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Digitaler Kaminabend | Produktivitatsmanagement - digital gedacht!
Agenda

W BegruBung & Einleitung
Peter Schieder | Leiter Geschaftsbereich Produktions- und Logistikmanagement,
Fraunhofer Austria

B Mit Advanced Planning & Scheduling zu hoherer
Produktivitat

Alexander Gaal | Wissenschaftlicher Mitarbeiter Produktionsplanung und
Controlling

B Erhohung der Anlagenproduktivitat durch den Einsatz

von innovativen Technologien und Methoden
Robert Glawar | Gruppenleiter Instandhaltung und Anlagenmanagement
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Fraunhofer-Gesellschaft
Die fuhrende Organisation fur angewandte Forschung in Europa

= 72 Institute und Forschungseinrichtungen
= > 26 600 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter

= Forschungsvolumen: 2,6 Milliarden Euro, davon
2,2 Milliarden Euro im Leistungsbereich
Vertragsforschung
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Fraunhofer Austria Research GmbH
100% Tochter der Fraunhofer Gesellschaft, Grundung 2008

Zahlen, Daten, Fakten (GJ-2019)

4 4 4

5,9 Mio.

Forschung

Geschaftsbereich
Produktions- und

Logistikmanagement

Geschaftsbereich
Advanced Industrial
Management

Innovationszentrum
Digitale Transformation
der Industrie

Geschaftsbereich

Visual Computing

Innovationszentrum
Kl4Life

Marz 20
© Fraunhofer Austria

==
~ Fraunhofer
AUSTRIA

TECHNISCHE
UNIVERSITAT
WIEN



Fraunhofer Austria Research GmbH
Vernetzt mit Wissenschaft und Praxis
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Innovationsfeld Industrial Data Science
Forschungsschwerpunkt Digitalisierung der Industrie

Industrial Internet of Things Data-Driven Logistics

naT +t
Industrial Data Science

”i
(BIG @ 3
DATA ﬁn
Simulation & Mensch-Maschine
Applied Data Analytics Kollaboration & Digital Factory / Digital Twin
Operations Research . :
Digitale Assistenz
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Machine Learning and Cyber-Physical Production &
Artificial Intelligence Logistics Systems




Fraunhofer Austria Research GmbH
Wie arbeitet man mit Fraunhofer Einrichtungen zusammen?

Industriefinanzierte Einzelauftrage Rahmenvertrige
Projekte
=» Losung einer individuellen =» Langfristige, strategische
Problemstellung Forschungspartnerschaften von

=  Prototypische Umsetzung und Unternehmen mit FhA

EinfUhrung der Innovation =>  Abruf von F&E-Leistungen per

= Technologie und Know-how Einzelauftrage

Transfer

Kooperationsprojekte und

Nationale & Internationale

Geforderte _
Innovationscluster

F&E-Kooperationen

Forschungsprojekte
=» National, z.B. FFG Produktion =» Regionale Forderung, Projekte
der Zukunft, IKT der Zukunft mit mehreren Industriepartnern
=» Int. Forschungsprogramme, z.B. = Regionale Partner aus
Horizon 2020 Forschung, Industrie und

= Mehrere Industrie- und Hochschulen

Forschungsunternehmen
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Fraunhofer Austria Research GmbH
Fine Auswahl unserer Industriekunden und Partner
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TU Wien Pilotfabrik Industrie 4.0
Wlssenschaft in die Praxis brmgen |

= Neutrales Forschungs- und Testumfeld ohne

FrHW . . ‘ 2T Beeinflussung der laufenden Produktion

i J[mﬁmmm m!“ | ,.|[J| = Plattform fUr kooperative Forschung

I| i |gui = Partner fur Forschung und Erprobung von
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Alexander Gaal

Wissenschaftlicher Mitarbeiter Produktionsplanung und Controlling

»Advanced Planning &
Scheduling zu hoherer
Produktivitat«
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Agenda
Was erzahle ich Ihnen in den nachsten 15 Minuten?
B Wie verandern Digitalisierung, Automatisierung und die Kunstliche Intelligenz die Produktion?

