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Analytik Werkzeug fiir die Industrie von GE Digital
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Herausforderungen

* Qualitatsprobleme
frihzeitig erkennen

* Produktionsausfalle
abstellen

* Hoher Energieverbrauch
* Rohstoffverbrauch

 Komplexe
Softwarewerkzeuge

* Mangel an Fachpersonal
(Data Scientists...)
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Ein fiir Ingenieurlnnen versténdliches Analytik
Werkzeug flir die Industrie, welches Ergebnisse
innerhalb von Tagen anstatt innerhalb
von Monaten liefert.

DI Martin Paczona, Produktmanager Digitalisierung T&G Automation GmbH
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Drei Schritte zum optimierten Prozess

1. VERSTEHEN der Prozessvariation

Prozessanalyse

Gewinnen Sie neue Erkenntnisse aus
Daten und entdecken Sie die
Grundursachen von
Prozessleistungsschwankungen

Aktuelle Prozess Performance

: Optimale
. Prozess

Performance

2. REDUKTION der Prozessvariation

Prozessiiberwachung & Vorhersage
Uberwachung der Prozessleistung zur
friihzeitigen Erkennung von
Abweichungen und Vorhersage von
Fehlern und KPIs zur Verringerung von
Prozessleistungsschwankungen

Vorher Nachher

Prozessperformance Kennzahl

3. OPTIMIERUNG des Prozesses

Prozesssimulation & Optimierung
Empfehlung optimaler Einstellungen
oder SchlieRen des Regelkreises fir
eine optimale Steuerung der
Prozesssollwerte

Optimierter Prozess
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Proficy CSense Methode

DATEN EINSICHT ANALYTISCHE LOSUNG MEHRWERT
(’ T ] '.! /
Vorbereiten . . . Wissen Mehrwert Integration Ausrollen
Visualisieren Modellierung . .
Extrahieren ermitteln
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Aufbau von Proficy CSense

Laufzeitanalysen Fiir intelligente

Prozessiiberwachung,

™ Vorhersage, Simulation } Analyselésungen entwickeln und testen
und Optimierung

(e liTad Analyse konfigurieren

Fir eine intelligente

Prozessanalyse Historische Daten analysieren
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Integration & Automatisierung

Regler-Parametrierung
,Digitalen Zwilling”
Adaptierung der Produktion
Vorrausschauende
Alarmierung (siehe Bild unten)

111111

Nahtlose Integration in
bestehende Werkzeuge

to_Historian

I

www.tug.at
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Abdecken aller Stufen der Datenanalyse

4 R Welche Aktionen sind notwendig?
a3

Was wird passieren?

|
2 -L Wieso ist es passiert?
®

1 @ Was ist passiert?

Stufen der Datenanalyse basierend auf Gartner

COMPETENCE IN AUTOMATION

CSense

= Runtime

- Architekt

| Trouble-
shooter
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Was wird passieren?
(Pradiktive Analytik)
* Entscheidungsbaum
e Klnstliches neuronales Netz (KNN)
 Multiple lineare Regression e

(e° b

* Linear Regression 4 e
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Welche Aktionen sind notwendig?
Praskriptive Analytik
Kinstliches neuronales Netz (KNN)
Genetischer Algorithmus
Was-ware-wenn-Szenario
Entscheidungsregeln
Kriterienbasierte Regeln
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Auszug aus der CSense Toolbox

Rules & Models

COMPETENCE IN AUTOMATION
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Proficy CSense

NUTZEN

COMPETENCE IN AUTOMATION
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weiterbildung forecast

selbstlernende-maschine

autonome produktion
echtzeitanalyse

anomalieerkennung

mustererkennung

virtuelle sensoren VorherSGgemOdGHG
predictive maintenance

digitale zwillinge
prozesszwilling

close-loop-analytics
generatives design

COMPETENCE IN AUTOMATION

prozessanalyse

mensch-maschine

schulungsmodelle

bestandsdigitalisierung
energieoptimierung
werkzeugzustand

www.tug.at



Nutzen im Uberblick

* Steigerung der Qualitat

* Senkung des Energie- und
Ressourcenbedarfs

e Reduktion
Maschinenausfalle

 ,Anzapfen des Fachwissens
der Ingenieure”
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Datenbasiertes Modell per Mausklick

