
DATENERFASSUNG IN DER GLASVERARBEITUNG (TEIL 1)
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Die Erhebung von Produktionsdaten

iegt woh jedem Glasverarbeiter am

Herzen, Geht man davon aus, dass in den meis

ten Betrieben die Maschinen von unterschied i-

chen Herstellern sind, dann steht der Betrlebslel-

ter vor dem Prob em, dafür Daten aus verschie-

denen Systemen zu benötigen. Erfolgen die

Fertigmeldungen manuell, dann hat rnan zwar

Stuckzah en, aber die Meldezeiten sind meist

wenig aussagekräftig und eventueL 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 Stücke abfragen und damit ist es woh

g eta n.

Ein tieferer Elnblick ist nur sporadisch möglich.

Wlll derVerarbeiter etwas über effektive Produk-

tionszeit, Ausfallzelt aufgrund von Störung oder

sonstige Stillstände wissen, um einfach nur den

OEE zu berechnen, w rd es schon sehr aufwen-

dig, Daten von den verschiedenen Maschinen

mit diversen Steuerungen abzufragen.

ln Nacrfo ge der geber v i' e ner I oe'o ck

wie schrittweise eine Integration von relevanten

Produktionsdaten schne e Erfolge bringt und

welche technischen Möglichkeiten aufbauend

genutzt werden können.

Datenanalyse: vom Traum zur Realität

Bevor wirvon Datenanalyse sprechen, sollten wir

zuerst festhalten, welches Ziel wir eigentlich ver-

folgen: Dies kann vom generellen Überblick über

die Produktion pro Aggregai bis hin zur ldenti-

fikatlon der Optimierungspotenziale von einzel-

nen Maschinen und Prozessen reichen.

01: Beispiel für ein l0T Tool für einfarhe Zählanwendungen mit mobiler Datenanalyse

Schon mit wenig Daten viel lnformation
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Meine Erfahrung hat mir gezeigt, dass zwar dre

Produktion gut geplant wird, die Abarbeitung in

den einze nen Maschinen aber deut rch vom P an

ab,reicrer I'a^- Die. lar-T ar e,ne'trgeTaue^
Planung wie auch an'einer,,flexiblen" Produktion

oder feh erhaften Rückmeldungen lieqen.

Gibt es keine Rückmeldung aus der Produktion
(Fertigmeldung) oder wird diese nicht berück-

sichtigt, so feh t auch der Produktionsplanung

die Möglichkeit, sich zu verbessern.

Produktionsme dungen entfa ten aber nur dann

ihr ganzes Potenzial, nrenn sie direkt von den Ma

schinen gener ert werden. Durch feh ende bzw.

unqenaue Fertigme dungen b eiben wenig pro-

duktive Maschlnen verborgen und damit auch

das damit verbundene Optimierungspotenzial.

Basisdaten: Zähle und lnformiere
Egal ob Schneidtlsch, ISO Llnie oder ESG-Ofen.

Sorgen Sie dafur, dass an jeder Maschine am Ein-

auf und am Auslauf gezählt wird, was sre produ-

ziert. Sind hre Maschinen drrekt mit der Produk

tionssteuerung verbunden, so lten Sie aufso che

Daten bereits zugreifen können.

Für a e anderen Aggregate bietet sich an, ent

weder Zäh ausgänge der Maschinensteuerung

anzuzapfen, oder, wenn diese nicht vorhanden

sind, einfache OT-Datensammelpunkte zu ver-

wenden und an Ern und Auslauf der Maschine
jeweils Sensoren zur Glaserkennung (geeignete

Lichtschranken, Ultraschall., .) anzubringen.

Damit sammeln Sie kostengünstig von jeder ein

zelnen Maschine die wahren Produktionszahlen

und die Zusammenführung der Daten ist meist

a s App mit dem OT Device verfugbar (Blld 01).

Durch diese einfache Maßnahme werden be '= -

fo gende Daten verfügbar:

- Anzahl der Produkte (Stücke pro Schichti-'_:

- Tatsächl iche Ta ktzeit u nd Du rch laufzeit/St - ..

