arbeitsprozess erfolgen.
Erfahrungswissen kann so potenziell langfristig und effizient gesichert werden.

2. Anwendungsfall KI_eeper Assistenzsystem in der Oberflachentechnik

Das KIl_eeper-Assistenzsystem wird bei der Firma apra-norm in der Oberflachen-
technik (OFT) entwickelt und pilotiert. In diesem Arbeitsbereich werden aktuell Gber
2600 verschiedene Produkte teilweise sehr unterschiedlich behandelt. Die Produkte
werden in der ersten Station auf ein Forderbandsystem aufgehangt und durchlaufen
dann die weiteren zwei Stationen der OFT: die Lackierstation sowie die Qualitats-
kontrolle. Insbesondere die Beschaftigten der ersten Station, der Aufhangestation,
sind dabei besonders gefordert. Aufgrund der hohen Variantenvielfalt bendtigen sie
umfassendes Wissen, wie bspw. die korrekte Ausrichtung der Produkte auf den Wa-
gen oder die Kenntnis Uber etwaige Vorbehandlungen, bspw. Spulen oder Abkleben.
Wesentlich ist zudem die Kombination von Produkten, da manche Produkte mehr Zeit
in der Lackierung als andere benotigen. Eine geschickte Kombination gewahrleistet,
dass der 2,2-Minuten-Takt eingehalten werden kann und die Ressourcen der anderen
Stationen optimal ausgenutzt werden. Ein Assistenzsystem wird auch von erfahrenen
Beschaftigten beflrwortet, da die Komplexitat der Bearbeitung mit jeder neuen Pro-
duktvariante steigt (Ottersbock et al. 2023b).

Das konzipierte und entwickelte KI-System soll selbststandig im Arbeitsprozess von
allen erfahrenen Teammitgliedern lernen. Ziel der ersten Implementierungsphase ist
es, einen qualitativ hochwertigen, lickenlosen Datenpool aufzubauen, aus welchem
das KI-System lernen soll. Erst in den Folgephasen soll die geschaffene Wissensbasis
fur eine Kl genutzt werden und Uber Assistenzfunktionen verfugen (Abb.1).
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Abbildung 1: Technische Entwicklung Kl_eeper in drei Phasen: Datenerfassung, Kl-Training,
Assistenz

Die erste Phase der Datenerfassung (Phase 1) bildet die Basis fur das Anlernen
des Kl-Systems (Phase 2: Kl-Training) und ist damit essenziell flr die Identifikation
von Erfahrungswissen sowie die Entwicklung der Assistenzfunktionen (Phase 3)
(Abb. 1).

Die Beschaftigten haben in der ersten Phase einen besonderen Stellenwert, da sie
maldgeblich zum Aufbau eines qualitativ hochwertigen Datenpools beitragen, ohne in
dieser Phase fur ihren Aufwand bereits einen ersichtlichen Mehrwert in Form von
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Assistenzfunktionen zu erhalten. Bereits in dieser Phase verandert sich der Arbeits-
prozess und es entsteht ein Mehraufwand durch die Dateneingabe in das System. Die
Herausforderung besteht daher insbesondere darin, die Beschaftigten zu befahigen
und zu motivieren, mit dem neuen System zu arbeiten. Um dies zu gewahrleisten,
wurde eine menschzentrierte Vorgehensweise u. a. nach Pokorni et al. (2021) entwi-
ckelt und erprobt. Nachfolgend werden die Vorgehensweise und die Erfolgsfaktoren
auf den drei Ebenen Mensch, Technik und Organisation prasentiert.

2.1 Ebene Mensch — Vorgehensweise und Erfolgsfaktoren

Die Beschaftigten im Pilotarbeitsbereich der OFT wurden von Beginn an in das Pro-
jektvorhaben partizipativ eingebunden. In einem ersten Informationsmeeting wurden
die Beschaftigten uber Hintergrinde, Ziele und Vorgehen im Projekt sowie uber das
Unterstitzungspotenzial von KI-Systemen in der Produktion informiert. Das Meeting
diente auch dazu, bestehende Angste und Bedenken beziiglich des Einsatzes von
Technik und Kl zu erfassen und abzumildern. Die Inhalte des Meetings wurden vorab
hinsichtlich Verstandlichkeit in sprachlicher und inhaltlicher Ebene mit internen Projekt-
verantwortlichen und dem Betriebsrat durchgesprochen. Es wurde vermehrt mit bild-
lichen Darstellungen gearbeitet, um die Verstandlichkeit der Inhalte fur alle Beteiligten
zu gewabhrleisten. Der Workshop bildete die Basis fur nachfolgende analytische und
partizipative Malinahmen (Ottersbock et al. 2023a).