01.10-00:00:00 01.11-00:00:00 01.12-00:00:00 01.13-00:00:00 01.14-00:00:00 01.15-00:00:00 01.16-00:00:00 01.17-00:00:00
1 L 1 L 1 L 1 A 1 . 1 . 1 . 1

-l Messdaten
Vorhersage
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| Model Output (blue): 18,015 |

RT_  18.185|




Vorhersage Ertrag PV-Anlage
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Regelung: Automatische Systemi

System Identification Assistant
System Parameters

l Name Value
|- ssia
| Name OPENLOOP-FO
| = Mogel
Type Auto
Configuration OpenLoop
— Data
Sampling Time (secs) 1
Process Variable (PV) v
Manipulated Variable (MV) my

Number of Samples (Max 10 000) 2501

— Controller Parameters

— Model Identification Parameters

Generate
Mode!

@

dentifikation

2 X
System Idertication Model
| Name Value
Model Result Success
Model Type First Order
Model Fit (%) 98.968
|sampling Time seco 2501
Delay (secs) 48
DC Gain 5804
|Time Constant (secs) 33071
Apply
Chart Options
@ ZoomMode O PanMode [ Reset |
O ModelResponse 0 PV O MV
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Uberwachung Regelkreise
mit CSense Process+ Web App

||||||
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Paramerieng

Integration in Echtzeitregelung

StorgrofRen
Proficy CSense
- Datenanalyse & Kl
Artlkel in MES
Wissen Kompakt

Regler Regelstrec ke

gﬁ Vergleich -_’[ , b ]_‘

Produktions-
Managementsystem
(MES)

www.tug.at
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https://www.tug.at/index.php/technologie/fachbeitraege
https://www.tug.at/index.php/technologie/fachbeitraege

Regelkreis in CSense Architect
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Direkter Zugriff auf die ,Industriedaten”

ERP
Proficy
CSense MES
SCADA/HMI
Steuerung
Werkshalle
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Qualitatssteigerung mit Proficy CSense

v’ Absicherung der Funktion von Soft- und
Hardware

v Einfliisse wie Alterung-
/Verschleillerscheinungen erkennen

v Umwelteinfliisse erkennen (Luftfeuchtigkei
Luftdruck, Temperatur...)

www.tug.at
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Ergebnisse

+ Qualitatsverbesserung
+ Energieeinsparung

+ Rohstoffeinsparung

+

Produktivitatssteigerung

Spart Geld und Ressourcen

www.tug.at
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Anwendungsbeispiele in der Industrie

Analysieren

Lebensmittelunterneh
men reduziert Abfall
um 75% und
Qualitatsbeschwerden
der Kunden um 35%.

Herning Water:
Steigerung der
Erdgasproduktion um
20%.

Hedensted Water:
reduziert den
Energieverbrauch bei
derAbwasserbehandlu
ng um 35-45%.

Skjern Paper: gewinnt
neue Erkenntnisse
Uber die
Produktqualitat

Uberwachen

Metallunternehmen
Uberwacht Wassernetz
zur Erkennung von
Lecks

Bergbauunternehme:

Uberwacht den
Zustand des
Regelkreises, um
Abweichungen zu
vermeiden und die
Kapazitat zu erhéhen

Skjern Paper
Uberwacht den
Zustand des PID-
Regelkreises, um
Schwankungen zu
vermeiden

COMPETENCE IN AUTOMATION

Vorhersage

Papierunternehmen
Prognostiziert die
Wasserqualitat, um die
Einhaltung der
Vorschriften zu
gewadbhrleisten

