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Engineering mit Methode und Engineering-KI aus einer Hand

.mts Consulting & -__ CON

l..' .

il Engineerjng GmbH IEEN Software & Engineering GmbH
* Robuste Produkte und stabile Prozesse fur die Industrie 4.0 « Engineering-KI-System Analyser® mit patentiertem Algorithmus
* Methode Robust Design, weiterentwickelt aus Design for Six « Schwesterunternenmen der mts, gegrundet 2017
Sigma und Lean Six Sigma - Gewinner des Bayerischen Ressourceneffizienzpreises 2021
*  1.200 Projekte seit 2006 in Automotive, Kunststoffspritzgiefsen, https:/lyoutu.be/mmgwzE8MX6k, https://www.contech-analyser.de/

Medizintechnik u.v.a. https://www.mts-contech.de/

« Mitarbeiter: 15 plus 15 assoziierte Partner

Leistungsspektrum

«  Robuste Produkte & stabile Prozesse mit Methode Robust Design + Engineering-KI System Analyser®
«  Entwicklung, Absicherung, Industrialisierung, Serienproduktion und Digitalisierung
« Task Force / Problem-Losungs-Projekte

« Trainingsprogramm und Coaching zu Robust Design, Design for Six Sigma & Lean Six Sigma
https://www.mts-contech.de/trainingsprogramm
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Engineering mit Methode und Engineering-KI
Wie gelingt es wirklich in der Praxis?

Engineering First Smart Data statt Big Data Parametrieren und Qualitat in quasi Echtzeit
Systematisch erfolgreich mit Wenige Anlernstichproben Tolerieren aus der Kl steuern
konsequent au?relevante sondern sagt alle benétigte’n Toleranzen aus multiplen Cause-Analysen und
: - nichtlinearen Funktionen — Performance-KPls aus der
Emflussgrof%e.n he'rt.mterg.ebrochen, : Datentypen voraus — . transparent und erklarbar statt Engineering-Kl — zum Steuern
sonst gilt: Shit i, Shit out. E|nzeIwerltjen,dKlglgcehne,nKategorlen Black-Box Neuronale Netze. und Regeln direkt auf Qualitat
' im Prozess

- Robuste Produkte und stabile Prozesse mit der Engineering-KIl Analyser®




Agenda

1. Benefits und konkrete Anwendungsbeispiele
2.  Wie gehen wir dabei vor? 8-Stufen-Methode mit Engineering-KI

3. Anwendungsbeispiele aus verschiedenen Branchen und Prozessen
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Was ware, wenn Sie mit Methode und Engineering-KI...

Produktdesign:

...neue Produktfunktionalitat nachhaltig absichern

* Methodisch von Anfang an: DfSS,
MBSE + K

+ Design for Manufacturing: Fruhzeitig
prufbare Machbarkeit &
Fertigungstauglichkeit

+ Bis zu 30 % weniger Anlaufkosten

Produktvalidierung & Werkzeugbau:
Q@l ... frihzeitig Probleme und Risiken erkennen

* Bis zu 60 % geringere Werkzeug- & Anlaufkosten durch nur 2
statt 5 Validierungsschleifen

* Herstellkosten um 10-30 % senken durch Toleranzoptimierung

+ Expertenwissen automatisiert nutzen

mts Consulting & #= CONTECH © 2026
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Industrialisierung:
...sicher und schnell vom Prototyp zur Serie

* Time-to-Series halbieren

« Zuverlassigkeit & Lebensdauer vorhersagen —
statt auf Erfahrungswerte vertrauen

Serienproduktion:

...Probleme nachhaltig 16sen und 24/7
optimieren

* 50 % weniger Ausschuss durch

automatische Ursachenanalyse im Live-
Betrieb

* Yield, Verfuigbarkeit und OEE steigern
durch kontinuierliche Optimierung

* Qualitat aktiv steuern und regeln — mit
klaren Handlungsempfehlungen in

* WerkzeugverschleiR minimieren Echtzeit

Wartung:

