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fabforce® INTEGRATED SYSTEM SOLUTION

Intelligente Uberwachung von Produktionsprozessen

Im Zeitalter von Industrie 4.0, dem Aufkommen des Internets der Dinge (loT) und neuartiger Lernalgorithmen
aus dem Bereich des Machine Learnings erleben wir eine Revolution in Bezug auf die Mdglichkeiten in der auto-
matisierten Uberwachung von Produktionsprozessen, der Optimierung von Prozessabldufen und der assistierten

Produktentwicklung.

Auch kleine und mittlere Unternehmen kénnen von diesen Entwicklungen profitieren. Es ist jedoch essenziell, dass
die Auswahl und der Einsatz der richtigen Werkzeuge sehr sorgfaltig erfolgt.

Das fabforce® Team, bestehend aus Kl-Experten und erfahrenen Maschinenbau-Ingenieuren, hilft Ihnen bei der
Zusammenstellung der richtigen Tools und bietet Ihnen mit der fabforce® Integrated System Solution eine Lésung,
mit der wir auf all Ihre Anforderungen effektiv eingehen kénnen.
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Was macht unsere Lésung einzigartig?

Flexibles Baukastensystem: Die fabforce® Integrated
System Solution besteht aus 5 Modulen, die Sie im Bau-
kastenprinzip flexibel kombinieren und jederzeit er-
weitern kénnen, sobald sich Ihre Anforderungen dndern.

Unkompliziert integrierbar: Unsere Losung ist ganz
einfach integrierbar, ohne dass an lhrem bereits be-
stehenden System Anpassungen vorgenommen werden
mussen.

Fertig einsetz- oder individuell anpassbar: Unsere
eigens entwickelten Bausteine kénnen entweder un-
verandert in Threr Umgebung integriert oder individuell
an lhre BeduUrfnisse angepasst werden.

Ungebunden und zukunftssicher: Wir arbeiten nicht
mit einer monolithischen Software, die Sie langfristig
an einen Anbieter bindet, sondern mit einzelnen Micro-
services, die voll flexibel kombinier-, integrier- und er-
weiterbar sind.

Personlicher Support mit Maschinenbau-Expertise:
Wir vereinen unsere Erfahrungen aus Maschinenbau
und Mathematik mit Ihrem ganz individuellen Prozess-
wissen. Sie erhalten nicht nur einen direkten An-
sprechpartner, sondern auch eine perfekt auf Sie zu-
geschnittene Lésung.

Mit der fabforce® Integrated System Solution konnen wir jederzeit flexibel, unkompliziert und schnell auf all
Ihre spezifischen Problemstellungen, Ziele, Systeme und Maschinentypen eingehen.
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Fallbeispiele Baukastensystem

Fall 1:

Sie wiUnschen eine konkrete Optimierung lhrer
Anlage - zum Beispiel zur Reduzierung von
Ausschuss und Profaufwanden.

>> Sie bendtigen die Module 1 - 4

Fall 2:

Sie haben bereits Daten gesammelt
und mochten priufen, ob und wie Ihnen
Auswertealgorithmen bei der Analyse helfen.

>> Sie bendétigen die Module 3 - 4

Fall 3:

Sie haben eine altere Maschine, die lhre
Sensoren nur fUr die Regelung und Steuerung
nutzt, und wollen diese Sensordaten nun auch
fur die Qualitdtssicherung und die Wartung
einsetzen.

>> Sie bendtigen die Module 1 -5
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Modul 1: Anbindung lhrer Maschine

Unkompliziert, flexibel, ohne gro3e Anpassungen:

Bei uns ist alles modular aufgebaut. Das ermdoglicht eine schnelle Ein-
bindung vielfaltigster Maschinen- und IT-Schnittstellen. Falls n6tig, rUsten
wir vereinzelte Sensoren nach. Gemeinsam erarbeiten wir mit Ihnen ein
Konzept, um an die fur Sie relevanten Maschinendaten in der nétigen Quali-
tat zu kommen.

Dabei ist es egal, wie lhre spezielle Lésung letztlich aussieht - das alles
funktioniert ohne aufwéndige Anderungen an |hrer bestehenden Soft- oder
Hardware.