- Start- und Endzeit der Produktion sowie l:
ohne Produktion (wenn sich kein Werkstüc.

in der Maschine befindet)

Mit diesen nformationen sehen Sie bereits, i .-
viel die jeweilige Maschine tatsächlich im E -

satz ist und wie eflizlent sie arbeitet. Wlrd nc:-
ein zusätz iches Signai wie der Betriebszusta- -

integriert (2. B. Abgreifen LampensignaL) w s:=-

Sie im Sti lstandsfall schon die Kateqorie der L''
sache.

Wenn Sie diese Daten zu Tnanue I erfassten P'--

duktionsdaten korrelieren, sehen Sre bereits n'.-
schinenübergreifend, we che Bearbeitung auf w: '

che'lVascr're we'che Ze r oerö"9t.

Damit können Sie einerseits über einen Zeitrau--

(beispielsweise auf Monatsbasis) verfogen, w.
sich die Bearbeitungszeiten ändern (hoffentllc-

verkürzen) und para lel dazu die Berechnunge-

der Kapazitätsp anung an die Rea produktion ar

passen.

Slnd die Sensoren gut platziert, Jässt sich zusätz

ich feststelien, ob die Produktivität einer Maschi-

ne - etwa einer ISO Linie - durch dieTaktzelt de'

i\4aschine selbst limitiert wird oder ob manue -

e Prozesse, wie das Aufstellen der G äser und,

oder Abstellen der Eemente dafür verantwort-

ich sind.

Wesentlich ist in ledem Fa l, dass im Betrieb je-

mand für dlese Aufzeichnungen verantwortlich

ist, der die lnformationengewinnung automati

siert und die Key-Faktoren zugäng ich macht.
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02: Klassisches

Anlagencockpit

Detaildatenanalyse der Daten
.r/enn Sie mit dieser Analyse noch nicht zufried."n
.ind, sondern zurVerbesserung der lnstandhaltuno
rCer Leistungssteigerung interne Maschinendal
,.n abfragen wollen (2. B. Sequenz_Zeiten, Fahrqe
L . tdig,ete". Le.,'tng,au.Tdhne.lj, bie et O-.oS

.':iweder der Maschinenlieferant ais Schnittstelle

.r (eher selten) oder Sie haben ein probleml

. ücklicherwelse gibt es auch hier etwas aul
:ndigere, aber dennoch kostengunstlge Lo_
i9en, um Daten aus verschiedensten Steu_

,.ungen und von unterschiedlichen BUS-Sys_
.rlen mit geIngem Aufwand auszu]esen und
:se zeitsynchron mtt externen Signalen wie Ka_':ras und externen Messeingängen zu koppeln.
- che Systeme sind vor allem in der hochindus-

. alrsierten prozesstndustrie (2. B. Stahiindust
-.) Standard, wo sie vor a em in Bezug auf pro_

_:ssoptrn.rierung und Storungsanalyse wertvolle
.;enste leisten.

: nach Ausbaustufe holt man sich Stuck fur
.rck relevante Daten wie aktuelle Verfahroe_

-r-r*,n0,n0.,,.n, Stromverbrauch, Zeiten än
-quenzen und detaillierte Maschlnenzustände.
:rzt ich ist es auch möglich, an einem Schneld-
,ch alle Endschalter, Glassensoren und Antriebe
. tlich hochauflösend im Millisekundenbereich
. überwachen und diese mit Schwingungssen-
.en 

zu korrelieren. Dies kann bei diffizilen Qua_
, :sproblemen oder regelmäßigen Maschinen_

.gen ertorderlich werden, um die Ursachen
:nd eindeutig zu identrfizieren.