...Maschinen und Anlagen praventiv warten

* Predictive statt reaktiver Instandhaltung: Verschleil3daten
& Ausfallrisiken zuverlassig vorhersagen

« Condition Monitoring mit Vorhersagemodellen statt fixen
Grenzen durch integrierte Root-Cause-Analyse

 Stillstande reduzieren, Wartungsintervalle optimieren — fir

héheren OEE bei geringeren Kosten
5



KunststoffspritzgieBRen & Werkzeugbau - Neuanlauf bis zur Serie

Ziel: Werkzeug- und Anlauf-Kosten sparen

Optimale Einstellung der Produktionsparameter & Einfluss-
groflen, um 150 messbare Anforderungen & Q-Merkmale
nachhaltig in die Spezifikationen zu bekommen

* Produkt-Design nachhaltig absichern
* Yield & OEE nachhaltig verbessern und stabil halten

+ Kosten, Werkzeugkosten und Erprobungsschleifen Ergebnis Anlauf
reduzieren

Ergebnis Serie

: . . . eingespart /Jahr Herstellkosten eingespart

Ergebnis mit Engineering-KI Analyser®: gesp

> Best Setting der Prozessparameter und Einflussgrof3en
far 150 messbare Anforderungen und Q-Merkmale Wkz. Validierungsschleifen kostengiinstiger zur Serie

» Aussage, ob mit den eingesetzten Werkzeugen alle Q-

Merkmale erfullt werden konnen

. . Riickweise-Rate ab C-Muster 0 ise- i
» Nachhaltig Qualitat steuern und regeln Ruckweise-Rate Serie

.:mts Consulting & #: CON © 2026 6
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Materialien ersetzen, Neuanlauf & Serie mit Rezyklatwerkstoffen

Ziel: Rezyklatwerkstoffe schnell zur Serienreife bringen

* Neuer Rohstoff-Materialtyp aus Rezyklat

* Neue Prozesskette entwickeln und absichern
» Anspruchsvolle Geometrien beherrschen

* Nachhaltig die Ausfallmerkmale reduzieren

* Yield und OEE optimieren

Ergebnis mit Engineering-KI Analyser®:

> Best Setting der Prozessparameter mit Rezyklat
Werkstoff fur die messbaren Q-Merkmale

» Absicherung ob mit den eingesetzten Werkzeugen alle
Q-Merkmale erfullt werden konnen

» Nachhaltig Qualitat auch mit neuem Material
produzieren

4, ts Consulting & = CONTECH © 2026
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Fehlerkatalog

Intention: Verfolgung einzelner Fehlerarten und -ausmal}e zur besseren Losung der SOLL-Wert
Berechnung mit Toleranzen und Spezifikationen folgenden Best-Setting-Analyse.

Farbschlieren-Farbpartikel

Pickel
x = Durchmesser in mm
Bsp.: P4, P9, P12
Blasen Fxx
x = Durchmesser in mm
Bsp.: F12, F5, F34
Risse Bxx
x = Lange in mm
Bsp.: B2, B8, B14
etc ...
.:mts Consulting & e S‘ON © 2026 8
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Engineering-Kl — Kunststoffspritzguss Beispiel Live

@) |/

@D Analyser”

;. Mts Consulting &
- Engineering GmbH

= CON
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Predictive Modeller

Der Predictive Modeller erstellt aus Daten Vorhersagemodelle und ermittelt unbekannte
Wirkmechanismen und fiir robuste Produkte und stabile Prozesse.

Mittels Predictive Analytics, Quality & Maintenance liefert er Q-Merkmale in Form von stetigen
und ordinalen Einzelwerten, Kurvenverlaufen und Flachen.

Er steuert und regelt die Produktqualitét in Echizeit.

Produktions-Assistent

Sagt auf Basis kieiner Anlernstichproben Kategorien z.B. n.i.O. Kategorien in Form von
Fehlerbildern und/oder i.0. Kategorien fiir Produkt- & Prozesskurven voraus.

Unterstitzt Mitarbeitende in der Produktion 24/7 mit Handlungsempfehlungen in Form von
Lésungen & MaBnahmen in Echtzeit.

