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Schon mit wenig Daten viel Information

Die Erhebung von Produktionsdaten
liegt wohl jedem Glasverarbeiter am
Herzen. Geht man davon aus, dass in den meis-
ten Betrieben die Maschinen von unterschiedli-
chen Herstellern sind, dann steht der Betriebslei-
ter vor dem Problem, dafir Daten aus verschie-
denen Systemen zu bendtigen. Erfolgen die
Fertigmeldungen manuell, dann hat man zwar
Stlckzahlen, aber die Meldezeiten sind meist
wenig aussagekréftig und eventuell nicht ab-
solut korrekt. Bei Maschinen und Linien, die di-
rekt an eine Produktionssteuerung angebunden
sind, kann man oft nur die Anzahl der produ-
zierten Stlicke abfragen und damit ist es wohl
getan.

Ein tieferer Einblick ist nur sporadisch maéglich.
Will der Verarbeiter etwas iber effektive Produk-
tionszeit, Ausfallzeit aufgrund von Stérung oder
sonstige Stillstdnde wissen, um einfach nur den
OEE zu berechnen, wird es schon sehr aufwen-
dig, Daten von den verschiedenen Maschinen
mit diversen Steuerungen abzufragen.

In Nachfolgenden geben wir einen Uberblick,
wie schrittweise eine Integration von relevanten
Produktionsdaten schnelle Erfolge bringt und
welche technischen Maglichkeiten aufbauend
genutzt werden kénnen.

Datenanalyse: vom Traum zur Realitéat

Bevor wir von Datenanalyse sprechen, sollten wir
zuerst festhalten, welches Ziel wir eigentlich ver-
folgen: Dies kann vom generellen Uberblick tber
die Produktion pro Aggregat bis hin zur Identi-
fikation der Optimierungspotenziale von einzel-
nen Maschinen und Prozessen reichen.

132

L)

A.M'EMETM‘CS

01: Beispiel fiir ein 10T Tool fiir einfache Zdhlanwendungen mit mobiler Datenanalyse

Meine Erfahrung hat mir gezeigt, dass zwar die
Produktion gut geplant wird, die Abarbeitung in
den einzelnen Maschinen aber deutlich vom Plan
abweichen kann. Dies kann an einer ungenauen
Planung wie auch an-einer flexiblen” Produktion
oder fehlerhaften Riickmeldungen liegen.

Gibt es keine Rickmeldung aus der Produktion
(Fertigmeldung) oder wird diese nicht bertck-
sichtigt, so fehlt auch der Produktionsplanung
die Méglichkeit, sich zu verbessern,
Produktionsmeldungen entfalten aber nur dann
ihr ganzes Potenzial, wenn sie direkt von den Ma-
schinen generiert werden. Durch fehlende bzw.
ungenaue Fertigmeldungen bleiben wenig pro-
duktive Maschinen verborgen und damit auch
das damit verbundene Optimierungspotenzial.

Basisdaten: Zahle und Informiere

Egal ob Schneidtisch, ISO-Linie oder ESG-Ofen.
Sorgen Sie dafir, dass an jeder Maschine am Ein-
lauf und am Auslauf gezéhlt wird, was sie produ-
ziert. Sind lhre Maschinen direkt mit der Produk-
tionssteuerung verbunden, sollten Sie auf solche
Daten bereits zugreifen kénnen.

Fur alle anderen Aggregate bietet sich an, ent-
weder Zdhlausgdnge der Maschinensteuerung
anzuzapfen, oder, wenn diese nicht vorhanden
sind, einfache I0T-Datensammelpunkte zu ver-
wenden und an Ein- und Auslauf der Maschine
jeweils Sensoren zur Glaserkennung (geeignete
Lichtschranken, Ultraschall...) anzubringen.
Damit sammeln Sie kostenglinstig von jeder ein-
zelnen Maschine die wahren Produktionszahlen
und die Zusammenfiihrung der Daten ist meist
als App mit dem 0T Device verflgbar (Bild 01).

Durch diese einfache Mafinahme werden bere:
folgende Daten verfligbar:
= Anzahl der Produkte (Stlicke pro Schicht/Tza
= Tatsdchliche Taktzeit und Durchlaufzeit/Stick
= Start- und Endzeit der Produktion sowie Zeit
ohne Produktion (wenn sich kein Werkstiick
in der Maschine befindet)
Mit diesen Informationen sehen Sie bereits, wis-
viel die jeweilige Maschine tatsdchlich im Ein-
satz ist und wie effizient sie arbeitet. Wird noc?
ein zusdtzliches Signal wie der Betriebszustana
integriert (z. B. Abgreifen Lampensignal) wisser
Sie im Stillstandsfall schon die Kategorie der Ur-
sache.
Wenn Sie diese Daten zu manuell erfassten Pro-
duktionsdaten korrelieren, sehen Sie bereits ma-
schinenubergreifend, welche Bearbeitung auf wel-
cher Maschine welche Zeit bendtigt.
Damit kénnen Sie einerseits Uber einen Zeitraum
(beispielsweise auf Monatsbasis) verfolgen, wie
sich die Bearbeitungszeiten éndern (hoffentlich
verkiirzen) und parallel dazu die Berechnungen
der Kapazitétsplanung an die Realproduktion an-
passen.
Sind die Sensoren gut platziert, ldsst sich zusétz-
lich feststellen, ob die Produktivitdt einer Maschi-
ne —etwa einer ISO-Linie — durch die Taktzeit der
Maschine selbst limitiert wird oder ob manuel-
le Prozesse, wie das Aufstellen der Glaser und/
oder Abstellen der Elemente daflir verantwort-
lich sind.
Wesentlich ist in jedem Fall, dass im Betrieb je-
mand flr diese Aufzeichnungen verantwortlich
ist, der die Informationengewinnung automati-
siert und die Key-Faktoren zugdnglich macht.
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02: Klassisches
Anlagencockpit

