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MCIS MDA Machine

1 Gesamtkonzept

1.1Wozu MCIS MDA Machine?

Informationszentrum Bedien-Panel

Mit MCIS MDA Machine wird das Bedien-Panel
zum zentralen Erfassungs- und Bediengerat fir
die Maschinendaten am Arbeitsplatz. Durch die
Integration bis in die Steuerung kann zusatzliche
Erfassungs-Hardware wie Terminal oder
mechanischer Schreiber entfallen.

Transparente Maschinendaten

Individuell generierbare grafische Auswertungen
ermdglichen direkt an der Maschine detaillierte
Stéranalysen und -diagnosen (ABC-Analyse,
Zustandsanalyse).

Die Transparenz an der Maschine ermdglicht
dann nicht nur eine Schwachstellenanalyse.
Vielmehr lassen sich bei Stérungen sehr schnell
Gegenmalinahmen ergreifen und damit die
Maschinenlaufzeiten erhéhen.

Integration in die SINUMERIK

Als integrierte MDE-Lésung auf der CNC-
Steuerung stellt MCIS MDA Machine eine
Erfassungs- und Auswerteplattform fir die
Produktion zur Verfigung. Die vollstéandige
Integration in die Steuerung bezieht sich zum
einen auf die Bedienung der Dialoge und deren
Layout, die direkt an der NC-Bedientafel
ablaufen, zum anderen auf die Datenerfassung
mit Zugriff auf den NC/Kern und die PLC.

Die ermittelten Daten dienen auf3erdem als
Nachweis der Verfugbarkeit einzelner Produk-
tionseinrichtungen oder Fertigungseinheiten.

Die Betriebszustande werden automatisch tber
eine Schnittstelle direkt von der entsprechenden
Steuerung erfasst. Folgende OPC-Server kénnen
dabei eingesetzt werden: ProTool/Pro, WinCC
und SIMATIC Computing.

Auf dieser Basis lasst sich dann objektiv die
Performanz, Verfugbarkeit und Auslastung der
Maschinen ermitteln und am Bedien-Panel zu
jedem beliebigen Zeitpunkt online darstellen.

Dartber hinaus ist auch die manuelle Erfassung
und Kommentierung von Maschineninforma-
tionen direkt am Bedien-Panel moglich.

Beschreibung

Bedienung direkt am Bedien-Panel

Keine zusatzliche Hardware
Transparenz an der Maschine
Erh6hung der Maschinenlaufzeiten
Schwachstellenanalyse

Nachweis der Maschinenleistung

Erfassung tiber OPC™-Server:

A&D MC BMS
© Siemens AG 2000-2003 All Rights Reserved
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Beschreibung

Die Maschinenzustande

Der Anwender kann die fir ihn interessanten
Maschinenzustdnde und Stdérungen, sowie die
manuellen  Meldungen  komfortabel selbst
definieren und deren Prioritdt bei parallelen
Ereignissen festlegen.

Komfortable Maschinendatenauswertungen

Uber flexible Filterfunktionen Ilasst  sich
definieren, welche Maschinenzustande und
Stérungen angezeigt bzw. ausgewertet werden.
Diese Definitionen werden automatisch
abgespeichert und sind somit immer wieder
verwendbar. Damit sind individuelle Analysen
nach beliebigen Kriterien maglich.

Die Auswertung ,Zustandsanalyse“ gibt in
grafischer Form eine Ubersicht der Maschinen-
zustdande und Stérungen mit ihrem exakten
zeitlichen Verlauf.

Die LStorgrundanalyse” liefert eine
Zusammenstellung der Maschinenzustédnde und
Storungen entsprechend ihrer Dauer und
Haufigkeit fur den angegebenen Zeitraum.

Der Nachweis der Maschinenleistung erfolgt Gber
die Berechnung der Maschinenverfligbarkeit und
Maschinenauslastung Uber einen bestimmten
Zeitraum.

Umfangreiche Auswertungen sind sowohl ma-
schinen- als auch - je nach Lizenz - aggregats-
bezogen, d.h. auf Basis einzelner Maschinen-
komponenten, mdoglich. Der Verlauf einzelner
Aggregate kann innerhalb einer Auswertung
dann auch anderen Aggregaten gegenuberge-
stellt werden. Eine Hardcopy-Funktion, Druck der
Daten in Tabellenform und der Export der Daten
nach Excel fur Analyseergebnisse erleichtern die
Dokumentation bzw. den Nachweis.