Der selbstlernende Analyser® macht Expertenwissen transparent und jederzeit im
unternehmenseigenen ,Buch des Wissens” verfligbar.

&

Angemeldeter Benutzer: Frank Thurner
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Agenda

Benefits und konkrete Anwendungsbeispiele
Wie gehen wir dabei vor? 8-Stufen-Methode mit Engineering-Ki

Anwendungsbeispiele aus verschiedenen Branchen und Prozessen

= CONTECH © 2026

INER Software & Engineering Grab

10



Robust Design & Engineering-KIl Analyser®in 8 Schritten zu

robusten Produkten und stabilen Prozessen

| Geormekls | E ‘:] QFD: Technisahe Bedeutung 2us HoQ 1, HoQ 2 oder HoQ 2+4 C‘D Analyserh bl " Mot Lk Yot
7Feh\erb:\dn.\ 0./ E a Cemmm ;I,'!'.; - \ n Il
Kunden- — Oberflache : @0 o / p
anforderung S h T Y Akustik | NVH im Schub Y Ll B
“ Materialhérie S Beslindghet | '..... '8 = f (- Vz(njhnunusﬁ.e-anl:lileil o )
| Bla RT3 W n [ Léaungen | “Akustik/ NVH im Zug L ‘/mih\ R
Anforderungen / Q-Merkmale Mogliche EinflussgrofRen Xi Erstellen von Best Setting: Optimale
messbar machen sammeln & priorisieren Vorhersagemodellen mit Parametrierung und
Kl-System (c::) Analyser’ Tolerierung aller Einflussgréien
Produktfunktlgnen & Mit historischen oder Prpduktlons- Komplexe Wirkzusammen- Bestatigungslos: Neue
Prozesse analysieren und Daten oder DoE: Valide und hénge verwenden, um Nominale samt
Messorte festlegen zielfuhrende Anlernstichprobe Lésungen umzusetzen Spezifikationen validieren
erheben
Importance T8 | Bemerkungl Messverfahaen Stufel Stulez Hypothese
Zusammenbau g [N /
Varschrauben 3005;8 ) /.-.- -:\‘” e T : ;" ”}‘t' (Deck fuarver Cha glsichamuater e g
t =0, / \ \ llllll o 9 W [MessurgnachGS085 |Lideanl 4 |Leferani B S—
E- * i ?:imi"“’w 9 L [ T —— la7 ;’:““:’w
8 > | | Helzkit Ty ] B |Massung gemi G5 oo Tip1 Tin2 g;"'

Nachdruck Temperatur MNachdruckzeit Temp.Pos.2  Nest Granulatbestandteile %
A B

.}nts Consulting & e CON © 2026 1
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Robust Design # 1 — Anforderungen / Q-Merkmale messbar machen

Anforderungen i.O. / n.i.O oder gut / schlecht vermeiden und immer auflésen in:

a. Stetige Merkmale /| Messwerte wie z.B. 10,17 mm plus deren Spezifikationsgrenzen, die zu i.O. / n.i.O fuhren

b. Notfalls ordinalen Datentyp wie z.B. subjektive Bewertung von 0-glatt, 1-leicht wellig, 2-wellig, 3-stark wellig

Langenmal} 01 10
Geometrie Planschlag 9
Spaltmall A-C 8
Konzentrizitat 7
Ra 6
Anforderung - Glanzgrad ;
. _ Oberflache =y——"
1.O. / n.i.O. arbsture 4
| Transparenz 3
HV 5
Materialharte EEsE el i 1
Haptik
...... etc.
Bewertungsstufen:
- 10 = extrem wichtig
- 8 = sehr wichtig
- 6 = wichtig
- 2 = nicht sehr wichtig
- 1 =unwichtig
It Comiing & w1 CONTECH © 2026 12