B \Warum braucht die PPS Innovationen und was ist ihr Nutzen?

B \Woran arbeiten wir bei Fraunhofer Austria tatsachlich?
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Digitalisierung, Automatisierung und die Kinstliche Intelligenz
Tesla Factory in Fremont, Kahformen
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Digitalisierung, Automatisierung und die Kinstliche Intelligenz
Foxconn Technology Group

Mit tausenden Montagerobotern senkt der Apple-Zulieferer Foxconn die Arbeitskosten.
B 600 andere Unternehmen in der chinesischen Technologieregion Kunshan sind auf

| gleichem Kurs. Unzahlige Arbeitsplatze sind in Gefahr.

iPhone manufacturer Foxconn plans to replace

almost every human worker with robots
China’s iPhone factories are being automated

__ 60 000 WbRKERS WITH ROBOTS AT

- CHINA FACTORY -\
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Digitalisierung, Automatisierung und die Kuinstliche Intelligenz

Amazon Automated Warehouse

e i

Coronavirus Is Speeing Up the
Amazonification of the Planet

As restaurants, bars, and local shops close down, platform-based monoliths
are vacuuming up customers and jobs
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Digitalisierung, Automatisierung und die Kinstliche Intelligenz
Automatisierung in der Landwirtschaft

Seit 1800 ist die Anzahl der im Primaren Sektor
beschaftigten Arbeitnehmer von 95% auf 2,9% gesunken
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Digitalisierung, Automatisierung und die Kinstliche Intelligenz
Disruption

~Disruptive Technol/ogien sind Innovationen, die die Erfolgsserie einer bereits bestehenden
Technologie, eines bestehenden Produkts oder einer bestehenden Dienstleistung ersetzen oder

diese vollstandig vom Markt verdrangen und die Investitionen der bisher beherrschenden
Marktteilnehmer obsolet machen.”

M Festnetz vs. Mobiltelefone M Reiseburo vs. Internetbuchung

M Gedruckte Enzyklopadien vs. Wikipedia M Taxis vs. Uber
B Gedruckte Zeitungen vs. Online-Magazine ®m Selbstfahren vs. Autonome Fahrzeuge
B Einzelhandel vs. Amazon B Prasenzweiterbildung vs. Webinare
B Physische Tontrager vs. Musikstreaming-Dienste B Personlicher Service vs. Roboter-Service
B DVD-Player vs. Videostreaming-Dienste B Spritzguss vs. 3D-Druck

Kaminabend vs. Digitales Webinar

|

Marz 20 . % Fraunhofer

© Fraunhofer Austria
AUSTRIA



Innovationen in der Produktionsplanung & -steuerung
Disruption in der Produktionsplanung
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Innovationen in der Produktionsplanung & -steuerung
Disruption in der Produktionsplanungg
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Innovationen in der Produktionsplanung & -steuerung
Fraunhofer Toolbox

Scheduler Bucket Planner

Maschinenbelegungs- und Reihenfolgeplanung Produktlonsplanung Produ2|eren im Takt

Z Fraunhoferw:’f
Scheduler **™* v_;J

Automatisierte Stammdatenpflege und Reinforcement Learning

Durchlaufzeltprognose Dispatching und Produktionssteuerung

@ ‘--'@ ’5’ Strategie

AQ ent
State

Environment Reward

FhA bietet fur alle Aufgaben der PPS das richtige Werkzeug

Action

Alle Entwicklungen werden fir den Einsatz beim Anwender zugeschnitten und optimiert

|
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Woran arbeiten wir bei Fraunhofer Austria tatsachlich?
ML in der Produktionsplanung

Beschreibung
B Herstellung von ferromagnetische Kerne fur Leistungstransformatoren
B Manuelle Fertigungsplanung fur kurze Zeitraume

B Produkte bewegen sich abhangig von ihren Eigenschaften unterschiedlich durch die Fertigung
Problem