Modul 2: Handling lIhrer Daten

GroRe Datenmengen erfordern ein professionelles Handling, um eine optimale
Performance zu erreichen. Ob Rohdaten direkt von der Maschine oder aus-
gewertete Daten fUr eine Archivierung - wir integrieren clevere Datenbank-
I6sungen mit dem zugehorigen Datenhandling in Ihrer Infrastruktur.

Sicher durch Hardware vor Ort:

Haben Sie ein qutes Gefthl dabei, all Ihre Daten in einer Cloud von Drittan-
bietern zu verwalten - selbst wenn dieser Service kostengunstig ist? Wir
nicht. Damit Ihre Daten zu 100% sicher sind, setzen wir auf eine On-Premises-
Lésung: Die Hardware inklusive lhrer sensiblen Daten verbleibt bei Ihnen vor
Ort im Unternehmen.

Unabhdngig durch einzelne Softwarebausteine:

Im Gegensatz zu vielen Konkurrenzprodukten arbeiten wir nicht mit einer
monolithischen Software eines einzigen Anbieters, sondern verwenden
Microservices. Das sind Softwarepakete, die kombiniert und auf vielfaltigen
Systemen installiert werden kénnen. Sie sind somit nicht von einem Anbieter
abhangig, denn lhre Systeme sind einfach erweiterbar und damit zukunfts-
sicher.

Vielfdltig durch Data Fusion:

Mit unserer Software kénnen Sie sehr heterogene Daten aus unterschied-
lichsten Datenquellen integrieren, kombinieren und zusammen auswerten.
Das kénnen z.B. Stellwerte von Regelventilen, Bilder von Warmekameras
oder Schwingungsdaten von Beschleunigungssensoren sein. Abgesehen von
Maschinendaten kénnen unsere Algorithmen aber auch jegliche anderen
Datenquellen verarbeiten.

Weiter hinten in diesem Dokument finden Sie Beispiele zur Veranschaulichung.
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Modul 3: Auswertung per Algorithmus

GroBe Datenmengen lassen sich manuell nicht effizient auswerten. Die
passenden Algorithmen dagegen bieten die Chance, Potentiale in lhren
Daten zu finden. Wir helfen Ihnen bei der Auswahl der optimalen Werkzeuge.

Service
Data Analysis lhre Ziele:

Automatisierte Fehleranalysen innerhalb Ihrer laufenden Prozesse, z.B.:

+ Quality Inspection = Defekterkennung bei WerkstUcken

+ Condition Monitoring = Dauer-Uberwachung des Maschinenzustandes

» Predictive Maintenance = Vorhersage der verbleibenden Lebensdauer
von Werkzeugen und Maschinenbauteilen

Unsere Tools:

« Wir arbeiten sowohl mit klassischen Verfahren aus der Statistik als auch

+ mit neuartigen Lernalgorithmen aus dem Bereich Machine Learning.
Damit konnen Sie |hre Daten entweder direkt voranalysieren, damit lhre
Prozessingenieure den Uberblick innerhalb der Daten behalten. Oder Sie
trainieren vollautomatische Lernalgorithmen und entwickeln gleichzeitig
neues Kern-Know-how. Das Wissen liegt dann auf |hren Servern und ist |hr
Wettbewerbsvorteil.

Ihr einzigartiges Add-On - durch tagliche Dokumentation lernen:

Mit unserem innovativen ,Digitalen Logbuch' garantieren wir Ihnen einen

unmittelbaren Mehrwert - von der ersten Minute an.

» Das Logbuch ermdglicht Ihnen eine schnelle Dokumentation von Produkt-
und Maschinenstatus direkt an der Maschine.

» Alle Daten werden in einem zentralen System erfasst und einem definierten
Personenkreis in Echtzeit bereitgestellt - an jedem x-beliebigen Ort und
ohne muhsames Ubertragen von Exceltabellen.

« Das Logbuch unterstitzt auBerdem lhr lernendes System (Machine
Learning): Das integrierte konsistente Labeling der Daten dient als Grund-
lage fur lhre spezifischen, Uberwachten Lernalgorithmen. Diese werden
in Ihre bestehende Architektur integriert und fUhren zur Steigerung lhrer
Produktivitat.
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Modul 4: Reporting und Visualisierung

Die beste Information bringt nichts, wenn sie in der Informationsflut unter-
geht oder nicht bei den Entscheidungstragern ankommt. Mit unserem System
kénnen Sie und lhre Mitarbeiter ganz leicht individuelle Datenauswertungen
und Reportings erstellen und diese zielgerichtet verteilen.

