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SUPERVISED MACHINE LEARNING () TRANSFORMAS

Gelabelte Daten Datenquellen:
e Historische Daten aus Qualitatskontrolle —auch
ﬂ I von unterschiedlichen Maschinen
I Il * Daten aus Simulation anhand von
mathematisch/physikalischer Modellierung

Datenbasis:
e Ausreichend balancierte Daten flr das Training
* Absolute Anzahl an (qualitativen) Datenpunkten: mehr = besser
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* Class Weights

* Resampling
50:50 30:70 \* Klassifizierungsgrenze )

Im laufenden Betrieb oft unbalancierte Daten
- je ungleicher das Verhaltnis, desto schwieriger




WORKFLOW

* Welche Daten
sind sinnvoll?

* Welche Daten
sind verfligbar?

Zielsetzung
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* Welche Daten?
e Wie viele Daten?

Einsatz in der

Praxis
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Biegemaschine

Qualitatskontrolle |
fur Werkstlck

Datenaufzeichnung:

* Material (Typ, Eigenschaften)

* Blechdicke (mm)

* Blechlange (mm)

e Zielwinkel (Grad)

* Klemmbkraft / Arbeitsdruck (bar)

* Geschwindigkeit des Biegewerkzeugs (mm/s)

* Umgebungstemperatur (°C)

» Luftfeuchtigkeit (%)

* Erfahrung des Bedieners/der Bedienerin (Jahre)

Tatsachlicher Winkel innerhalb Zielwinkel £ erlaubte Abweichung
- Erfolgreiche Biegung/Valides Werkstlick

Tatsachlicher Winkel aulRerhalb Zielwinkel £ erlaubte Abweichung
- Fehlgeschlagene Biegung/Fehlerhaftes Werkstlick



LIVE DEMO
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ZUSAMMENFASSUNG UND AUSBLICK
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Daten

* Balance der Daten kann
groRen Einfluss haben

* Ausreichend viele
Datenpunkte von beiden
Klassen (evtl. mit Hilfe von

Simulation)

* Mehr (qualitative) Daten =
besser

* Kontext muss in den Daten
stecken

Modell

Es gibt keine , one-size-fits-all“-Losung
Immer individuell abzustimmen (Daten,
Domane, Anforderungen, ...)
Keine Garantie fur Erfolg — was nicht in
den Daten steckt, kann nicht gefunden
werden
Es ist immer Ungenauigkeit dabei (Daten
sind Stichproben + decken nicht den
gesamten Prozess ab)
das gezeigte Modell kann keine Ursache
bestimmen
— Simulation (Verstdandnis), andere

Methoden, ...

Anwendung

Kontinuierliches
Monitoring

Basis flir Supportsystem
Potenzielles Aussortieren
vor Weiterverarbeitung
Selektion von Kandidaten
zur Qualitatskontrolle




Solutions that work
for your business

DL office@transformas.io N Christian Zehetner-Markgraf: +43 677 617 043 00
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