:kpit für den überblick
_ rsr eS mühsam, abhängig von der Ma-

ne bzw. Linie zu wissen, wo man welche Da_
-n flndet, le nachdem ob diese an die produk-

nssteuerung oder e ne anderweitige Messein
ihtung angeschlossen ist. Gut ist hier ein über_
'eifendes Cockpit, das über alle wesentlrchen
,sch'rer ir op. p.ooulr'on .i1er üoe b,ick

br (Bild 02).

,.i der Wahl eines Cockpits sollten Sie im Vorfeld'r Team definieren, welche Key_Faktoren und
:tails beispielsweise für produktionsplanung,

.rstenerrnittlung, produktionssteuerunq 
oder

ralirärssicherung berücksichtigt werdJn. Aus
:iner Erfahrung sollten Sie darauf achten, dass

o'ge^de, Ipfgr-3,.61.6^ uno lunl trolen ,m
:kpit verfügbar gemacht werclen können:

Aktuelle Daten

- Betriebszustand

- Produktion (Lauf/produkt/Rohmaterial)

- Produktionsdaten: Werkzeug/Geschwindio-
keit

- Maschinenmeldungen

- Wartungsinformationen

Ergänzt wird dies durch eine zweckorientierte
historische Auswertung mit

- OEE Auswertungen

- Ressourcenverbrauch

- Stiilstandszeiten

Dies bedeutet, dass die notwendigen lnformati_
onen entweder drrekt von den Maschinen oder
uber die Produktionssteuerung bzw. die Mess_
systeme rntegriert werden müssen. Deshalb sind
hier die klare Definition cler Schnittstellunq und
die Abstimmung mit den wesentlichen Maschi_
nenanbietern essenziell,

... und was bringt das Ganze?
Transparenz und eindeutiqe lnformationen sind
dle Basis erner Optimierung cler produktion. 

Es gilt
einerseits zu erkennen, we che Maschin.n *in
zum Flaschenha s werden. Andererselts qilt es he_
rauszufinden, ob die produktivität von M-aschinen
und Linien durch dle Maschrnen selbst bectrenzt
ist oder durch dje zugehörige Arbeitsorqaiisati_
on. Meiner Erfahrung nach, identifiziert man da_
mit Potenzia/e im Bererch von ein paar bis über
1O%, welche rasch zu heben sind. Ein Return of ln_
vest liegt so im Berelch weniger Monate.
Slnd Sie jetzt auf den Geschmack gekommen? ln
der nächsten Folge widmen wir uns den Details
von Maschinendaten und was diese uns verraten
kön n en.
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der Produkte, auch im Hinbllck auf die Drqitalisieruno
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#02 DtcHT!
Selbstabdichtend durch
integrierte Butyl-Dich-

tung: Kein zeitaufwändi_
ges manuelles Abdichten

mehr notwendig!
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S&T Components GmbH & Co. KG

Lailingstraße 10 . D_75196 Remchingen
Tel. ++9 7232 3192-0 . info@sut_components.de

www.sut_com ponents.de

,9

PROZESSSICHER & SETBSTABDICHTEND:

Eckwinkel für

Die innovativen S&T Eckwinkel für schnelle
und günstige Rahmensystemfertigung. DIN
EN 1279-3 erzielt mit potysulfid_,-pUIund
Silikonrandverbund. Jetzt ernattiictr in Uen
Profilfarben für folgende prof ile:

» Rolltech Chromatech Ultra
» Rolltech Multitech
»TGl-M
» Thermoseal Thermobar
» Termoprofi

dauerhaft gasdichte

#01 DtcHT!
Diffussionsdichte Edel-
stahlfolie für dauerhaft

gasdichte Ecken

#Ol SICHER!
Kein Aufweiten der Ecken

des Abstandhalterrah-
mens

#02 stcHERt
Maximale Haltekraft
ohne Bruchgefahr
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Dr. Markus Scho sswoh steht
der syn2tec Consultrng vor. Das

Beratungsunternehmen h jlt da-
be; o,a Drod rt r 9. 6, 6 6r^ ,,
rehö g.r Yo, , 1.^ 1; !sf1
ware zu verbinden. Z el ist die

Optimierung der Fertigung und