Mit  Maschinenzdhlern  kdénnen  Sie die
Stiickzahlen fir einzelne oder - je nach Lizenz -
fur Auswertegruppen von Maschinen sowie fir
Zeitintervalle anzeigen.

Die erfassten Meldungen werden in einer lokalen
Datenbank archiviert und komprimiert um
Langzeit-Betrachtungen zu gewahrleisten. Bei
MCIS MDA Machine wird als Datenbank MSDE
eingesetzt. Weitere Datenbanksysteme wie z.B.
MS-ACCESS, SQL Server 2000 oder Oracle
kodnnen projektspezifisch eingesetzt werden.

MCIS MDA Machine

Manuelle Erfassung von
Maschineninformationen

Definition der Maschinenzustéande und
Stérungen sowie manuellen
Rickmeldungen

Individuelle Auswertungen

Flexible Filterfunktionen

Anzeige aktueller Maschinen
informationen und —zustande

Zustandsanalyse mit Dauer und zeitlicher
Verteilung der Betriebszusténde

Storgrundanalyse mit Dauer und
Haufigkeiten

Darstellung und Nachweis der
Maschinenverfugbarkeit und
Maschinenauslastung

Komfortable Auswertungen zu Maschinen
bzw. - je nach Lizenz — Aggregaten

Gegenuberstellung und Vergleich von
Auswertungen

Hardcopy, Ausdruck in Tabellenform und
Export nach Excel zur Dokumentation

Fihren von Ereignisarchiven

Auswertung Absolutstiickzahlen tber
Maschinen und Zeitintervalle

Daten-Kompression

Flexible Datenbankschnittstelle

1-2
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MCIS MDA Machine

Komfortable Teileartauswertungen

Eine komfortable Bedienoberflache ermdglicht es
lhnen, Teilearten zu definieren und zu verwalten.
Diese Teilearten kdnnen einzelnen Maschinen
oder Aggregaten zugeordnet werden. Mehrere
Teilearten koénnen auflerdem zu Teileartfiltern
zusammengefasst werden.

Je nach Lizenz koénnen Maschinen und
Aggregate zu Auswertegruppen zusammen-
gefasst werden. Dies ermdglicht lhnen, die
umfangreichen  Auswertungen  flexibel zu
kombinieren: fiir einzelne Maschinen / Aggregate
bzw. Auswertegruppen konnen die Stlckzahlen
nach Teilearten bzw. Teileartfiltern angezeigt
werden. Sie erhalten dabei nicht nur einen guten
Uberblick iiber die Qualitat der gefertigten
Werkstiicke (Gut, Ausschuss, Nacharbeit),
sondern auch uber die erforderlichen Taktzeiten
im Vergleich zum Soll-Takt.

Zusatzlich ist es mdglich, die OEE-Kennzahlen
fur einzelne Maschinen oder — je nach Lizenz -
auch fur Aggregate oder fir Auswertegruppen
auszugeben. Die Berechnung und Darstellung
der OEE-Kennzahlen berlcksichtigt dabei
Verfligbarkeit, Auslastung, Leistung und Qualitat,
aber auch Instandsetzbarkeit (MTTR = Meantime
to Repair) und Storungsrate (MTBF = Meantime
between Failure).

Wenn Sie Grafiken bevorzugen, kénnen Sie sich
den Verlauf der OEE-Kennzahlen statt als
Tabelle auch als Grafik anzeigen lassen.

Online-Hilfe

Sowohl fur die Bedienung von MCIS MDA
Machine, als auch fur das Online — Customizing
steht eine sehr umfangreiche, kontextabhangige
Online-Hilfe zur Verfigung, die jeweils die
passenden Informationen und Hilfestellungen
liefert.