® Wiederkehrende Engpasse und Blockaden in der Produktion und dadurch Lieferverzégerungen

® Probleme bei der Einhaltung der Produktionsreihenfolge und Materialanlieferung

- o
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Woran arbeiten wir bei Fraunhofer Austria tatsachlich?
ML in der Produktionsplanung

Ergebnis

B Aufbaue eine Simulationsmodells, das als Digital Twin des Produktionssystems agiert
B Versorgung der Simulation mit Echtzeitdaten aus MDE und BDE

m Kl als Linienmanager

" Sucht fUr jedes Produkt den optimalen Weg und vermeidet unnétige Bewegungen
" Verwendet heuristische Algorithmen

® Werkzeug fur ,,Was-Ware-Wenn”-Simulationen

Marz 20
© Fraunhofer Austria 22
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Woran arbeiten wir bei Fraunhofer Austria tatsachlich?

Produktionslayout
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Woran arbeiten wir bei Fraunhofer Austria tatsachlich?

Produktionslayout

Montageplattform

Qualitatskontrolle
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Woran arbeiten wir bei Fraunhofer Austria tatsachlich?
Komplexitatslevel
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Woran arbeiten wir bei Fraunhofer Austria tatsachlich?
Reinforcement Learning in der Praxis

Machine Learning, Deep Learning

Programmbibliothek & Frameworks
Mnylogic PSimio

SlmPv . & %DLM

Arena’ [.-&.. S«
i -
w"v '5“ Iﬁ" 5 s . TensorFlow

AN GRATI e v gy PY TbR CH
sb"aﬁ'{‘ Caffe

Simulationsumgebung Action a
t

(Entscheidung)

Umgebung
'A‘  anyLogistix

Supply chain software

Zustand s;
Reward ry, 1
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Woran arbeiten wir bei Fraunhofer Austria tatsachlich?
Was haben wir gelernt?

®m Vereinfachen Sie lhr Problem, sonst wachst der Berechnungsaufwand exponentiell

m Das Lernszenario mussen zerlegt werden und in mehreren Teilproblemen gestaltet sein

m Die Gestaltung einer intelligenten ,,Belohnungs”-Funktion ist oftmals der Schlissel zum Erfolg

® Die Undurchsichtigkeit von Reinforcement Learning ist eine Herausforderung sowohl fur die Entwicklung als
auch far den Verkauf an Kunden

Eine sinnvolle Vereinigung von Kl und Simulation ist moglich
m Reinforcement Learning ist dennoch kein Produkt von der Stange

®  Wir werden unsere Kompetenzen im Bereich Simulation weiter ausbauen und an der globalen Entwicklung des
maschinellen Lernens teilnehmen

® Dennoch stehen wir Anfang einer langen Reise und sind sicher, dass wir noch viele weiter Potenziale und
Anwendungsfalle fur die Produktion aufzeigen kénnen.

Wir haben erfolgreich gezeigt, dass maschinelles Lernen auch in der Produktionsplanung

und -steuerung eingesetzt werden kann!

|
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Fraunhofer Austria Research
Leistungsangebot Produktionsplanung und -controlling

Optimierung Individuelle ,,Advanced Planning Auswahl von ERP/MES/PPS
Auftragsmanagement und PPS- S -
Prozesse and Scheduling” Losungen Systemen

Z Fraunhoferwm

Scheduler "™ o B2
vy

Digitalisierung und Entwicklung indivi.d_geller Verfahren Erstellung Lastenheft- und
Automatisierung in der o zur Kapazitats- undl Aussc_:_hrelbungsunterlagen,
Auftragsabwicklung: Definition Re|henfolgeplaqung, Termm— und DurchfUhrung Marktrecherche,
von durchgangigen PISS—Prozessen LosgroBenermﬁtIung sowie zur Agsschrqbung gnd
und Konzepten zum verbesserten optimalen WIP.—Steuerung mit Anbleterprasent.ahonen,
Einsatz Ihres PPS-/ERP Systems modernen Operatpns—Research und Begle!tung b|§ zur
Machine Learning Verfahren Entscheidungsfindung
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Q&A
Wie funktioniert die automatisierte Stammdatenpflege bzw. wie kann man sich das
genau vorstellen?

