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Zusammenfassung

Produzierende Unternehmen befinden sich in einem stetig zunehmenden Wettbewerb
aufgrund sich éndernder Marktanforderungen und Regulierungen. In der Automobil-
industrie fiihrt der disruptive Wandel von klassischen Antrieben hin zur Elektromo-
bilitdt dazu, dass neuartige Fertigungstechnologien und Prozesse beherrscht werden
missen. Um sich von anderen Wettbewerbern differenzieren zu konnen, ist eine hohe
Qualitdt der Produkte zu konkurrenzfihigen Preisen zwingend erforderlich. Somit ist
die wesentliche Herausforderung die Erreichung hoher Fertigungseffizienz und Pro-
duktqualitdt bei hoher Komplexitit der Fertigungsprozesse. Um diese Herausforderun-
gen zu bewiltigen, ist es erforderlich, den Wissensaufbau beziiglich der Wirkzusam-
menhinge innerhalb der Fertigungsprozesse zu beschleunigen. In der IT haben sich
Data Analytics Ansitze als fahig erwiesen, die Identifikation von Wirkzusammenhan-
gen zu unterstiitzen. Bisher existieren allerdings noch keine ganzheitlichen Anwen-
dungen fiir Data Analytics innerhalb von Fertigungssystemen. Bestehende Anwendun-
gen sind ausschliefSlich problemgetrieben und besitzen einen beschridnkten Betrach-
tungsfokus, z. B. Analyse festgelegter KPIs oder Betrachtung einzelner Prozessschritte.
Mangelhafte Datengrundlagen und ungeeignete IT-Infrastrukturen erschweren oder
verhindern den ganzheitlichen Einsatz von Data Analytics.

Im Rahmen dieser Arbeit wurde eine Methodik zur proaktiven Integration von Data
Analytics in die Serienfertigung entwickelt. Diese Methodik gewihrleistet ein Vorge-
hen, das die Identifikation und Priorisierung einer nutzenbringenden Auswahl an Data
Analytics Anwendungsfillen wihrend der frithen Phase der Entwicklung des Ferti-
gungssystems ermoglicht und deren skalierbare Umsetzung bis zur Serienreife mit
Hilfe einer geeigneten IT-Architektur unterstiitzt. Die Anwendung der Methodik in
der industriellen Praxis erfolgte bei der Fertigung von Hochvoltspeichern fiir elektri-
fizierte Fahrzeuge bei einem Automobilhersteller. Durch die erfolgte Umsetzung der
identifizierten Data Analytics Anwendungsfille wurde belegt, dass die proaktive In-
tegration von Data Analytics in die Serienfertigung im industriellen Alltag erfolgreich
und nutzenbringend einzusetzen ist. Als Auswirkungen konnten bei den betrachteten
Anwendungsfillen u. a. Zeiten fiir Priifprozesse verkiirzt, Expertenwissen nutzenbrin-
gend eingesetzt, Dokumentationsrichtlinien verbessert und auf geinderte Rahmenbe-
dingungen flexibel reagiert werden.






Abstract

Manufacturing companies are facing ever-increasing competition due to changing
market requirements and regulations. In the automotive industry, the disruptive
change from classic drivetrains to electric mobility means that new types of production
technologies and processes must be adopted. In order to be able to stand out amongst
the competition, high product quality at competitive prices is essential. Thus, the main
challenge is to achieve high manufacturing efficiency and product quality despite the
complexity of the novel manufacturing processes. In order to meet these challenges, it
is necessary to accelerate the knowledge development regarding the interdependencies
within the manufacturing processes. In IT, data analytics approaches have proven ca-
pable of supporting the identification of cause-effect relationships. However, there are
still no holistic applications for data analytics within manufacturing systems. Existing
applications are exclusively problem-driven and have a limited focus of observation,
e.g. analysis of defined KPIs or observation of individual process steps. Inadequate data
bases and unsuitable IT infrastructures impede or prevent the holistic use of data ana-
lytics.

Within this thesis, a methodology for the proactive integration of data analytics into
series production has been developed. This methodology ensures a procedure that en-
ables the identification and prioritization of a beneficial selection of data analytics use
cases during the early phase of the development of the production system and supports
their scalable implementation up to series maturity with the help of a suitable IT ar-
chitecture. The methodology was applied to the industrial production of high-voltage
batteries for electrified vehicles at an automotive manufacturer. The implementation
of the considered data analytics use cases proved that the proactive integration of data
analytics into series production can be successfully and beneficially applied in indus-
trial settings. The effects of the considered use cases included shortened times for test-
ing processes, the beneficial use of expert knowledge, improved documentation guide-
lines, and a flexible response to changing business constraints.
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