Robust Design # 2 — Produktfunktionen & Prozesse analysieren und

Messorte festlegen

Fur alle Teilprozesse / Arbeitsfolgen / -schritte folgendes brainstormen und dokumentieren:
a. Messbare Anforderungen Yn, sofern moglich und sinnvoll auch Zwischenergebnisse Ym

b. Maogliche EinflussgroRen Xi und StorgroRen X|

Bauteil 1
Rohteil Vorfertigung Fertigung Vormontage

Output Output Output Qutput
Y1 ) er Y1 nalyser Y1 f nalyser Y1
Y2 Y2 Y2 Y2

Montage Anforderungen messen

Qutput Yn = f(Xi) Qutput

Bauteil 2 L Sfféx-) o

Y2

Granulat Vorkonditionierung Spritzgussmaschine Kokille/Werkzeug

Qutput Qutput Qutput Output
Y1 1 Y1
Y2 Y2 Y2

Y1
Y2

.:mts Consulting & 2 CONTEC © 2026 13
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Robust Design # 2 — Produktfunktionen & Prozesse analysieren und

Messorte festlegen

Dann die relevanten Teilprozesse / Arbeitsfolgen / -schritte in den Fokus nehmen:
a. Messbare Anforderungen Yn, sofern moglich und sinnvoll auch Zwischenergebnisse Ym erfassen

b. Maogliche EinflussgroBen Xi und StorgroBen Xj erfassen

Bauteil 1
Rohteil Fertigung

Anforderungen messen

Yn = f(Xi) Qutput

Bauteil 2 hy

Vorkonditionierung Spritzgussmaschine Kokille/Werkzeug

Qutput Jl Qutput
b i Analyser 1

-.'Lnts Consulting & #: CONTECH © 2026 14
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Robust Design # 3 — Mogliche EinflussgroBen Xi sammeln & priorisieren

Produktmerkmal / %@@
Prozessparameter §
e a* . . .
g 5 & G@ QFD TB - Quality Function Deployment Technische Bedeutung
S & . & R .
= ﬁs\ <& @z@\ (ﬁ“ . aus den Houses of Quality HoQ 1, HoQ 2 oder HoQ 2+4
& 2 NG K .. .
T . & & & &£ & & RZ - Risikozahl aus Produkt Design FMEA und/oder Prozess FMEA
I ZielgréRen Gesamtsystem . A & Q(f 3 3 {3\@ S
’ ! o & <8 & & 8 &

Farbhelligkeit 0,6 3 9 3 9 3 3

Farbton vor PUR 47 1 3 3 1 9 9 QFD

GleichmaRigkei T8 4

gkeit der Farbe 18 3 9 1 3 1 9

Sichtbare Fehler (Risse,

Fugen, Leimdurchschlag, 28 9 9 9 1 9 9

Beizrénder) vor PUR

"Sperrgrund" Blasen [cm?] 88 9 9 9 9 9 1 >

Farbton nach PUR 6,5 3 3 3 1 3 3

Sichtbare Fehler (Risse,

Fugen, Leimdurchschlag,

Beizrénder, Einschlusse, > ° 3 1 8 3 1

Blasen (Schaumrénder)) nach

Oberflachenaufbauhaftun,

Stérung: Wélbung.’Lackblgsen 0o 3 3 ! 3 ! 3

Technische Bedeutung 425 332 215 345 262 267

Abgleich der priorisierten moglichen zu den aktuell gemessenen EinflussgroBen Xi ist jetzt moglich.

mts Consulting & #= CONTECH © 2026 15
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Robust Design # 4 — 8 — Erhebung valider Anlernstichproben und

Erstellung praziser Vorhersagemodelle mit Engineering-KI

Input: Einzelwerte & \
Kurven, Kategorien,
Segmentierungsfaktoren
aus Sensordaten

QFD
B

RZ=AxB
Bauteil-Nr. |Merkmal X1|Merkmal X2 [Merkmal X3 |weitere...
10001 1200|  12039,93| 48,12
10002 1176|  11750,58| 48,52
10003 1230|  11979,17| 4847
10004 1206|  12019,68| 48,50
10005 1212|  11979,17| 48,08
10006 1188  11747,68| 48,42
10007 1170|  11770,83] 48,48
10008 1212|  11979,17| 48,47
10009 1224|  12051,50| 48,34
10010 1230| 1134549 47,97
10011 1218|  11319,44] 48,13
10012 1272|  11388,89 47,93
8
6
~7
54 Y
<, -
-
) W/
1 il
) f
Q 500 y.Achge 1000 1500
s mts Consulting & #: CON