Wir ziehen automatisiert die Ruckmeldedaten aus dem ERP/MES und bereiten diese automatisiert
auf (z.B. AusreiBer und Buchungsfehler werden herausgefiltert). Mit diesen Daten trainieren wir
Modell, die dann wiederum fir die Planung eingesetzt werden kénnen. So kann z.B. die
Durchlaufzeit an einer Anlage nicht nur ein fixer Wert sein, sondern von unterschiedlichen Faktoren
abhangen. Stammdaten sind also nicht mehr statische Werte, die beispielsweise auf
Vergangenheitswerten basieren, sondern werden zu Funktionen. Dabei kdnnen wir zeigen, dass
diese Werte akkurater als jeder Durchschnittswert sind. Schon heute konnen wir eine Dynamisierung
der Daten im ERP moglich machen.

Ill

Weitere Entwicklungen verwirklichen wir in unserem Forschungsprojekt ,, StaProZell”, das im April

2020 startet. Dabei wird die automatisierte Nutzung dieser dynamischen Daten weiterentwickelt.

|
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Q&A
Mit welchen Problemen kann man ublicherweise rechnen, wenn man
Reinforcement Learning in der Produktion einfuhrt?

Die auftretenden Probleme sind vielschichtig und kénnen aus unserer Sicht hauptsachlich in den folgenden
Bereichen auftreten:

M Schaffung einer hochwertigen Simulationsumgebung, welche die Dynamik der Produktion korrekt
widerspiegelt.

® Auswahl der Reinforcement-Learning-Ansatzes (Single-Agent vs. Multi-Agent, etc.).

m Definition der Ziel- und Reward-Funktion. Dabei mussentschieden werden, wie ich den Agenten lernen lassen
mochte und wie ich ihn fur seine Aktionen belohne. (Spoon-Feeding, Hinweise, etc.).

m Blackbox-Verhalten, was die Introspektion eines dynamischen Systems unmaoglich macht.

Ergebnis hangt bei komplexen Probleme hangt stark von der Datenmenge und der Lernzeit ab.

|
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Q&A

Was ist die Belohnung bzw. der Score nach er der Algorithmus im Video erkennt,
ob er einen guten oder schlechten "Zug" gemacht hat?

Grundsatzlich konnen unterschiedliche ,,Reward”-Funktionen definiert werden. Diese konnen beispielsweise
folgende sein:

Einhaltung des Liefertermins

Kurze durchschnittliche Bearbeitungsdauer
Kurze durchschnittliche Durchlaufzeit
Konstant hohe Auslastung

Etc.

Die ,,Reward”-Funktion im gezeigten Beispiel setzt sich aus folgenden Komponenten zusammen:
B Anzahl der bendtigten Schritt

Einhaltung des Liefertermines

|
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Q&A
Hatte man nicht einfach alle moglichen nachsten Schritte ausprobieren konnen und
dann die beste Abfolge wahlen (1) bzw. eine exakte Berechnung fur das Problem zu

finden (2)?

1.

Produktionsplanung mit Hilfe von Metaheuristik (Genetischer Algorithmus) funktioniert nach diesem Prinzip. Losungen mit

Hilfe von Reinforcement Learning haben jedoch grundsatzliche Vorteile, wenn z.B. die Produktionsumgebung adaptiert wird.

Grundgedanke dieses Beispiels, ist es zu zeigen, wie ein Agent lernen kann, um ein komplexes Problem zu l6sen. Das steht im
genauem Gegensatz zu einer Herangehensweise Uber eine , Brute-Force”-Methode, die einfach so lange Moglichkeiten

durchprobiert, bis eine Losung herauskommt.

Agenten sollen sich eine Strategie aneignen, die diese effizient anwenden.