Im Rahmen einer Prozess- und Anforderungsanalyse wurden die Beschaftigten der
OFT zu ihrer Tatigkeit, ihnren Herausforderungen im Arbeitsbereich und ihrer Affinitat
zu technischen Systemen befragt. Stille und teilnehmende Beobachtungen wahrend
der Arbeitsausfuhrung gaben Aufschluss uUber den Prozessablauf und zeigten, wo
erfahrungsgetriebene Tatigkeiten zu finden sind und eine digitale Assistenz helfen
kann. In einem Konsolidierungsworkshop wurden die Ergebnisse der Analyse mit den
Beschaftigten der OFT diskutiert und vervollstandigt. In einem ELSI+UX-Workshop
wurde die technische Konzeption anhand von Einsatzszenarien von den Beschaftigten
bewertet. Der Fokus der Bewertung galt den ethischen, rechtlichen und sozialen Impli-
kationen der Technik (ELSI) (Greenbaum 2015). Daruber hinaus hatten die Be-
schaftigten die Mdglichkeit, die Benutzerfreundlichkeit und Funktionen des Systems
zu bewerten (Ottersbock et al. 2024).

2.2 Ebene Technik — Vorgehensweise und Erfolgsfaktoren

Auf Basis der Ergebnisse der Anforderungs- und Prozessanalyse mit den Beschaft-
igten der OFT (siehe Abschnitt 2.1) wurde eine Software zur Datenaufnahme in der
OFT entwickelt. Die Dateneingabe durch Beschaftigte erfolgt insbesondere in der
Aufhangestation; denn dort sollen in der dritten Phase die Beschaftigten durch digitale
Assistenz unterstutzt werden. Am Ende jeder Aufhangung wird ein Bild vom bestuck-
ten Wagen aufgenommen. Die zwei weiteren Stationen dienen dazu, die Korrektheit
der eingegebenen Daten durch Feedbackeingaben in der Software zu bestatigen,
fehlerhafte Aufhangungen zu dokumentieren oder weitere Hinweise einzufligen
(Abb. 2):
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Abbildung 2: Technische Konzeption der Datenbasis (Ottersbéck et al. 2023, modifiziert)

Fur die Umsetzung der Software wurde ein webbasiertes System ausgewahilt,
sodass die Software auf unterschiedlichen Geraten genutzt werden kann. Ein Web-
server stellt das Backend und die Datenbank zur Verfigung, uber verschiedene End-
gerate erfolgt zunachst die Datenerfassung und ermdglicht im Spateren die Assistenz-
funktionen Abb. 3a).
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Abbildung 3a: Aufbau und Struktur der Software: ~ Abbildung 3b: Aufbau und Struktur der
Stationen Software: Abléufe

Der Webserver verfugt uber einen variablen Aufbau, die Programmumsetzung
ermdglicht eine bedarfsgerechte Konfiguration von Arbeitsorten sowie dazugehdrige
Ablaufe. Im Beispiel der Fa. apra-norm werden die Arbeitsorte Aufhangestation, La-
ckierstation sowie Abhangestation eingerichtet, wobei jede Station Uber eine variable
Anzahl an Ablaufen verfiigen kann (Abb. 3b).