En gl'neering GmbH Software & Engineering GmbH

(cD Analyser’

© 2026

®eo o
= 200 maglichen
EinflussgroRen X;

T

signifikanten
EinflussgroRen X;

—

Predictive Quality &
Maintenance

Best Setting fur komplexe
Wirkmechanismen Y, = f (X))

P . -
s | | | !
4 +
3 I / !
T
»

1
4 -
A &
oF o oty

a » R & S o o
3 ¥ WPt & 4 F o
Fary o o 57 & S o oF

Neue Nominale / Soll-Werte
inkl. Toleranzen &
Spezifikationen

fur Produkt- und
Prozessparameter

i

Leistung met paltmal mit erlaubtar

Monitoring & Qualitat
steuern und regeln in
Echtzeit
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Robust Design # 6 — Komplexe Wirkzusammenhange verwenden, um

Losungen umzusetzen — Toleranzen neu setzen

Enge Toleranzen fuhren nicht zwangslaufig zu Qualitat oder Funktionalitat — ein Beispiel
Bisherige Spez.: 0,115 bis 0,120 = 0,005

o0, Foulo W EO0II0

120

100

80

s 01

60

v

= 10 Einheiten
ool 1 Y _Laenge_ges

40

LUttty

ge_ge

200063

o

rrinndnndonnetpelaigpleiidl

Y Laen

-20

40

'60 T T T r T ] T pre— P T —T T ——

S,

TempReg_0100M TempReg_0100A C0O2_0100X FeuchteR_0100E

£ mits Consulting & = TECH . 17
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Robust Design # 6 — Komplexe Wirkzusammenhange verwenden, um

Losungen umzusetzen — Toleranzen neu setzen

Enge Toleranzen fUhren nicht zwangslaufig zu Qualitat oder Funktionalitat

Neues Nominal mit doppelter Toleranz und 20:1 weniger ,,gefahrlich* Bisherige Spez.: 0,115 bis 0,120 = 0,005
120 = 160.74 38,9808 0,888328 0,100354
3 10 Einheiten
100 E Y _Laenge _ges
80 3
= 603
» E
@ 3 =
- 40 3 =
@ E
o E —— o
c 200063 . - = 1
0] = |
3 =
0 — N\ =
%, V\
20 AN
40 | N [ 2 Einheiten
B - N\ Y_Laenge ges
A ® Q A\ © P a2 A P oy N
e o el > ® o S = o ]
Neue Spez.: 0,105 bis 0,115 = 0,010
TempReg_0100M TempReg_0100A C0O2_0100X FeuchteR_0100E
pts Comlting e o {11 CONTECH © 2026 18
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Agenda

Benefits und konkrete Anwendungsbeispiele
Wie gehen wir dabei vor? 8-Stufen-Methode mit Engineering-Ki

Anwendungsbeispiele aus verschiedenen Branchen und Prozessen

= CONTECH © 2026
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Anwendungsbeispiele (Auszug)

Branchen®

 Automotive

* Kunststoffe
 Antriebstechnik, Getriebebau
« Chemie

» Finanzdienstleistungen

* Elektronik

* Energie und Umwelt

« Gummi und Kautschuk
 Lebensmittel

e Luft- und Raumfahrt

* Maschinenbau
 Medizintechnik
 Pharmaindustrie

*Fett: fur Serien-Neuanlauf

.}nts Consulting &
" Engineering GmbH

ili SON

ware & Engincering GmbH

© 2026

Einsatz bei ...

 der Verifizierung von Neu-
Entwicklungen und neuen
Produkt-Designs

» der Entwicklungsabsicherung ab
A2-Muster

» Task Force und Problem-Lose-
Teams

» der Digitalisierung von
Produktion, Anlauf- & Testfabrk
oder Labor

» der Steuerung und Regelung der
Qualitat in Echtzeit in Produktion
und Montage

Kunden

Joysonquin

Novem

Fresenius Medical Care
Magna

HE Systems Elektronik
Schaeffler

Thales

Bauer Kompressoren
BMW

Knorr-Bremse

Carl Zeiss Meditec

ZF

Porsche

Continental

u.v.m.