Bergbauunternehmen
Prognostiziert
Laborproben, um
Qualitatskontrolle in
Echtzeit zu
ermoglichen

Skjern Paper sagt die
Produktqualitat
voraus, um eine
proaktive Kontrolle zu
ermoglichen

ﬂé“’d\e

Simulation

Rockwool Baustoffe:
Simuliert das
Prozessverhalten, um
Bediener zu schulen

Brauereiunternehmen
Simuliert
Prozessverhalten zur
Vereinfachung des
Prozessablaufs und zur

Optimierung

Industriebetrieb senkt
Heizkosten fir
Fertigungshalle um
15%

Bergbauunternehmen
Optimiert Prozess-
Sollwerte, um den
Durchsatz der
Prozesseinheit um 10

Kostensenkung % zu erhéhen
(\\“%
s [
es )
qe“o 2
e 2
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CSense Vorhersagemodell:
Reduktion Warmeverbrauch Industriehalle
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Applikationsberichte

vy

Extruder-Regler Optimierung mit dem
Analytik-Tool Proficy CSense

Extruder finden in zahlreichen Branchen Anwendung, beispielsweise in der Lebensmittelindustrie
zur Erzeugung von Nudeln, Keksen, Knabbergebéck oder in der Kunststoffindustrie fiir die Herstel-
lung von Rohren, Autoreifen und Folien [1]. Stillstandzeiten in der Produktion aufgrund Ausfélle
der Extruder fiihren zu hohen Kosten
und schlecht eingestellte Regelkreise
des Extruders fiihren zu Ausschuss in
der Produktion. Zusammen mit den prehaahisensor
steigenden Rohstoffpreisen stellt diese
eine groBe Herausforderung fir die
Wettbewerbsfahigkeit der Unternehmen
dar. In dem Beitraa wird gezeiat. wie

->Artikel

Schnecke  Temperatursensor

Heizung

Freeuere Mittels Prozesszwilling 10% der Heizkosten sparen

Das Heizen von Industriehallen stellt einen wesent-

lichen Kostenfaktor fiir die Betriebe dar, fiir eine KOSTEN
R . 2 ks X

Industriehalle mlt 1.(_) 000m: konnen_dlgse mehrere Brenmstoft  pro kWh roTERY TolhT
100 000 Eurc jahrlich betragen, wie in Tabelle 1 Neubau Altbau
ersichtlich.

E €0,10 €65 000 €243 000
Der aktuelle Trend zeigt, dass die Energiekosten Fernwirme £0,05 €32500 €121 500
noch weiter steigen werden. Solche herausfordernden B

€0,06 €39 000 € 145 800

Situationen sollen dabei nicht Anlass dienen den

Kopf in den Sand zu stecken, sondern bieten die  Tabelle 1: Heizkosten jahriich, Industriehalle mit 10 000m=.
Energieverbrauch 243kWh/m? Altbau, 65kWh/m? Neubau

Chancen neue Konzepte auszuprobieren und bestehende  {acierend auf [11
Heizungsprozesse zu hinterfragen.

Energiepreise betreffen alle Betriebe auch die Konkurrenz, somit ist das die ideale Chance die Kenkurrenz
zu (berhohlen.

->Video ->Artikel

www.tug.at
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https://www.tug.at/images/LinkedIn/LinkedIn_Artikel/Regler_Optimierung/Artikel_Extruder-Regler_Optimierung_mit_CSense.pdf
https://www.tug.at/images/LinkedIn/LinkedIn_Artikel/CSense/CSense_Artikel_-_Mittels_Prozesszwilling_Heizkosten_sparen_22.pdf
https://youtu.be/BP6DHZ1DNow

DI Martin Paczona

T&G Automation GmbH
Produktmanager Digitalisierung

Telefon: +43 676 4511 016
E-Mail: m.paczona@tug.at
www.tug.at
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