Bild: Hahfc / www.hamc de

Detaildatenanalyse der Daten

Wenn Sie mit dieser Analyse noch nicht zufrieden
sind, sondern zur Verbesserung der Instandhaltung
oder Leistungssteigerung interne Maschinenda-
ten abfragen wollen (z. B, Sequenz-Zeiten, Fahrge-
schwindigkeiten, Leistungsaufnahmen), bietet dies
entweder der Maschinenlieferant als Schnittstelle
an (eher selten) oder Sie haben ein Problem!
Slicklicherweise gibt es auch hier etwas auf-
wendigere, aber dennoch kostengtinstige L-
sungen, um Daten aus verschiedensten Stey-
=rungen und von unterschiedlichen BUS-Sys-
emen mit geringem Aufwand auszulesen und
Jlese zeitsynchron mit externen Signalen wie Ka-
Teras und externen Messeingangen zu koppeln.
>olche Systeme sind vor allem in der hochindus-
trialisierten Prozessindustrie (z.B. Stahlindust-
rie) Standard, wo sie vor allem in Bezug auf Pro-
zessoptimierung und Stérungsanalyse wertvolle
Dienste leisten.
‘2 nach Ausbaustufe holt man sich Stiick fur
Stick relevante Daten wie aktuelle Verfahrge-
schwindigkeiten, Stromverbrauch, Zeiten von
sequenzen und detaillierte Maschinenzustinde.
-etztlich ist es auch moglich, an einem Schneid-
“schaalle Endschalter, Glassensoren und Antriebe
“eitlich hochauflésend im Millisekundenbereich
“u Uberwachen und diese mit Schwingungssen-
-oren zu korrelieren. Dies kann bei diffizilen Qua-
“3tsproblemen oder regelmafigen Maschinen-
-"ungen erforderlich werden, um die Ursachen
-7 und eindeutig zu identifizieren,

i “ockpit fiir den Uberblick
<11 ist es mihsam, abhangig von der Ma-
ine bzw. Linie zu wissen, wo man welche Da-
en findet, je nachdem ob diese an die Produk-
-lonssteuerung oder eine anderweitige Messein-
ichtung angeschlossen ist. Gut ist hier ein Uber-
Jreifendes Cockpit, das iiber alle wesentlichen
laschinen in der Produktion einen Uberblick
2ibt (Bild 02).
Sei der Wahl eines Cockpits sollten Sie im Vorfeld
M Team definieren, welche Key-Faktoren und
Jetails beispielsweise flir Produktionsplanung,
ostenermittiung, Produktionssteuerung oder
_ualittssicherung beriicksichtigt werden, Aus
“einer Erfahrung sollten Sie darauf achten, dass
e folgenden Informationen und Funktionen im
-ckpit verfligbar gemacht werden kénnen:
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Aktuelle Daten

= Betriebszustand

= Produktion (Lauf/Produkt/Rohmaterial)

= Produktionsdaten: Werkzeug/Geschwindig-
keit

— Maschinenmeldungen

= Wartungsinformationen

Ergdnzt wird dies durch eine zweckorientierte

historische Auswertung mit

= OEE Auswertungen

— Ressourcenverbrauch

= Stillstandszeiten

Dies bedeutet, dass dje notwendigen Informati-

onen entweder direkt von den Maschinen oder

Uber die Produktionssteuerung bzw. die Mess-

systeme integriert werden mussen. Deshalb sind

hier die klare Definition der Schnittstellung und

die Abstimmung mit den wesentlichen Maschi-

nenanbietern essenziell,

... und was bringt das Ganze?

Transparenz und eindeutige Informationen sind
die Basis einer Optimierung der Produktion. Es gilt
einerseits zu erkennen, welche Maschinen wann
zum Flaschenhals werden. Andererseits gilt es he-
rauszufinden, ob die Produktivitat von Maschinen
und Linien durch die Maschinen selbst begrenzt
ist oder durch die zugehérige Arbeitsorganisati-
on. Meiner Erfahrung nach, identifiziert man da-
mit Potenziale im Bereich von ein paar bis (iber
10%, welche rasch zu heben sind. Ein Return of In-
vest liegt so im Bereich weniger Monate.

Sind Sie jetzt auf den Geschmack gekommen? In
der ndchsten Folge widmen wir uns den Details
von Maschinendaten und was diese uns verraten
kdnnen.
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Dr. Markus Schoisswohl steht
der syn2tec Consulting vor, Das
Beratungsunternehmen hift da-
bei, die Produktion und die zu-
gehorigen Maschinen mit Soft-
ware zu verbinden. Ziel ist die
Optimierung der Fertigung und
der Produkte, auch im Hinblick auf die Digitalisierung
und Industrie 4.0.

www.syn2tec.com
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dauerhaft gasdichte
Isolierglasscheiben

Die innovativen S&T Eckwinkel fiir schnelle
und giinstige Rahmensystemfertigung. DIN
EN 1279-3 erzielt mit Polysulfid-, PU- und -
Silikonrandverbund. Jetzt erhiltlich in den
Profilfarben fiir folgende Profile:

» Swisspacer Ultimate / Advance
» Rolltech Chromatech Ultra
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