20



Sie wollen mit uns nachste Schritte zur Energie- & Ressourceneffizienz

gehen? Unser Angebot, auf lhren Business Case zugeschnitten:

@

Analyser® Info

Lohnt es sich die Engineering-KI Analyser® in
Ihrem Unternehmen einzusetzen?

Vereinbaren Sie einen kostenfreien
Beratungstermin mit dem Business Case
Rechner

.}nts Consulting &
“#"  Engineering GmbH

oftware & Engineering GmbH

7= CON © 2026

Analyser® Workshop mit lhren
Business Cases

Wir analysieren mit Innen gemeinsam lhre
Business Cases, skizzieren erste Losungen
und zeigen Umsetzungsmaoglichkeiten mit dem
Analyser® auf.

a) Analyser® Engineering-Pilot-
Projekt zur Energie- &

Ressourceneffizienz

Im Rahmen eines Pilot-Projekts setzen wir
anschlieRfend die Losungen und Malinahmen
rund um lhre Business Cases um.

b) Implementierung des
Engineering-KlI Komplett-Systems
Analyser® zur Energie- &
Ressourceneffizienz

Die Implementierung des Systems begleiten
wir von Anfang an und stehen mit unserem
Ingenieur-Know-How fur die Bearbeitung der

weiteren Projekte und Business Cases zur
Seite.

21



Kontakt

Sie haben Fragen? Wenden Sie sich an

Sophie Christiansen

& +49 (0)8141 888 403-12
sophie.christiansen@mts-contech.com

u Z222S CONT Ec H 5 .r.nts Consulting &

i
il software & Engineering GmbH Englne erlng GmbH

www.contech-analyser.de www.mts-contech.de 22



https://de.linkedin.com/company/contech-software-engineering-gmbh
https://www.xing.com/pages/contechsoftware-engineeringgmbh
http://www.mts-contech.de/
http://www.mts-contech.de/
http://www.mts-contech.de/
http://www.contech-analyser.de/
http://www.contech-analyser.de/
http://www.contech-analyser.de/

'mts (Tonsulting&:
Tosat Enci -

Backup & Benefit uber den gesamten Lebenszyklus

CONTECH © 2026
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Engineering-KIl Analyser® fur schnelle Losungen in Engineering-Projekten

Phase 1 — Robuste Produkte und stabile Prozesse mit Vorhersagemodellen

Maschinen / Devices .
) . - Ki- m ‘(a') Analyser’
(Fabrik / Produktion) loT-Partner System y
[ 1 0 1 0 |
sl
-, :
-— . (@) Analyser
; Data Collector
K| Datenbank i I
(SQL) I
M
R -
Analyser®
Client
@ JSON Analyser (Input)
£ "mits Consultin iiizE
AL Sgnginé::rilglg&(}mbH il S‘WOE%IEEH © 2026 . a



