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Vorführender
Präsentationsnotizen
Vorstellung Simulation für die Auswertetool entwickelt wurde
Gegenüberstellen von manuellen Postprocessing und Postprocessing mit Auswertetool
Ansatz für die Entwicklung einer Auswertesoftware schildern
Blick in die Auswertesoftwar, zeigen wie Kennzahlen deutlich effizienter flexibel 
Vorteile und Schwachstellen bei der Anwendung im Projekt die sic ergeben haben
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1. Simulation

JKSTS +

ompetenzzentrum HOCHSCHULE
o 3 ANSBACH


Vorführender
Präsentationsnotizen
Im Rahmen des bayrischen Forschungsverbundes Green Factory Bavaria simuliert die Hoschule Amsbach Schmelz- und Druckgussbetriebe um hier die Energieeffizienz zu steigern. Schauen wir uns dazu erstmal den realen Betriebsablauf eines solchen Betriebes an.


Jakob Krieg Wissen - Konnen - Verantwortlich Handeln

Automatisierte Analyse von Simulationsdaten

Betriebsablauf
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Schmelzöfen schmelzen festes Aluminium
Fl. Al wird an sog. Impellern gereinigt
An den Druckgussmaschinen wird das Aluminium gegossen.
50% Rücklaufmaterial
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Problemstellung und Ziele

Problemstellung

 Schmelzofen ca. 50% vom Gesamtenergiebedarf
» Diskontinuierliche und ineffiziente Betriebsweise der Schmelzoéfen
* Ungenaue Informationsgrundlage und unpraziser

Informationsaustausch zwischen Giel3erei und Schmelzbereich

Zielstellung
» ldentifikation von Schwachstellen im Betriebsablauf durch simulationsgesttitzte

Prozessanalyse
» Verbesserung der Prozessstabilitat

 Ressourceneinsparung durch verbesserte Ofenbetriebsweise
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Was sind Probleme der realen Ausgangslage, d.h. wieso benötigen wir Simulation? Schmelzöfen benötigen 50% vom Gesamtenergiebedarf  werden sehr diskontinuerlich betrieben, d.h. Füllstand fluktuiert sehr stark ineffiziente Betrriebsweise. Autobeispiel.. 
Simulation des Betriebsablauf mit Matlab/Simuink/Stateflow. 
Simulationsumgebung gewählt um sowohl kontinierliche Prozesse wie das Energiemodell des Ofens als auch eigignisgesteuerte Prozesse wie den Materialfluss darstellen zu können.


Durch Simulation Schwachstellen identifizieren, die Prozessstablilität verbessern durch das simlieren verschiedener Steuerungsmechanismen, Intraloistische Maßnahmen können icht getetestet werden.
. Hauptziel Energieefizienz durch eine verbesserte Betriebsweise  der Schmelzöfen erhöhen
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Kennzahlen

Prozessdaten:t — vy

!

Absolute Kennzahlen: | Relative Kennzahlen: Abgeleitete Kennzahlen:
t
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Schauen wir uns an, um was es in dem Vortrag eigentlich geht.
Zunächst haben Prozessdtaen Daten die real an den Sensoren abgegriffen werden könnten, z.B. den Füllstand der Druckgussmaschinen
Dieser kann als absolute Kennzahl, als relative(&) und als abgeleitete KZ(RLZ) dargestellt werden. 
Die drei Typpen können als Einzelwert, zeitlich summiert oder gemittelt ermittelt werden.
Aus Prozessdaten esntehen mehr als 100 Kennzahlen die für Auswertung der Simulation relevant sin
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Ausgangslage
Fertigungskonfiguration (Preprocessing)

g

Fertigungssimulation

<

Simulationsdaten (Postprocessing)