Beschreibung

Teileart Stammdaten

Zuordnung von Teilearten zu Maschinen

Teileartfilter

Teileartbezogene Auswertung

Erfassung der Qualitéat der gefertigten
Stucke

Erfassung und Auswertung von
Taktzeiten

Berechnung OEE-Kennzahlen

Berechnung Leistung/Qualitat

Berechnung Verfuigbarkeit/Auslastung

Berechnung MTTR/MTBF

Zeitraum und Zeitraumtypen frei wahlbar

Darstellung als Tabelle oder Grafik

Umfangreiche, kontextabhangige Online-
Hilfe fir MCIS MDA Machine und das
zugehdrige Online—Customizing

A&D MC BMS
© Siemens AG 2000-2003 All Rights Reserved
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Beschreibung

Alarmerfassung und Alarmauswertung
bei MCIS MDA Machine

Optional kann MCIS MDA Machine auch die
Alarme und Meldungen von der SINUMERIK
erfassen.

Hierzu werden die Alarmtexte zu den Alarm-
nummern von der SINUMERIK nach MCIS MDA
Machine Ubernommen.

Zusétzlich  kann ein  Alarmerfassungsfilter
definiert werden, der festlegt, welche Alarme und
Meldungen nach MCIS MDA Machine
Ubernommen werden. Die Alarme werden hierbei
direkt aus dem Alarm- und Meldeumlaufpuffer
der SINUMERIK erfasst.

Fiur die Auswertung der Alarme stehen dann ein
Alarmprotokoll  sowie  Alarmstatistiken  zur
Verfluigung.

Werkskalender

In der Variante fur mehrere Maschinen /
Aggregate stellt MCIS MDA Machine zusatzlich
einen Werkskalender zur Verfiigung, der auch far
die Auswertungen verflgbar ist.

Mit Hilfe von Schichten und Tagestypen werden
Arbeitszeitmodelle definiert. Jeder Maschine wird
ein Arbeitszeitmodell zugeordnet.

Jedem  Wochentag wird ein  Tagestyp
zugeordnet.

Mit der Option Werkskalender werden die Daten
schichtweise erfasst und konnen schichtweise
maschinenspezifisch ausgewertet werden.

Customizing und Erweiterungen

MCIS MDA Machine lasst sich an eine Vielzahl
spezieller Anforderungen der Maschinendaten-
erfassung und —auswertung durch Customizing
anpassen.

Durch das modulare Systemdesign sind kunden-
spezifische Erweiterungen jederzeit moglich.

Die in einer Datenbank abgelegten erfassten Da-
ten kdnnen mit Windows-Mechanismen uber
Netzlaufwerke auch anderen Microsoft-Anwen-
dungen zur Verfugung gestellt werden. Damit ist
auch eine Archivierung Uber einen langeren
Zeitraum gewahrleistet.

MCIS MDA Machine

Komfortable Ubernahme der Alarmtexte
aus der SINUMERIK

Optionaler Alarmerfassungsfilter

Automatische Ubernahme der aktuellen
Alarme und Meldungen von der
SINUMERIK

Auswertung uber Alarmprotokoll und
Alarmstatistiken

Tagestypen, Schichttypen,
Arbeitszeitmodelle

Zuordnung von Tagestypen zu
Kalendertagen

Maschinen arbeiten nach
Arbeitszeitmodellen

Schichtspezifische Datenerfassung und
Datenkomprimierung

Zentrale Projektierung

Komfortables Customizing

Kundenspezifische Erweiterbarkeit

Datenexport in Microsoft-Umgebung

Archivierung der erfassten Daten

1-4
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MCIS MDA Machine

1.2Die Funktionen
Maschinendatenerfassung
@ Produktivzeiten
@ Maschinenstorungen
@ Wartungs- und Unproduktivzeiten
@ Rustzeiten

@ Manuelle und automatische Erfassung
von Maschinenzustanden

@ Automatische Erfassung von Alarmen und

Meldungen (nur SINUMERIK)

Generierung von Listen

@ Logbuch
@ Protokoll

@ Priorisiertes Protokoll

Beschreibung

Maschinendatenauswertung

%)

Zustandsanalyse — zeitliche Darstellung
der Betriebszustande Uber einen
ausgewahlten Zeitraum

Stérgrundanalyse — Darstellung der
Betriebszustande und Stérungen
entsprechend der Dauer und Haufigkeit

Verfligbarkeit und Auslastung der
Maschine Uiber einen ausgewahlten
Zeitraum

Auswertung von Alarmen und Meldungen
nach Dauer und Haufigkeit

Auswertung Absolutstiickzahlen Gber
Maschinen und Zeitintervalle

Berechnung der OEE-Kennzahlen auf
Basis der Maschinenzahler

Archivierung und Verdichtung
der erfassten Daten

%)