FUr eine exakte Berechnung ist uns leider kein effizienter Losungsweg bekannt.

AuBerdem ist die Berechnungsdauer aufgrund der vielen Moglichkeiten hochst wahrscheinlich enorm lang.

\
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Q&A

Sie haben von einer Tool Box im Bereich PPS gesprochen, welche Tools gibt es da
genau und kann man die Tools auch irgendwo testen?

Unsere Toolbox beinhaltet folgende Tools, die standig weiterentwickelt werden und auch teilweise schon im
industriellen Einsatz erprobt sind:

Tool fur die Maschinenbelegungs- und Reihenfolgeplanung (FhA Scheduler)

Topfplanungstool fur die Planung von taktorientierten Fertigungen (Bucket-Planner)

Automatisierte Stammdatenpflege

Tool zur Durchlaufzeitprognose

Reinforcement Learning fiur das Dispatching (Abarbeitungsstrategie in der Fertigung im Gegensatz zu starren Regeln, wie
FiFo, LiFo, klirzeste Warteschlang, etc.)

Reinforcement Learning fur die Produktionssteuerung

Schon bald wird es die Moglichkeit geben den FhA Scheduler auf unserer Webseite zu testen! Bis dahin stellen wir
unsere Tools gerne auch personlich bzw. Gber Videokonferenz vor.

Terminvereinbarung ist jederzeit uber Mail moglich.

\
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Q&A
Warum setzt man dann nicht auf erklarbare Machine Learning Methoden anstatt
den bekannteren Blackbox Ansatzen?

Das machen wir naturlich immer, wenn es moglich ist! In einigen Fallen sind Blackbox-Ansatze wie Deep-Learning
aber sehr wertvoll. Beispielsweise wenn es nicht moglich ist dem ML-Modell sinnvolle Zusammenhange vorzugeben
allerdings viele Datenpunkte vorhanden sind.

~Explainable Artificial Intelligence” (XAl) ist ein eigenes Forschungstheme und steht auch im Fokus von Fraunhofer,
um Vertrauen in unsere Entwicklungen zu erhéhen und Transparenz zu gewabhrleisten.

|
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Robert Glawar

Gruppenleiter Instandhaltung und Anlagenmanagement
Fraunhofer Austria Research

»Erhohung der
Anlagenproduktivitat durch
den Einsatz von innovativen
Technologien und Methoden«
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Bedeutung der Instandhaltungs- und Anlagenmanagement im Zeitalter der

Digitalisierung
Basierend auf Erfahrungswissen und Abweichung der Bestandigkeit von Bauteilen
/oder statistischen Modellen von der Annahme

Je nach Anlagenintensitat machen die Kosten fur Betrieb und Wartung der Anlagen
uber 50% der Gesamtbetriebskosten von Unternehmen aus und beeinflussen die
Produktivitat daher maB3geblich

\
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Bedeutung der Instandhaltungs- und Anlagenmanagement im Zeitalter der
Digitalisierung

Erhohung der
Innovative Produktqualitat

Geschaftsmodelle fUr
Anlagenhersteller und -
betreiber

\
Erhohung der )
Zuverlassigkeit und /

\ nlagenverfﬁgbarkeit

N & 5 & & §n & B B B B B L/

Innovatives Instandhaltungs- und Anlagenmanagement ist ein Key-Enabler im Zeitalter der

Digitalisierung
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Treiber der Digitalisierung im Anlagenmanagement
Ubersicht Einflussfaktoren

@0
(2

g

Kundennachfrage und

Anbieterdruck
— . (Digitale Kunden, veréndertes
Konsumverhalten, neue
. . Konkurrenten & Start Ups, ...) .

Big Data Analytics Neue Geschaftsmodelle
(Kinstliche Intelligenz, & Services
Datenanalysen zur (Neue Dienstleistungen, Business
Verbesserung der Effizienz,...) Analytics...)

