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ENERGIEGEWINNUNG ENERGIEÜBERTRAGUNG ENERGIESPEICHERUNG ENERGIEVERWENDUNG

WINDENERGIE

SOLARENERGIE

WASSERKRAFT

GAS- UND DIESELAGGREGATE, 

TURBINEN

BRENNSTOFFZELLEN

EFFIZIENTE STROMÜBERTRAGUNG

(z.B. HVDC Hochspannungs-Gleichstrom-

Übertragung / MVDC Mittelspannungs-

Gleichstrom-Übertragung)

SMART GRIDS

(intelligente Vernetzung und Steuerung 

von Stromnetzen)

KOMPRESSOREN UND PUMPEN

KOMPONENTEN FÜR 

LADEINFRASTRUKTUR

FÜR eFAHRZEUGE

BATTERIESYSTEME & -MODULE

BATTERIE-KOMPONENTEN

(z.B. Batterie-Thermomanagement)

ELEKTRISCHE 

SICHERHEITSKOMPONENTEN 

FÜR BATTERIEN 

BESCHICHTUNGSLÖSUNGEN FÜR 

BATTERIEN

HOCHEFFIZIENTE 

ANTRIEBSTECHNOLOGIE:

▪ KONVENTIONELLEN ANTRIEB

▪ HYBRIDANTRIEB

▪ VOLLELEKTRISCHER ANTRIEB

FAHRZEUG-ANWENDUNGEN

AUSSERHALB DES 

ANTRIEBSSTRANGS

(z.B. Auxiliary Drives)

INDUSTRIELLE ANWENDUNGEN 

Unsere Vision 
Miba Technologien entlang der gesamten Energie-Wertschöpfungskette



Geschichte der Miba 
Als Familienunternehmen stehen wir für nachhaltiges Wachstum

1949
Beginn der 

Gleitlagerproduktion

2021
Strategie 2027: Miba 100

Energize growth

Seit 1989
Internationalisierung: 

USA, Slowakei, Brasilien, 

China, Indien 

1963
Beginn der

Sinterproduktion

1975
Beginn der 

Reibbelagsproduktion

2005
Einstieg ins

Beschichtungs-

geschäft 2010
Einstieg in die 

Leistungselektronik

1927
Unternehmensgründung

durch Franz Mitterbauer

2015
Einstieg in die

eMobility

2013
Neue Unternehmens-

mission „Technologies

for a cleaner planet“ 

1960
Erste Exporterfolge

für den Sonder-

maschinenbau



Wir produzieren “Local-to-local”

Miba Sinter Group

Miba Bearing Group

Miba Friction Group

Miba Power Electronics Group

Strategic Unit Coating

Strategic Unit Miba Automation Systems

Strategic Unit eMobility

WELTWEIT
29 PRODUKTIONSWERKE

7.500 BESCHÄFTIGTE

AMERICAS
9 WERKE

1.400 BESCHÄFTIGTE

EUROPA
14 WERKE

4.700 BESCHÄFTIGTE

ASIEN
6 WERKE

1.400 BESCHÄFTIGTE
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Automatisierte Qualitätsinspektion
Steigerung der Produktivität und Einhaltung der Qualitätsanforderungen

Entwicklung von automatisierten Qualitätsinspektionsanlagen zur:

• Steigerung der Produktivität

• Erreichung der Qualitätsanforderungen

• Ermöglichung weiterer Automatisierungsschritte, wie automatische Verpackungen



Data & Image 

Acquisition
Pre-processing Classification & Reasoning

- Filters

- Pose Estimation

- Cut out ‘Region of 

Interest’ (ROI)

- Feature Extraction

- Classification with Deep Learning 

Models

- Determining the results (Classes, 

Distances, …)

- PLC (OPC-UA)

- Database

- HMI

Communication

- Labeling of the Training Data 

- Model Training

- Performance Analysis / Validation 

of Training and Testdata

- Identification of ‘Data Gaps’

- Lean Model Deployment

Data-Centric Model Training
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cycle

Das Framework
Illustration und Beschreibung



Hardware-Konfiguration: 

→ Fokus auf nahtlose Integration in die Automatisierung. 

→ Klare Definition der Anforderungen (Taktzeit, Umgebungsbedingungen, 

Position/Bewegung der Komponenten während der Bildaufnahme, ...)

Software-Konfiguration: 

→ Edge Computing (Industrie-PC direkt integriert in das Inspektionssystem) 

→ Bereitstellung der Netzwerke und Programme direkt auf dem Industrie-PC

→ MATLAB als Plattform der einzelnen Software-Module 

→ Schnelles Aktualisieren der Klassifikations- Netze über 

definierte Prozesse und teil-automatisierte SW-Werkzeuge
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Das Framework
Hardware und Software Konfiguration



Datenzentrierter „Deep Learning Ansatz“ 
Qualitativer Vergleich

Regelbasierte 

Inspektionssysteme

Datenzentrierter 

„Deep Learning Ansatz“

Auftreten neuer Fehler 
Muster in den vorhandenen Beispielen werden 

erkannt und auf neue Fälle verallgemeinert

Regeln müssen angepasst werden, um Fehlern 

oder Anforderungen zu berücksichtigen

Steigender 

Pseudoausschuss 

Regeln müssen angepasst werden, um 

Pseudoausschuss zu reduzieren

Datenbasis wird mit den aktuellen Bildern erweitert 

und das Netz nachtrainiert

Anpassungen der Regeln / 

Erweiterung der Datenbasis 

Datenbasis wird mit den aktuellen Bildern erweitert 

und das Netz nachtrainiert

Regeln müssen angepasst werden, um 

Pseudoausschuss zu reduzieren

Initiale 

Programmerstellung

1) Aufnahme von Bildern 2) Einteilung der Fehlerbilder 

3) Training des neuronalen ‚deep learning‘ Netzes

Komplexe Definition einer Vielzahl von Regeln 

und Erkennungsschritten 



Fokus auf einen "Daten-zentrierten" Ansatz

→ Das Modelltraining und das Tuning der Hyperparameter erfolgt automatisiert durch entwickelte/ 

bereitgestellte Hilfswerkzeuge:

→ Einfache Identifikation fehlender und falsch gekennzeichneter Daten

→ Kontinuierliche Verbesserung der Datenbasis und der Klassifikationsleistung
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Datenzentrierter „Deep Learning Ansatz“
Entwicklungsschritte des Netztrainings



Durch die Zerlegung der Inspektionsherausforderung in kleinere Teilprobleme kann eine 

höhere Klassifikationsleistung mit weniger Daten erreicht werden. 

→ Das Problem wird in einige kleinere Probleme unterteilt, die leichter zu lösen sind. 

→ Durch die Unterteilung der Fehlerkategorien kann man Fehlerursachen besser identifizieren
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Class OK

Class C Class D

Class A Class B

NOK OK

Datenzentrierter „Deep Learning Ansatz“
Problembeschreibung und Datenaufbau