Engineering-KIl Analyser® fur Produktneuanlauf und Task Force

Phase 2 — Robuste Produkte und stabile Prozesse mit Vorhersagemodellen

Maschinen / Devices .
. . - Kl-System ‘(a')Analyser”
(Fabrik / Produktion) loT-Partner y ( 4
[ 1 [ 1 0 |
—~
— =
=
MaschineA - “HEPC UA I Datenbank
| o i
- @8 ;
.
| MART . L i
MaSChlne B L _| p|  commumcarion srotocs. | :
Ethern'et/IP N Anal Ser®
I = = ) Y [
1 #odbus | MQTT Client :
|
. @ 10-Link e | |
Maschine ... ‘o' : und vieles mehr. I | [
| | I I
|
| pep— I I
[
I |
CCD Analyser’ DataCollector = — = = = = = = = = — — — — — 1 I o I
I |
I Analyser I
| Massendatenbank S . I
| 3
o Rohdaten aus den Masc-hinen o JSON Analyser (Input) [ — - > (Mongo DB) = o - - EaJtSaOL‘iIE(X)pl;Ir:tor __________
Sy s e . & Monitoring — fiir Anlern-Stichproben, um
e JSON Mongo (Input) i Vorhersagemodelle zu erstellen
# ts Consulti e
WIS Coneulng o (18 CONTECH © 2026 29 20



Engineering-KIl Analyser® mit Digitalisierung in Industrie 4.0

Phase 3 — Qualitat manuell steuern mit Vorhersagemodellen

Maschinen / Devices .
(Fabrik / Produktion) loT-Partner KI-System CCDAnalyscr

Display fur Werker —
g o > T
MaschineA  -@)-. “HOPC UA D | omeea|
1 ! i
< @ * I
- @ s }
= g AT - .- . \ s
H : ::m: nnnnnnnnn .:/OE.:I — - —_— e = o = # < M@I’T ----- »QE
Maschine B -Qp-— | b
Etheri'et/IP \ Analyser®
: i Analyser® Y
I #haodbus I MQrT rSIa yse Client
I erver
. ewonk | E) | STREAMING
H - .| i z.B. JSON mit EinflussgréfRen Xi wenn Riickaabewert (z.B.
Maschine ... o und VleI:as mehr. : | ein Vorhersagemodell existiert Predi?:tive Wert(, etc.)
|
|
| S I I i
| |
(CD Analyser’ DataCollector = = = = = = = = = = — — — — — d I o ,
| |
I Analyser I
| Massendatenbank S . I
o Rohdaten aus den Maschinen o JSON Analyser (Input) I_ -— — > (Mongo DB) UII o — - EaJtSaoLnEonr:tor __________
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Engineering-KIl Analyser® mit Digitalisierung in Industrie 4.0

Phase 4 — Qualitat manuell steuern und regeln mit Vorhersagemodellen

Maschinen / Devices .
(Fabrik / Produktion) loT-Partner KI-System CCDAnalyscr

Display fur Werker

=
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MaschineA )- 550PC UA 9 | KPatenbank
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1 Mﬁ : * ;
: G i%%%i? E <=
: ! HART i gy negll-——I S I S
MaSChlne B B _‘___’ . Iﬂ D S e ___= I — . —
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I #haodbus r MQrT Arsmlyser® Client
| erver
I @ I0-Link b ' STREAMING
: I B. JSON mit EinflussgréRen Xi .
| 1 ) z.B. mit EinflussgréRen Xi wenn Riickaabewert (z.B.
Maschine ... o und wel:as mehr. : I ein Vorhersagemodell existiert Predi?:tive Wert(, etc.)
|
| I i
|
I |
CCD Analyser’ Data Collector (= = = = = = = = = = = — — — — ] I o |
I |
I Analyser I
' Massendatenbank Sl . [
| 3
o Rohdaten aus den Masc-hinen o JSON Analyser (Input) = = = — p (Mongo DB) = o — - EaJtSaOL‘iIE(X)pI;‘r:tor __________
(2] E?R:ﬁ?gigﬁg;‘gggmOn) JSON Mongo von Server (Output) & Monitoring U fiir Anlern-Stichproben, um
e JSON Mongo (Input) e JSON Steuer- und Handlungsempfehlungen sowie KPlIs fir Werker 3 Vorhersagemodelle zu erstellen
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Engineering-KIl Analyser® mit vollstandiger Digitalisierung in Industrie 4.0

Phase 5 — Qualitat automatisch steuern und regeln mit Vorhersagemodellen

Maschinen / Devices .
(Fabrik / Produktion) loT-Partner KI-System CCDAnalyscr

Zukunft: Display fur Werker

Steuern und regeln der Mé-schinen & Devices
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: | B. JSON mit Einfl 5Ren Xi .
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Entwicklung & Prototypenbau & Bemusterung
Ressourcen-, Energieeffizienz & Qualitat steigern, Kosten senken