Unsere Tools:

» Visualisierung von Sensorwerten, Durchschnittsverldufen und Abwei-
chungen

 Hierarchische Darstellung von einzelnen Prozessbewertungen auf Ebene
der gesamten Maschine bis hin zu einzelnen Sensoren

lhre Vorteile:

» Schnelle und effiziente Fehleranalyse auch bei groBBer Anzahl an Einzel-
sensoren: Wir ermdéglichen die Zusammenfassung einzelner Sensoren zu
physischen oder funktionalen Sensorgruppen oder auf Maschinenebene
und deren gemeinsame Auswertung. So konfigurieren Sie ganz einfach
individuelle Signalgruppen, um die relevanten Informationen zusammen-
zufassen. Ihre Mitarbeiter kdnnen dann von Uberall schnell und intuitiv auf
die Daten zugreifen.

* Frohzeitige Reaktion und vereinfachte Suche nach Fehlerursachen:
Eine kompakte Darstellung ermdglicht das schnelle Erkennen von Mustern.
Trends und phasenweise Qualitdtsprobleme werden schnell sichtbar.

» Effizientere Fehlersuche: Mittels Drilldown (Hineinzoomen) ermaoglicht
unser System einen schnellen Fokus auf die interessanten Bereiche. Mit
wenigen Klicks gelangen Sie so von einer abstrakten Bewertung zu den
auffalligen Sensordaten.

Auf der nachfolgenden Seite finden Sie ein Beispiel zur Veranschaulichung.

Modul 5: Prozess- und Maschinenoptimierung

Die verschiedenen Informationen lassen sich vielfaltig in Effizienz und Quali-
tdt umwandeln. Ob Empfehlungen zur Steuerung der Anlagen, Bereitstellung
von Informationen fUr Folgeprozesse oder Optimierung lhrer Maschinen-
hardware. Die aufgezeigten Potentiale nUtzen jedoch nichts, wenn sie nicht
intelligent genutzt werden.

Auch mit den KI-Produkten unserer Wettbewerber lassen sich Muster
in Daten aufspiren. Aus diesen Mustern aber die richtigen Schlisse zu
ziehen, ist Erfahrungssache. Intuition, Bewertung, Abwagung - dafir
braucht es den Blick des Ingenieurs.

Da wir unsere Wurzeln im mittelstdndischen Maschinenbau haben, ver-
einen wir in fabforce® jahrzehntelange Maschinenbau- und Engineering-
Expertise mit der Leidenschaft fur Mathematik, Software und Sensorik.
Gepaart mit lhrem ganz persénlichen Prozesswissen, helfen wir lhnen,
den richtigen Ansatz fir lhre Fertigung zu finden.
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Anhang Modul 4: Anwendungsbeispiel einer Fehlersuche per Drilldown
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Die hierarchische Darstellung einzelner Prozessbewertungen erméglicht einen schnellen Uberblick von auf-
falligen Prozessen auf Ebene der gesamten Maschine oder der Sensorgruppen und ein effektives Identi-
fizieren der zugehorigen Sensorwertabweichungen.
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Anhang Modul 2: Beispiele heterogener Datenquellen

Selected (3)

| run evaluation
| Druckistwert Wkz DUe1
&' Druckistwert DUe DUe1

| Drucksollwert DUe1

| run evaluation error level

| run evaluation warning level

| | | l
[« stellwert DUe1

|
| Temperatur Ol
| Temperatur HFA
1 | Feedback Ventil DUe1 y
& Positionsistwert DUe1 R A
| Positionssollwert DUe1

mmmm Plant.Machine 1.Tool 1.Gruppe 1.Druckistwert DUe DUe1.data
i Plant.Machine 1.Tool 1.Gruppe 1.Stellwert DUe1l.data

Plant.Machine 1.Tool 1.Gruppe 1.Positionsistwert DUe1.data

Akustische Sensoren und Schwingungssensoren Maschinensensoren

Warmebildgebung Kamera

Weitere Beispiele for mogliche Datenquellen:
Magnetometer, Gyroskop, Temperatursensoren, Feuchtigkeitsensoren, Drucksensoren

machine + data = more efficiency
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INFOBOX

Condition Monitoring (auch: Zustandsiberwachung)
>> Dauer-Uberwachung des Maschinenzustandes:

*  Was: Die regelméBige bzw. kontinuierliche Messung und Erfassung von physikalischen Parametern (z.B.
Geschwindigkeit, Lautstarke, Temperaturen, FUllstdnde, Druck oder Schwingungen) zur Ermittlung des
Maschinenzustands.