Innovative ) A Prozessdigitalisierung
Technologien (Kostensenkung und
f | E .. .. i7i i i
(lloT, Plattformen, Cloud, Edge Dlg italisieru ng Effizienzsteigerung erreichen)

Computing, 3D-Druck, ...)
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innovative Technologien und Methoden

Relevanz fur die Industrie

Befragung eines
Expertengremiums im Rahmen
der Hannover Messe

2

Which of the following methods or technologies do you consider

to be relevant to the field of maintenance and asset management?

ADDITIVE MANUFACTURING (E.G.: 3D PRINTING OF SPARE
PARTS)

INTELLIGENT SENSORS AND CONDITION MONITORING -
SYSTEMS °

REAL TIME DECISION SUPPORT FOR MAINTENANCE "
PLANNERS °
41%

USAGE OF MACHINE LEARNING ALGORITHMS AND
KNOWLEDGE ENGINEERING METHODS)

MOBILE (DIGITAL) ASSISTANCE SYSTEMS (E.G.: DATA
GLASSES, TABLETS)

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40%

Marz 20
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Innovative Technologien & Methoden zur Erhohung der Anlagenproduktivitat
Ubersicht Projektbeispiele , Einsatz von Kl-Methoden™

Ziel ist die Erhohung der Anlagenproduktivitat durch den Einsatz von kunstlicher Intelligenz!

Smart Data Analytics for Maintenance
in der Halbleiterfertigung
<> = Umsetzung einer datenbasierten Instandhaltung unter BerUcksichtigung
von Methoden der Kunstlichen Intelligenz
Erh6hung der “ Reduktion der Stillstandzeit um bis zu 21% fiihrt zu einer

Anlagenproduktivitat Erhohung der technischen Anlagenverfiigbarkeit um ca. 2%

-

Kunstliche
Intelligenz zur
Produktivitats-

steigerung

Zustandsbedingte Produktionsplanung

in der Metallverarbeitung

® Integration von (Kl-basierten) Condition Monitoring in die Produktionsplanung und -steuerung
* Reduktion der beriicksichtigten Produktionskosten um 10%
* Erhéhung der Energieeffizienz um 16%

Digitalisierte
Instandhaltung und

Qualitatsprognose anhand Prozessparametern
Servicekonzepte

in der Prozessfertigung

® |dentifikation von Zusammenhangen zwischen Prozessparameter und
Produktqualitat
= Kosteneinsparungen um bis zu 10% durch Reduktion von Ausschuss

Marz 20
© Fraunhofer Austria
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Innovative Technologien & Methoden zur Erhohung der Anlagenproduktivitat
Fraunhofer Austria Methoden-Set , Predictive Maintenance”

Theoretical

Remaining Useful Life
Estimation

Similarity-Based Remaining
Useful Life Estimation

Survival Function Plot

Probability
c S f e 388 -

™

= @ os )
Life Time Variable (cycles)

- Ausfallzeiten und Haufigkeitssummen
der Bauteile

- Bekannte Formparameter

- Expertise z.B. im Bereich
Materialwissenschaften @

5 L
. A Extimation y

bo / \ [ . R ]

s \ R
/ \ Al Arse 1
\ T
o | L Wine - B
L : ul " e e .‘, o
[ : - b a

- Historische und Echtzeit

Sensordaten
- Historische Ausfalldaten der Anlage

- Bekannte Anlagen-
und Prozessparameter —
proneer [551 5,

N
Experimentelle Entwicklung
geeigneter Gleichungen

.
Prognosemodells zur
Vorhersage des zukiinftigen
Werkzeugzustandes

Time to Failure Analysis

Time-To-Failure {in h)

Ausfall
2000
u
500 b \. .
\\
4000 .\_\
. "\‘\‘
N \ \
500 ‘»\ Y \ 5 R
A N\ \\ \, | \\.
N\l NNl N\

- Historische Ausfalldaten der Anlage
- Historische und Echtzeit
Prozessparameter
- Historische
P—]

Stormeldungen R
’ S E
D 4

Anomalie Detection

- Historische und Echtzeit
Sensordaten

- Historische Stérmeldungen

- (Historische Ausfalldaten der

Anlage) OIE Ed
L)