%)

Schicht (nur mit Werkskalender)

Tag, Woche, Monat, Jahr

A&D MC BMS
© Siemens AG 2000-2003 All Rights Reserved
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Beschreibung

Teileartauswertung

Verwaltung von Teilearten

Auswertung von Stiickzahlen der
Teilearten fir Maschinen / Aggregate oder
Auswertegruppen

Berechnung der OEE-Kennzahlen fur
Maschinen / Aggregate oder
Auswertegruppen fir beliebige
Verdichtungszeitraume

Anzeige der OEE-Kennzahlen als Grafik
oder Tabelle

MCIS MDA Machine

Anpassungsmoglichkeiten

%)

Auswahl der Sprache

Definition zuséatzlicher Sprachen

Vorteile durch Customizing der Masken

Anpassen des Layouts der
Benutzeroberflache, z.B. Menls

Anpassung der Maskeninhalte z.B.
hinsichtlich Feldern, Reihenfolge und
deren Sortierung

Masken- und Meldetexte

Schaltflachen (Buttons)

Benutzerverwaltung und —rechte

Definition der Maschinenzustéande und
Stérungen aus der PLC, sowie deren
Prioritaten

Maschinenbezeichnungen und
Auswertegruppen

Archivierungszeitraume fur Protokolle und
Logbucher

1-6
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MCIS MDA Machine Beschreibung

1.3Die Systemarchitektur

Unterschiedliche Einsatzfalle erfordern eine flexible Abstufung der Produkte und Lésungen im Umfeld
von MCIS MDA Machine. Deswegen sind die Software-Pakete von MCIS MDA in drei skalierbaren
Ausbaustufen erhaltlich.

Cell 1
Auzwertungen (e
E inplatzsysten —— e = Werdichtungen
S — Statigtiken
MES-Ebhene = = Archiviening
Auswertungen '
= werdichtungen m" i
Produktionsehene Statistiken ; :
Archivierung hiz zu16 Maschinen
Machine
0 perator-Panels Operator Panels Operator-Panels
IFC rc LH = re LB & @
Stand-alone Sl 1 G w Bt 3
Datenauswertung |45 i ‘H‘ﬁn qﬁ’
D atenerfassung =t Datenerfassung Datenerfazaung el “ oAy

Systemarchitektur

MCIS MDA Machine ist die Einstiegslosung ohne Serversystem: Auf jeder Maschine wird MCIS MDA
Machine als lokale Auswertung installiert. Die reine Erfassungskomponente MCIS MDA IFC ist darin
bereits enthalten. Mit MCIS MDA Machine Gbernimmt das Bedien-Panel die Funktionen eines MDE-
Terminals. Manuelle Eingaben der Maschinenzustande mit Begriindung und Kommentar, z.B.
organisatorische Stérungen, erganzen die automatisch erfassten Informationen direkt von der
Maschine.

Dabei ist MCIS MDA Machine vollstéandig in das Bedien-Panel integriert. Dies bezieht sich sowohl auf
die Bedienung der Dialoge und deren Layout als auch auf den Anschluss fir die Datenerfassung der
PLC-Daten.

Es gibt bei MCIS MDA Machine Lizenzen fiir das Erfassen und Auswerten von Informationen fir eine
Maschine. Dartiber hinaus aber auch Lizenzen von 1 bis zu 8 Maschinen bzw. 1 Maschine und bis zu
weiteren 7 Aggregaten.

Bei den Serversystemen MCIS MDA Cell und MCIS MDA Plant fur zentrale und vergleichende
Auswertungen ist maschinenseitig MCIS MDA IFC erforderlich. Die lokalen Auswertungen — wie bei
MCIS MDA Machine - kénnen hierbei im normalen Anlagenbetrieb entfallen.

Nutzbar sind die lokalen Auswertungen von MCIS MDA Machine aber nattirlich auch in Kombination
mit den Serversystemen im Zuge der Inbetriebnahme beim Maschinenhersteller, wenn der Server
noch fehlt oder als zusatzliche Bedienoberflache fur spezielle Situationen (z.B. Notstrategie).