Iztion)04_Skripte_Auswertung)Kennzzhlen'\Kenn:
5| = planbelequngszeit=planlaufzeit*anzanldgm;
52| = summeStillstand=sum(stillstand_ungeplant(:))+sum(sctillstand_geplant(:)):
FEll= nettobetriebszeit=planbelegungszeit-summeStillstand;
54 — verfuegbarkeitsfaktor =(nettobetriebszeit/planbelegungszeit);
55
56 — zollleistung=0;
58 = iztleistung=0;
58 — teile=0;
59— ausschuss_teile=0;
60 — taktzeiverluste=0;
6l = qualitaetsverluste=0;
62 - verbrauchteMasse=0;
63
64
Manuelles Postprocessing Relati Automatisiertes Postprocessing
t
Einzelwerte: | f(t) = y(t) fl) = # f(t)= w

tz ty tz
summiert: | f(ty,t2) = Z YO | f(ty,t;) = Z % fltity) = Z —y(t);zm

- =t = =t
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Übersicht der Ausgangslage
Auswertung der Betriebskonfiguration
Automatisiertes Postprocessing macht nur Sinn, wenn ich hier ein ganzen Betrieb also mehrere verschiedene Maschinen simuliere, für Siulationen einzelner Komponenten lohnt sich der Aufwand nicht
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2. Gegenuberstellung Postprocessing

Man. Postprocessing:

o Zeitaufwandig

e Undbersichtlich

e Berechnungsfehler

» Geringe Funktionalitat
« Hohe erforderliche
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Zeitaufwändig weil: Alles selber Codieren, z.B. den Vergleich von Maschinen, den Vergleich von Kennzahlen in einem Plot
Unübersichtlich weil: Jeder Projektmitarbeiter kann Auswertung frei konfigurieren und ändern., Simulationen werden zwischen den Projektmitarbeitern hin- und hergeshoben
Berechnungsfehler: Weil alles manuell codiert werden muss
Geringe Funktionalität weil: Der wo Simulation macht, ist Experte in der Simultion aber nicht darin wie ich diese zum Beispiel in Matlab methodenreich auswerte
Hohe erfoderliche Kompetenzen: Definition der Kennzahlen, 
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2. Gegenuberstellung Postprocessing

Man. Postprocessing: Autom. Postprocessing:
o Zeitaufwéandig « Geringer Zeitaufwand
« Unibersichtlich « Ubersichtlich

« Berechnungsfehler ‘ « Keine Berechnungsfehler

« Geringe Funktionalitat » Vorgefertigte Funktionen
 Hohe erforderlichen « Keine erforderlichen
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Geringer Zeitaufwand: lediglich eine Benutzeroberfläche bedienen
Übersichtlich: Standardisiert, jeder benutzt gleiche Software, Simulationsdaten werden auf einem Server nicht lokal gespeichert
Keine Berechnungsfehler: sofern die Software korrekt arbeitet
Kann auf vorgefertigte Funktionen bei der Simulationsauswertung zurückgegriffen werden
Benötigt weder Prorammierkenntisse nch Kenntisse über die Berechnung der Kennzahlen um Simulationen auszuwerten
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3. Losungsansatz
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Lösungsansatz darstellen, wie ich eine Auswertesoftware auf eine Fertigungssimulation in Matlab aufsetzen kann. Das ganze haben wir so für unser Projekt umgesetzt und das werde ich anschließend auch noch kurz zeigen.
Lösung: Simulationsdaten in DB schreiben,Datenspeicher auf einem MySQL Server
Darauf setzt Auswertesiftware auf, die auch in Matlab geschrieben ist.
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Datenbankanbindung

SKSTS
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Matlab Database Toolbox ermdglicht Zugriff auf Datenbanken

ODBC dient als Kommunikationsschnittstelle Fertigungssimulation 4\
IDatenbankanbindunQZI

SQL-Syntax wird verwendet IODBC
Datenspeicher MHS&

Konfigurationsdatei bestimmt Datenbankstruktur loosc

Auswertesoftware ‘

Datenbankstruktur muss umfassend gepruft werden
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Paar Informationen zur Datenbanken: ..
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Datenbankentwurf )
Fertigungssimulation
ER-Modell: 1

Datenbankanbindung‘

Datenspeicher mysol®

Simulationen

1 1 IODBC
’ Auswertesoftware ‘
besitzt

Konfigurationsdaten_Maschinentyp1 W Prozessdaten_Maschinentyp1
Parameter n

Relationen:

Simulationen (Sim_ID, Zeit, Beschreibung)

Konfigurationsdaten_Maschinentypl (Maschinennummer, Sim_ID, Parameterl, Parameter2)
Prozessdaten_Maschinentypl (ID, Maschinennummer, Sim_ID, Zeitpunkt, Parameterl, Parameter2)
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Fragestellung: Wie komplex bzw trivial bilde ich eine Fertigungssimulation in einer DB ab?
Wir sind zu dem Ergebniss gekommen, dass in folgendem Entity-Relationship –Modell abgebildet ist
Wem das nichts sagt, wir haben die Tabellen … mit den Parametern für jeden Maschinentyp, also z.B. für alle Druckgussmaschinen
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Auswertesoftware
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Schmeketen-Schmetrachacht
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Oberfläche der Auswertesoftware für eine Fertigungssimulation, nicht mit der Archtitektur der Software langweilen
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Auswertesoftware
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Zeitlich summiar

Striko 2 Striko 3

Zeitint, 1 Zeitint, 1
Durch. relativer Fillstand (%) 3353 - Durch. relativer Fallstand (%) 3432 -

il 3017.8 al 3088.78
Durch. Fallstand (kg) Durch. Fallstand (kg) Berechnen
Al 4 WHB (35 100 WHB (%) 100

Durch. Temp. Rauchgas (*C) 937.77 Durch. Temp. Rauchgas (*C) 937.52 e
Durch. Temp. Alu. (*C) T2 Durch. Temp. Alu. (°C) 70828 Endiagramme
Ges. Volumen Gas. WHE (m*3) 4375228.97 - Ges. Volumen Gas. WHE (m*3) 4260189.51
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Auswahl des Maschinentyps (z.Bb. Dschmelzofen) oder Maschinenvergleich, Gruppeneinteilung oder Gesamtbetrieb auswerten
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Auswertesoftware
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Aufbau MA 
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Auswertesoftware
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Aufbau MA 
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Auswertesoftware
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Berechnen zeitlich gemittelte und summierte Kennzahlen


Jakob Krieg Wissen - Konnen - Verantwortlich Handeln

Automatisierte Analyse von Simulationsdaten

Bewertung
Effiziente Kennzahlenauswertung Erhohter Entwicklungsaufwand
Keine erforderlichen Kompetenzen Auswertemethoden auf Funktionen der

Auswertesoftware begrenzt

Berechnungsfehler im Postprocessing  Simulationsdauer erhdht sich wesentlich
werden vermieden

Vorgefertigte Auswertefunktionen Integritat der Simulationsdaten muss
sichergestellt werden

Ubersichtlichte Simulationsauswertung
durch verschiedene Projektmitarbeiter

Plattformunabhangig
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Effizient: Schneller zu den Ergebnis, was ich will
Kompetenzen: Weder programmiertechnisch noch Definition der Kennzahlen
Vorgefertigte: Bereiche Markieren, Balkenddiagramme etc
Übersichtlich: Speicherung auf Server
Plattformunabhängig: Wir haben das jetzt ohne große Anpassung für realen Betrieb und andere Simulationsumgebung verwenden können
Entwicklungaufwand: Schreiben einer GUI dauert länger als codieren einzelner Formen
Begrenzt: Mitarbeiter hat keinen direkten Zugriff auf Daten in der Simulationsugebung
Simulationsdauer hat sich mehr als verdoppelt
Integrität: Schreiben der Daten in eine Datenbank, anschließend rausziehen  Daten nicht in Rohzustand



	Softwarebasierte Analyse von Simulationsdaten durch automatisierte Berechnung von Kennzahlen 
	Agenda
	1. Simulation
	Betriebsablauf
	Problemstellung und Ziele
	Kennzahlen
	Ausgangslage
	2. Gegenüberstellung Postprocessing
	2. Gegenüberstellung Postprocessing
	3. Lösungsansatz
	Datenbankanbindung
	Datenbankentwurf
	Auswertesoftware
	Auswertesoftware
	Auswertesoftware
	Auswertesoftware
	Auswertesoftware
	Bewertung