Statistische Analyse und
Vorhersage der TTF

Identifikation von
Korrelationen und Mustern

N\

@f;'\

Marz 20
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Innovative Technologien & Methoden zur Erhohung der Anlagenproduktivitat
#jakob der mobile Instandhaltungs- und Wartungsassistent

4z W WL
[ Feedback [ Feedback

W
expand

Today i
oday Betriebsmeldungen

Enddatum Vorlauf
20.01.2019, 16:00
Vorwarmofen (VWO -
( ) T’ ) Letzte Aktualisierung
Einlauftiire -21/2000h 8 20.01.2019, 20:00

~ Monitering Turlaufrolle Schmieren

| WELIE

Ofentlr Schmieren 25/500h

Fuhrungskulisse Tire Schmieren 367/2000h

Annual Maintenance -
= Kettenrad Schmieren 692/2000h

» IO Documentation
Rollenkette j Schmieren 1352/2000h

(@ Information
Stehlager TUrantriebswelle Schmieren 3210/4000h

[ Notes

—
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Innovative Technologien & Methoden zur Erhohung der Anlagenproduktivitat
Sicherstellung der Anlagenproduktivitat in der Lebensmittelproduktion durch Monitoring und

Visualisierung der OEE _ -
Umgesetzte/Evaluierte o
Fraunhofer Austria Vorgehensweise MaBnahmen (Auszug)

) MaBnahmenidentifikation Lﬂ

Identifikation konkreter MaBnahmen zur Verbesserung der
Anlagenproduktivitat an den Referenzlinien

m l|dentifikation von geeigneten technischer Hilfsmittel sowie
Anderungen am Prozess

Produktivitat Linje 7
Teigdicke [mm]

2) Quantifizierung des Verbesserungspotentials

|

m Berechnung der Overall-Equipment Effectiveness (OEE) /,_,/ -
.. LT~ Prozesseingriff erforderlich:
anhand der Referenzlinien 7 Gewichtzu hoch! Kontrolle
. . . . /-““" Maschinenparameter
m Quantifizierung des Einsparungs- und
Verbesserungspotentials der definierten MaBnahmen et m R R R
Stiickzahlen (SOLL/IST) AusstoB -Nacharbeit (BENCHMARK/IST)

Effizienz:
87%

3) Umsetzung OEE Monitoring

m Leitfaden zur technischen und organisatorischen Umsetzung
eines standardisierten und einheitlichen OEE-Monitorings fur die
Referenzlinien und Roll-Out fur weitere Anlagen

TECHMISCHE L
BY " ZiFraunhofer

AUSTRIA

https://www.rondo-online.com/de; https://www.conrad.at,



https://www.rondo-online.com/de
https://www.conrad.at/

»Erhohung der Anlagenproduktivitat durch den Einsatz von innovativen
Technologien und Methoden«
Zusammenfassung

Data Analytics

Innovative
Technologien

Digitale
Assistenzsysteme

lloT Plattformen

Digital Twin

I
|
[
|
|
[
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
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Fraunhofer Austria Research
Leistungsangebot Instandhaltung und Anlagenmanagement

Erhohung der
Anlagenproduktivitat

Kunstliche Intelligenz zur
Produktivitatssteigerung

» Lean Production (5S, TPM, OEE,

» Strategieauswahl und
Kennzahlenmanagement

> Risikoanalyse

» Life-Cycle-Costing

» Wissensmanagement

SMED) & Technologiemanagement

voestalpine ey

HICHELIN =

Heat Treatment Systems

» Predictive Maintenance (PdM)

» Condition Monitoring

» OEE-Monitoring und Prognose

» PdM-Roadmapping inkl. Konzeption
Datenstrategie

» Zustandsbasierte Reihenfolgeplanung

> Quality Prediction

- . BLECHE
LI n fl n eo n/ 5\-\*}'-\%0\*"5K|

A5 BOHLER

Digitalisierte Instandhaltung
und Servicekonzepte

» Innovative Servicekonzepte

» Optimierte
Stérungsdokumentation und
Datenmanagement

» Konzeption und Auswahl von lloT
Losungen

» Assistenzsysteme in der
Instandhaltung

STDK
© Verbund

GW COSMETICS”
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Q&A
Welche Hindernisse sehen Sie bei der Umsetzung von datengetriebenen Ansatzen in
der Instandhaltung ?