A&D MC BMS
© Siemens AG 2000-2003 All Rights Reserved 1-7



Beschreibung MCIS MDA Machine

Die Ausbaulésung MCIS MDA Cell ist ein Einplatzsystem auf der Produktions- oder MES-Ebene und
fur zentrale Informationen und Auswertungen einzelner Maschinen und Auswertegruppen konzipiert
z.B. fir Maschinenverbé@nde, in denen sich Stérungen einer Maschine auf nachfolgende Maschinen
auswirken kénnen.. Die Maschinendaten werden auf dem Server in einer Datenbank verbucht. Der
Server kann zugleich Applikations- und Datenbank-Server sein. Bei Ausfall der Verbindung zwischen
den Bedien-Panels (z.B. OP 012) und dem Server werden die Daten auf den jeweiligen Panels
zwischengespeichert.

Das Mehrplatzsystem MCIS MDA Plant ist die Losung auf der MES-Ebene mit deutlich erweiterter
Funktionalitat gegeniiber MCIS MDA Cell: Das wesentlich erweiterte Maschinen-Monitoring bietet die
optimale Uberwachungsfunktionalitat fiir die einzelnen Maschinen und Maschinengruppen oder -linien.
Der zusatzlich vorhandene zeitliche Verlauf vieler Auswertungen (Historie) erlaubt prazise
Detailanalysen des Produktionsablaufs.

A&D MC BMS
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MCIS MDA Machine Beschreibung

2 Maschinendatenauswertung

Die Maschinendatenauswertungen kdnnen direkt auf dem Bedien-Panel aufgerufen werden. Um die
Interpretation zu erleichtern, werden die Ergebnisse in grafischer Form aufbereitet. Komfortable
Auswertedefinitionen erleichtern das Erstellen der Auswahlkriterien und erlauben individuelle
Analysen. FiUr Dokumentationszwecke besteht die Mdglichkeit, die Auswertungen auf einem
Netzwerkdrucker auszugeben oder nach Excel zu exportieren.

Fur die Datenerfassung und die Auswertungen kann eine Maschine - bei Vorliegen einer
entsprechenden Lizenz - in logische Einheiten unterteilt werden, Aggregate genannt. Beispiele flr
Aggregate kbnnen Transporteinrichtung, Werkzeugportal oder Bohrkopfmagazin sein.

Die Abbildungen in diesem und den folgenden Kapiteln zeigen Bedienoberflachen von MCIS MDA
Machine. Das Layout der einzelnen Abbildungen ist immer in der PC-Variante dargestellt. Beim
Einsatz von MCIS MDA Machine auf speziellen Operator Panels, wie z.B. Panel PC 670, OP031,
OPO012, passen sich die Bedienoberflichen von MCIS MDA Machine bei der Installation an das
entsprechende Panel an.

ACHTUNG:

Die in den folgenden Kapiteln gezeigten , Auswertungen fur Auswertegruppen® entfallen aus
Ressourcengrinden bei MCIS MDA Machine auf dem OP031/MMC103.

Die Auswertungen nach Schichten stehen nur zur Verfigung, wenn mit einem Werkskalender
gearbeitet wird, ansonsten erfolgt die Erfassung und Verdichtung tageweise.

2.1Logbuch

Die erfassten Maschinenereignisse werden in einem Logbuch abgelegt, das zur Dokumentation des
Fertigungsverlaufes (Produktionsnachweis) oder fir spezifische Auswertungen genutzt werden kann.
Im Logbuch werden die Einzelereignisse ,Kommen* und ,Gehen" (Zustandsbeginn/Zustandsende) mit
der Erfassungszeit und einer eindeutigen laufenden Nummer verbucht.