Ruckverfolgbarkeit
Produktfunktionen instabil
Auslegungsfehler
Produktkonzept zu teuer
Herstellkosten zu hoch

Nicht herstell-/produzierbar

.mts Consulting & #: CON
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Ruckverfolgbarkeit eingefuhrt
Fehler ab B-Sample erkennen
Stabile Produktfunktionen ab
C-Sample erreichen
Produktkonzept funktional
absichern

Herstellkosten optimieren

Ergebnis

weniger Entwicklungskosten

robustes Produkt vor SOP




Produktvalidierung & Werkzeugbau

Material-, Ressourcen- & Energieeffizienz, Qualoitat steigern, Kosten senken

Produktkonzept nicht fertigbar

Fehler, Ausschuss, Nacharbeit &
Gewabhrleistungsrisiken

Daten der Prototyp-Validierungen
fehlen

Intransparentes Expertenwissen

Erhohter Ressourcenverbrauch

.mts Consulting & #: CON
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Probleme & Risiken fruhzeitig
erkannt und transparent

Serientauglichkeit nach Null-Serie

Herstellkosten um 10-30%
senken: Schleifen + Tolerierung

Ressourcenverbrauch reduzieren

Ruckverfolgbarkeit Q-Merkmale
und Herstellprozess-Parameter

eingespart /Jahr

Validierungsschleifen

Ruckweise-Rate




Von der Serienreife bis zur Serie
Ressourcen-, Energieeffizienz & Qualitat steigern, Kosten senken

Stabile Prozesse auf Qualitat
regeln
Fehler, Ausschuss, Nacharbeit,

Gewahrleistungsrisiken DESNOF LT

validieren
Intransparentes Experten-wissen
in der Produktion

Herstellkosten durch Ergebnis
serientaugliche Parametrierung
Datenqualitat & Ubertragbarkeit optimieren

auf Serie ungentgend Expertenwissen mittels eingespart / Jahr

Herstellkosten zu hoch Vorhersagemodelle transparent

Erhohter Ressourcenverbrauch Zuverlassigkeit & Lebensdauer Yield / Ausbringung
vorhersagen

Ressourcenverbrauch senken Riickweise-Rate

.mts Consulting & #: CON
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Serienproduktion

Ressourcen- & Energieeffizienz, Qualitat steigern, Kosten senken

Fehler, Ausschuss, Nacharbeit,
Gewabhrleistungsrisiken

Erhohter Ressourcenverbrauch

Unbekannte Wirkzusammen-
hange & Ursachen

Herstellkosten zu hoch

Intransparentes Experten-wissen
in der Serienproduktion

.mts Consulting & #: CON
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Stabile Serienproduktion mittels
Analyser®- Vorhersagemodellen

Anlagenverfugbarkeit / OEE und
Werkzeugverschleild optimieren

Ressourceneffizienz steigern

Herstellkosten durch
serientaugliche Parametrierung,
Tolerierung optimieren

Handlungsempfehlungen in
Echtzeit

Nachhaltig Qualitat steuern und
regeln

Erge.-bnié'

Ausschuss reduziert

Yield / Ausbringung Serie

Ruckweise-Rate Serie




Predictive Maintenance — praventive, vorhersagende Wartung

Ressourcen- & Energieeffizienz, Qualitat steigern, Kosten senken

OEE zu gering

Ungeplante Ausfall-,
Stillstandszeiten, hohe Risiken

Hoher (Werkzeug-) Verschleil}

Komplexe Wirkzusammen-hange
& Ursachen unbekannt

.mts Consulting & #: CON
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Stabile Produktion mit
praventiver Wartung und
Ressourcen schonend

Wartungsintervalle zur rechten
Zeit

Herstellkosten durch
verbesserten OEE optimieren

Expertenwissen transparent und
far jeden anwendbar speichern

Ergebnis

eingespart/ Jahr

OEE / Ausbringung
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