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IN DER PRODUKTION
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VORAUSSETZUNGEN FUR DATENANALYSEN

Wer - Kommunikation der Stakeholer (Sponsor, Fachabteilung, Anwender,...)

Was - Ubersichtliches und verstandliches Ausarbeiten eine Zieles, inklusive
Mehrwert, Prozess gefolgt von passender Architektur und Roadmap

Voraussetzung
far Erfolg

Wie - Umfassendes Verstandnis der Datenstruktur

Wie - Offenheit fur Strukturanpassungen um Vorteile/Nutzen des Use Cases
realisieren zu kodnnen

Datenanalyse in der Produktion nimmt Zeit in Anspruch

/!

Voraussetzungen mussen oft noch geschaffen werden!
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ANWENDUNGSFALLE DER
DATENANALYSE

QUALITATS

MASCHINEN KONTROLLE

AUSFALLE

PRODUKT
DURCHLAUF DESIGN
ZEITEN SUPPLY CHAIN PROZESS
MANAGEMENT

RESSOURCEN
EFFIZIENTES
ARBEITEN
PREIS

VORHERSAGEN
PERSONAL

PLANUNG

LERNENDE
ROBOTER
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DATENREPORTING
N DER SMARTEN FABRIK
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(MASCHINEN-) DATEN IN DER PRODUKTION

1 Q@ 3

DaTA INSIGHT ACTION
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AUS DATEN INFORMATIONEN GEWINNEN

Shopfloor (= SAP ERP {—

T

VISUALISIERUNG INTEGRIETE SZENARIEN

- Darstellung von Daten, - Anreichern von Maschinen- durch Prozessdaten
ggf. in Echtzeit - Auswerten auch in

- Initiierung von Bezug zu Geschaftsobjekten
Daten-Untersuchungen (z.B. Auftrags-Reporting)

- Anwendung einfacher Regeln - Standardisierte / Rollenspezifische Reports

(z.B. OEE und Arbeitsplatz-Reporting)
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BEISPIEL OEE ERMITTLUNG

© All for One Group SE

100 %

~ Geplante
Stillstande

* Wartung
* Pausen
* Wochenenden

Angezeigt, aber

nicht eingerechnet

Theoretische
Produktionszeit
Produktionszeit

Geplante

Verfiigbarkeit % x

~ Verfiigbar- Leistungs- -
keitsverluste verluste
* Unbegrindete * Verminderter
Unterbrechungen Output
* Materialmangel
* Reparatur
* Storung
* Rusten

Produktionszeit
Produktionszeit

Brutto-

Leistung % x Qualitdit% =

Qualitats-
verluste

* Fehlerhafter
Qutput (NIO)

h—
Q
N
v
C

@ O
e
.-x
b=
@ ©
E O
W o

I Geplanter Stillstand

Produktions-
ausfall
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INTEGRIERTER BLICK AUF DEN ARBEITSPLATZ
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SMARTER PROZESSE

@ Daten sammeln >> Daten anzeigen

Prozessgrad = Effektivitat =

Hauptnutzungszeit (Produktion)/
Durchlaufzeit

Stillstand-/Stérungs-

Ist-Menge / Soll-Menge

Ausschussquote = Qualitatsrate =
Ausschussmenge / Produzierte Menge Gut-Menge / produzierter Menge

QM KPIs

Verfigbarkeit = Materialverbrauch =

Nutzgrad =
Hauptnutzung / Belegungszeit
Zykluszeiten/Taktzeiten = Rustgrad = . .
\/erg|eich Soll-Ist Rustzeit / Bearbeitungszeit L|egeze|ten

Hauptnutzungszeit / Planbelegungszeit \/erg|eich Soll-Ist

@ Daten anreichern >> Ereignisse Vorhersagen

© All for One Group SE

Production
Planning

Plant
Maintenance

SAP ERP

Quiality
Management

Material
Management

(Extended)
Warehouse
Management



KUNSTLICHE INTELLIGENZ &

PREDICTIONS
UBERBLICK
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UBERBLICK PREDICTIONS

THANKSGIVING PREDICTIVE ANALYTICS AUS DER VERGANGENHEIT
LERNEN ...
Weight Modelle werden mit vergangenen

Informationen trainiert.

/

Nj ... UM IN DIE ZUKUNFT
BLICKEN
Zukunftige Zustande werden mit
S diesem Modell vorhergesagt.