+ Ziel: Die praventive Instandhaltung = prazise Fehleridentifikation, praventives Handeln, Reduktion von
Stillstandzeiten, verbesserte Zuverlassigkeit in der Produktion und vollautomatisches Erkennen von Ab-
weichungen innerhalb laufender Prozesse.

Kinstliche Intelligenz (such: Kl, Al, Artificial Intelligence)
>> Teilgebiet der Informatik, das sich mit der Ubertragung menschlichen Denken und Lernens auf den
Computer beschaftigt, so dass dieser eigenstandig, sinnvolle Entscheidungen treffen kann:

*  Was: Der Versuch, bestimmte Entscheidungsstrukturen des Menschen nachzubilden. Statt jeden An-
wendungsfall explizit zu programmieren, kann der Computer selbststandig Problemlésungen finden -
auch innerhalb sehr groBer Suchrdume an Mdoglichkeiten, die aufgrund ihrer Komplexitat nicht durch
Menschen Uberblickt werden kénnten.

» Ziel: Meistern von konkreten Anwendungsproblemen und die Erledigung schwieriger Aufgaben durch
Computersysteme - und zwar auf Augenhéhe mit Menschen.

Machine Learning (auch: Maschinelles Lernen)
>> Teilbereich der KUnstlichen Intelligenz, in dem es um das Lernen von Mustern aus Beispieldaten geht:

« Was: Ein kunstliches System, das lernt, aus Beispielen spezifische Muster, wie z.B. Maschinenstérungs-
verhalten, zu erkennen und diese in neuen Daten wiederzuerkennen. Dazu bauen Algorithmen beim
maschinellen Lernen ein statistisches Modell auf, das auf Trainingsdaten beruht.

« Ziel: Die direkte Anwendung in den Bereichen Quality Inspection, Predictive Maintenance oder Condition
Monitoring und damit die Steigerung der Produktivitat.

Predictive Maintenance (auch: Pradiktive Instandhaltung)
>> Vorhersage der verbleibenden Lebensdauer von Werkzeugen und Maschinenbauteilen:

+ Was: Die zustandsbasierte Wartungsplanung, die auf der Auswertung von Prozess- und Maschinendaten
basiert. Es wird vorhergesagt, wann eine Wartung durchgefuhrt werden sollte.

« Ziel: Die bedarfsgerechte Wartung. Sie spart Kosten gegenUber der routinemaBigen oder zeitabhangigen
vorbeugenden Wartung, indem Maschinenausfalle durch spontan auftretendes Materialversagen und
Reparaturen verhindert werden.

Quality Inspection (auch: Qualitatsprifung)
>> Defekterkennung bei Werkstucken:

+ Was: Die Prufung anhand von Kriterien, inwieweit ein Produkt die Qualitatsforderung erfullt, bzw. die
Profung von Prozessen zur Herstellung von Produkten.

« Ziel: Unmittelbare Korrektur- und VorbeugemaBnahmen beim Auftreten von Abweichungen, um zu-
grunde liegende Fehler dauerhaft zu vermeiden, sowie das verlassliche Aussortieren fehlerhafter
Werkstucke.

www.fabforce.com



SIE WOLLEN MEHR WISSEN?

Rufen Sie an, und I6chern Sie uns. Wir erldutern Ihnen gerne, wie Sie die Daten Ihrer Maschine
nutzen kénnen, um mehr aus lhrer Produktion und Ihren Prozessen herauszuholen.

+49 2737 989 250
info@fabforce.com

fabforce GmbH & Co. KG
Am Heller 1 | 57250 Netphen

fabforce® Kernteam
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