Hierbei gibt es einige Herausforderungen fur Unternehmen:

Fehlendes Datenmaterial und mangelnde Datenqualitat sowie fehlende Schnittstellen zwischen Datenquellen

Fehlende VerknlUpfung von bestehenden Produkt-, Prozess-, und Maschinendaten und entsprechendes Know-
How

Fehlendes Wissen Uber Einflussfaktoren, Korrelationen
Fehlende Kooperation mit dem Anbieter / den Anlagenbetreibern

Akzeptanz der operativen Mitarbeiter hinsichtlich Algorithmen sofern nicht nachvollziehbar ist, wie ,das
System” zum Ergebnis gekommen ist

~ Fraunhofer
AUSTRIA
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Q&A

Kann man die Methode ,Reinforcement Learning” auch fur die Analyse von Condition Monitoring
Daten verwenden? Oder ist diese Vorgehensweise aktuell nur fur Produktionsplanungsprobleme
industriereif?

B Methoden des Reinforcement Learning ist definitiv nicht nur fir Probleme der Produktionsplanung relevant.

® An der Anwendung in anderen ‘Bereichen - im speziellen Condition Monitoring, Instandhaltung,
Prozessoptimierung und Qualitatskontrolle sind eine Thema an welchem wir gerade forschen.

®m Allerdings gibt es hierzu noch keine "fertigen Lésungen”.
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Ganz zum Schluss noch unsere

Veranstaltungsempfehlungen & Hinweise
fur Sie:
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Kaminabend »Instandhaltung und Produktionsplanung in Zeiten von Kl
findet voraussichtlich im September 2020 statt

¥ BegriufBBung & Einleitung
Prof. Wilfried Sihn & Peter Schieder | Fraunhofer Austria

¥ Predictive Maintenance in der Praxis
Wie Sie mit dem Einsatz von kunstlicher Intelligenz eine optimierte

Instandhaltungs- und Produktionsplanung erreichen
Robert Glawar | Fraunhofer Austria

B Maschinelles Lernen in der Produktionsplanung
Wie sich Methoden des Advanced Planning und des Machine

Learning in der PPS erganzen
Lukas Lingitz | Fraunhofer Austria

B Praxisbericht Produktivitatsmanagement - digital gedacht!
Mit werkzeug- und maschinenzustandsbedingter
Produktionsreihenfolgeoptimierung zur effizienten

Produktionsfeinplanung
Matthias Karner | voestalpine BOHLER Bleche GmbH & Co KG
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Eine Auswahl unserer weiteren digitalen Aktivitaten
ab April 2020

Weitere Informationen unter: www.fraunhofer.at
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Fraunhofer Austria Research GmbH
Geschaftsbereich
Produktions- und Logistikmanagement

Theresianumgasse 7 | 1040 Wien

Tel.: +43 1 504 69 06
Fax: +43 1 504 69 10 90

office@fraunhofer.at
www.fraunhofer.at

Follow us on |I| E’

Dipl.-Ing. Robert Glawar

Gruppenleiter
Instandhaltung und Anlagenmanagement

+43 676 888 616 07
robert.glawar@fraunhofer.at

Dipl.-Ing. Peter Schieder

Leiter Geschaftsbereich
Produktions- und Logistikmanagement

+43 676 888 616 10
peter.schieder@fraunhofer.at

Dipl.-Ing. Alexander Gaal

Wissenschaftlicher Mitarbeiter
Produktionsplanung und Controlling

+43 676 888 616 48
alexander.gaal@fraunhofer.at
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