© All for One Group SE



UBERBLICK PREDICTIONS

Machine Learning (ML):
Maschinen durch Nutzung von
Daten und Algorithmen in den
Daten vorhandene
Zusammenhange erkennen
lassen (aufgabenspezifisch)

© All for One Group SE

Machine
Learning

Deep
Learning

Deep Learning (DL):
Teilmenge an ML Algorithmen,
deren Formulierung den
Prozess menschlicher
Informationsverarbeitung
nachahmt
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KUNSTLICHE INTELLIGENZ IN

DER PRODUKTION

IN DER PRODUKTION




POTE

NTIALE VON KI IN DER PRODUKTION

WARTUNG & REPARATUR MASCHINEN-AUSFALLE
Unnotige Kosten durch fixe Ungeplante Stillstande als Folge eines
Wartungsintervalle und Instandhaltung Schadens/Fehlers an einer Maschine

ERSATZTEILE & LAGERUNG QUALITATSMINDERUNG
Feste Intervalle und unvorhergesehene Unerkannte Probleme bei Maschinen
Ausfélle erfordern eine aufwandige reduzieren die Qualitat in der
Ersatzteilstrategie Produktion

© All for One Group SE

STILLSTANDKOSTEN \%\ ﬂ/ KUNDENZUFRIEDENHEIT

Durch ungeplante Stillstande kommt Durch Lieferverzug und geringerer
es zu Kosten durch unausgelastete Qualitat der Produkte sinkt die
Mitarbeiter und Verzégerungen Kundenzufriedenheit



UBERBLICK PREDICTIVE MAINTENANCE

DAS SIEHT Ja
GAR NICHT GUT AUS,
ICH SOLLTE MicH
BESSER WARTEN
LASSEN,

© cloud-science.de
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Wartungsvorgang basierend auf der
Auswertung von Prozess- und
Maschinendaten mit dem Ziel

reduzierter Ausfallzeiten.
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UBERBLICK PREDICTIVE MAINTENANCE
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POTENTIALE PRODUKTIONSUMFELD SUPERVISED LEARNING
' Erhdhung der Produktionsqualitat und ) Wichtiger Anwendungsfall fur Sammlung von Fehlerzustanden Uber
Reduzierung der Ausfallzeiten \ Industrie 4.0., der ein hohes Mal3 an einen langeren Zeitraum hinweg, um

Prozesssteuerung beinhaltet zukUnftige Fehler frihzeitig zu erkennen
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UBERBLICK ANOMALY DETECTION

—— Temperature i

|dentifikation von Anomalien in den
Maschinendaten um frihzeitig
kritische Zustande zu erkennen.

—— Vibration

—— Velocity

T T T T T T T T
12:00:00 12:50:00 13:40:00 12:00:00 12:50:00 13:40:00 12:00:00 12:50:00

© Microsoft
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ANWENDUNGSFALL

ANOMALY DETECTION




ANWENDUNGSFALL ARCHITEKTUR

2 - @ ; - [

Smart Devices Daten (loT) Servmg Dashboard
Schnittstelle Cold
Data ‘

Cloud Storage Modelltraining

© All for One Group SE



ANWENDUNGSFALL DASHBOARD

Anomaly Detection: Frasmaschine #23

T

/Sensortwerte im zeitlichen Verlauf mit Anomalien

Durchschnitt von Sensorwert

® Anomaliestarke

Durchschnitt von Sensorwert
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https://app.powerbi.com/groups/b8dae671-f390-4792-a8c3-3fadf3920088/reports/d900d853-dac5-4870-a9cb-221394a4889b/?pbi_source=PowerPoint

ANWENDUNGSFALL DASHBOARD

Anomaly Detection: Frasmaschine #23

(/Sensortwerte im zeitlichen Verlauf mit Anomalien

® Anomaliestérke Durchschnitt von Sensorwert
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ANWENDUNGSFALL DASHBOARD

Anomaly Detection: Frasmaschine #23

T
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UNSER ANGEBOT
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KLARE VORSTELLUNG ZUM ANWENDUNGSFALL
UND DER ENTSPRECHEND NOTWENDIGEN
DATENGRUNDLAGE GEWINNEN

GGF MIT REPORTING/VISUALISIERENDEN
SZENARIEN BEGINNEN

KI IN DER PRODUKTION BIRGT POTENZIAL ZUR
STEIGERUNG DER PRODUKTIONSQUALITAT
UND REDUZIERTEN AUSFALLZEITEN

TAIKIE
AVWAYS




TOP THEMEN

AT\ Imagination |
\ IS more important
thah knoWiedge.

Workshop: Fit for Smart Factory Workshop: Predictive Maintenance White Paper: Predictive Maintenance

© All for One Group SE 28


https://iot.all-for-one.com/de/iot-mit-all-for-one/download-bereich/white-paper-predictive-maintenance/
https://iot.all-for-one.com/de/iot-workshops/predictive-maintenance-data-assessment/

VIELEN DANK!

HIIRIE
-[RAGIEN?

https://bit.ly/3hGDAlv

HIER FINDEN SIE:
— die Prasentationsunterlagen

— ab morgen die Aufzeichnung
des Vortrags

— weiterfUhrende Informationen

Sie erhalten den Link am Freitag
auch per E-Mail.
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SEBASTIAN ROTH

PRINCIPAL PRODUCT & PORTFOLIO MANAGER
ALL FOR ONE GROUP SE

T +49 40360976041
M +49 16098327572

Sebastian.Roth@all-for-one.com

JAKOB PROCHER

ASSISTANT CONSULTANT
AVANTUM CONSULT GMBH

T +49 211687838124
M +49 1603041658

Jakob.Procher@avantum.de
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