| MDA Mazchinenauswertungen - Logbuch [_ (O] x|
Datei  Auswertungen  Biickmeldungen Optionen  Hilfe Auswahim og lichkeiten
2 PDUHER ¢ & ° nach:
Wwerk IW'EID1 'l azchine IMachine 1 j Agaregat IMachine 1 j @'Ef‘ Q Maschine /
Zeiaum [07.022002 | [0217 bis [07.02.2002 | [15:00 — Aggregat
Maschine/Son. | Zustand [ &ktion [Priitst [M-Gut  [Muss| | @ Zeitraum
07 3 I achine 1 Stillstand unbec gehen EO00 0 0
_|07.022002 130332 Machine 1 Produktion kommen hoc 400 1} 1}
07022002 1212:01  Machine 1 Defaultztatuz gehen 10000 i 1]
07022002 121201 Machine 1 Stillstand unbec kommen hos GO0 0 0
(07022002 121741 Machine 1 Defaultstatus  kommen hoc 10000 0 0 Die Felder des LOgbUCheS,
_|07F.022002 121741 Machine 1 Praduktion gehen 400 0 0 . . .
_|0F.022002 121706  Machine 1 Defaultstatus  gehen 10000 ] 1] dle. angezelgt Werqen’ dle
| |07.02.2002 1217.06 Machine 1 Frodukion  kommenhiic 400 O 0 Reihenfolge der einzelnen
07.02.2002 1216:26  Machine 1 Zahler 10000 1} 1} H i
: 07.02.2002 095740 Machine 1 Defaultstatuz  kommen hoc 10000 ] 1] Spa!ten’ . dle Sortleru ng
| |07.022002 095740 Machine 1 Maschine aus  gshen 10000 O ] sowie die Anzahl der
07022002 035739 Machine 1 Hochlauf fooopo 0 1] Datensétze’ die im Log_
07.02.2002 035738  Machine 1 taschi [ hie 10000 1} 1} = 2 | .- .
. achine aschine aus  kommen hic _>| buch gefuhrt Werden, sind
xf projektierbar.
Fi F2 Fa F4 F5 F& F7 F8
2| |G B38| 2|
Pl Fl Fl l —
| [Bnzahl Daten: 13 | 07022002 1403
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Beschreibung MCIS MDA Machine

2.2Protokoll

Die erfassten Maschinenereignisse werden komprimiert in einem Protokoll abgelegt, das zur Doku-
mentation des Fertigungsverlaufes (Produktionsnachweis) oder fiir spezifische Auswertungen genutzt
werden kann. Im Protokoll werden die Maschinenereignisse mit der Kommen- und Gehenzeit
verbucht. Im Vergleich zum Logbuch werden hier in einem Protokolleintrag die Maschinenzustande
mit ihrem Beginnzeitpunkt und Endzeitpunkt zusammengefasst.

Mit dem gleichen Aufbau wie das Protokoll wird auch ein sogenanntes ,priorisiertes Protokoll“ gefiihrt,
das bei Auftreten von parallelen Maschinenzustdanden - zu einem Zeitpunkt stehen mehrere
Maschinenzustande gleichzeitig an — fur die weiteren Verdichtungsstufen bendtigt wird. Dabei wird
immer der Maschinenzustand mit der hdchsten Prioritat in das priorisierte Protokoll eingetragen. Dies
ist notwendig, um eindeutige 100 %- Auswertungen bezlglich der Dauer zu gewahrleisten

| MDA Maschinenauswertungen - Protokoll !E AUSWa.hIm(jgliChkeiten
Datei  Auswertungen  Biickmeldungen  Optionen  Hilfe nach:
2 DUEBB v & .
= @ Maschine /
M azchine IMachine1 j Agaregat IMachine1 j =i Aggregat
Zeitraum |07.02.2002 0217 biz |07.02.2002 15:00 )
@ Zeitraum
Ende [Maschine/Agg. [Zustand
07.02.2002 e 07 022002 14:00:00 | Machine 1 Praduktion
07022002 121801 07022002 130332  Machine 1 Stillztand unbegriindet
07022002 121741 07022002 121801 Machine 1 Drefaultstatus —
07.022002 1217.05 | 07.02.2002 121741 Machine 1 Produktion Welche Felder des Proto-
07F.022002 035740 07.022002 121705 Machine 1 Defaultstatus __ 1] kolls angezeigt Werden,

07.02.2002 096738 07022002 095740  Machine 1 Maschine auz

die Reihenfolge und Breite
der einzelnen Spalten, die
Sortierung und die Anzahl
der Satze, die im Protokoll
insgesamt gefuhrt werden

]| 3 J sind projektierbar.
F1 F2 F3 F4 F5 FE F7 F8
21 | | |alale]

| l&nzahIDaten: B | 07.02.2002 14:43

A&D MC BMS
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2.3Definition von Auswertegruppen