Die Anwendung ist so umgesetzt, dass ein modularer Aufbau sowie ein generischer
Ansatz zum Einsatz kommen. Damit kann die Software fur unterschiedliche Szenarien
bei verschiedensten Unternehmen genutzt werden. Die Anwendung berucksichtigt
zwei Hauptfunktionen; einerseits kann das System zur Aufnahme von Daten verwendet
werden, andererseits konnen Assistenzfunktionen abgebildet werden. Jede Haupt-
funktion lasst sich dabei mit Teilaktionen, Ablaufen sowie spezifischen Einstellungen
konfigurieren. Wesentliche Merkmale sind dabei vordefiniert. Das System ist somit
flexibel und lasst sich auch fur komplexe Produktionsprozesse konfigurieren. An-
passungen und Anderungen lassen sich ohne Programmierkenntnisse einpflegen, ein
zeitsparender Workflow ist die Folge. Auch die Anbindung an Subsysteme sowie
externe Gerate und Sensoren ist gegeben. Im beschriebenen Anwendungsbeispiel
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konnen Bildmaterialien an der Aufhangestation direkt mit einem Datensatz verknupft
werden. Auch Daten aus einer SPS lassen sich auslesen, verkntpfen und im Backend-
System speichern (Abb. 4).
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Abbildung 4: Aufbau und Struktur der Software: Ablaufbeispiel

Die Aufnahme der Daten in Phase 1 haben das Ziel, eine qualitative Datenbasis zur
Nutzung in einer Kl zu schaffen. Steht diese Datenbasis zur Verfugung, wird das Sys-
tem in Phase 3 als Assistenzsystem genutzt, in dem in Abhangigkeit von Auftragsdaten
Lésungsvorschlage von der Kl grafisch prasentiert werden.

Neben der nutzerzentrierten Entwicklung von Interface und Programmoberflachen
fuhrte die Einbeziehung von Beschaftigten wahrend der gesamten Entwicklungsphase
zu weiteren Optimierungsmoglichkeiten und Erweiterungen. Eine Kopierfunktion von
bereits getatigten Prozessen tragt dazu bei, dass Beschaftigte mit wenigen Eingaben
einen neuen Prozess abbilden kdnnen und somit Eingabezeit einsparen.

2.3 Ebene Organisation — Vorgehensweise und Erfolgsfaktoren

In Shopfloormeetings wurden die Beschaftigten mehrfach durch die Geschafts-
fuhrung, den Leiter der Abteilung, den Projektleiter, den Betriebsrat, externe Projekt-
verantwortliche und Entwickler tber die Einfuhrung und den Zweck der Software infor-
miert. Die Einflhrung in die Software erfolgte ,learning-by-doing® im Arbeitsprozess.
Die Beschaftigten wurden wahrend ihrer Tatigkeit durch Projektbeteiligte und den
Leiter der Abteilung unterstitzt. Durch teilnehmende Beobachtungen konnten beim
ersten Einsatz bereits erste Verbesserungsmoglichkeiten identifiziert werden, die
zeitnah technisch umgesetzt wurden. Zusatzlich wurde ein Flipchart im Arbeitsbereich
platziert. Dieses wird nun genutzt, um kontinuierlich Verbesserungsvorschlage der
Beschaftigten aufzunehmen.

Durch die Feedbackschleifen mit den anderen Stationen werden nun Fehler im
Aufhangeprozess oder beim Lackieren direkt sichtbar. Ein wesentlicher Erfolgsfaktor,
zur Akzeptanzforderung der Technik, ist der offene Umgang mit den Fehlern durch die
Leitungskrafte.
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3. Fazit

Die Implementierung der Software zum Aufbau des Datenpools in der OFT kann
bisher als erfolgreich bezeichnet werden. Die Beschaftigten konnten durch die intuitive
Bedienbarkeit des Systems nach ersten Durchlaufen eigenstandig damit arbeiten. Als
wesentlicher Erfolgsfaktor auf der technischen Ebene wurde die Ausgereiftheit des
Systems identifiziert. In mehreren Testungsphasen wurde die Software nach und nach
verbessert. Ziel war es zu vermeiden, dass bereits zu Beginn der Einflhrungsphasen
zu viele Funktionalitaten des Systems fehlen oder nicht benutzerfreundlich sind. Die
Beschaftigten wurden von Beginn an in den Entwicklungsprozess der Technik einbe-
zogen. |hre Bedarfe und Vorstellungen hinsichtlich der technischen Ausgestaltung
konnten somit bertcksichtigt werden. Die Beschaftigten wurden und werden regel-
mafig aktiv aufgefordert, Verbesserungsvorschlage zu benennen, welche dann auch
zeitnah umgesetzt werden. Dies fordert die Akzeptanz der Technik.
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