Die in den folgenden Abschnitten vorgestellten Auswertungen, wie Zustandsanalyse,
Storgrundanalyse und Verflugbarkeit erlauben neben der Analyse fiir einzelne Maschinen bzw.
Aggregate auch den direkten Vergleich dieser Komponenten untereinander. Hierzu kénnen — bei
Vorliegen einer entsprechenden Lizenz - beliebige Kombinationen von Maschinen und Aggregaten in
Form von Auswertegruppen definiert und fir wiederholte Analysen abgespeichert werden.

wi. MDA Maschinenauswertungen - Definition Auswertegiuppen Definition Auswert egruppe

Name der Auswertearuppe

Wk - Bessichrung In qler Gruppendefinition' Wer(jen
FJuon. - Machine 1 Maschinen und Aggregate fur die Selektion
Eggi [ yachine 2 der Auswertungen zusammengefasst, mit
MWO0L - Machine 4 Namen versehen und abgespeichert.

A&D MC BMS
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2.4Zustandsanalyse und Zustandsanalyse fir Auswertegruppen

In der Zustandsanalyse werden Maschinenzustande und Stdérungen in ihrer zeitlichen Abfolge
dargestellt. Dabei wird auch das Auftreten von parallelen Maschinenzustdnden - zu einem Zeitpunkt
stehen mehrere Maschinenzustande an - unterstitzt. Durch die gleichzeitige Darstellung mehrerer
Aggregate bzw. Maschinen sind direkte Vergleiche mdglich.

|: MDA Maschinenauswertungen - Zustandsanalyse fiir Auswertegruppen H=lE AUSWahIm(jgliChkeiten
Datei  Auswertungen  Biickmeldungen  Optionen  Hilfe nach:
AEEEE s v &2 5 Maschine |
Gruppe i ,@'Ef Aggregat bZW
vonIDB.D2.ZDD2 IDZ:41 bisIDB.DZ.ZDD2 |11:11 — Auswertegruppe
DefinitionlStandard j Zoom [100 % Alle Z2ustande anzeigen %] Zeitraum
Machine 1 =
Dl = |posossoscsssoscsscsocsossscsossscsosascooonososay 1 g ZUStanngruppe
Maschine aus - .
Mashine 2 @ Einzelnem Zustand
Defaultstatils fremm e e e e 1
Mazchireaus [ - Q Dauer
Machine 3 U .
Defaultztatuy = mmm e e e e 1 a Hauflgkelt
Maschine aus | - - - - - - = = = = = = = r _
Machine 4 . . . .
. T T | . . . = Die Maske ist vertikal und
0400 0%00 0600 0700 0300 0300 710:00 J horizontal in Abhang|gke|t
| L .
— —~ | der angezeigten Informa-
F1 F2 F3 Fd F& FE F7 Fa tionen scrollbar.
@ et g% L lln_ laam i
fihlLal (a1 (&7] (1] (57 h7] (1] A Ei 7 f ktor kann ein
n oomra -
|St6rgrundanalyse Avzwertegr. | | 03.02.2002 1314 gegeben Wel’den.
Auswertedefinition
Mame der Auswertedefinition |ElETsEls ﬂ
Zustardsgruppe [1000 =] B_ei der Auswertedefinition konnen, in Form
. o eines Filters, Festlegungen getroffen und
nzZuzelgende Zustande . . .
TR Zeitypen abgespeichert werden, welche Zustéande in
20000 Produktion Mindestdauer |0 Minuten | v Gesamte Zeit d|e Auswertung aufgenommen Werden
30000 T itszai . " .
20000 Toeh $rorang Mindesthaioket [ ":’:”’9"325“ sollen. Dabei  kénnen  bestimmte
40010 Srillstand wnbe - = e Maschinenzustande, Stérungen, die
40020 Verkzeug defekt IAI\eZuslande anzeigen J Bl M d d . M h g d
40030 Hydraulik ausgel Sortierung Storgrundanalyse I Instandhalig In eSt auer elnes . asc InenZUStan es
40040 Stromausfall IZustandsnummem =l . die Mlndesthéuflgkelt und die Ze|ttypen
40050 Endschalter aus ™ Reserve .
50000 Org. Stillstand ausgeWahIt Werden'
50010 Auftrag fehlt |»|

<] X|

Die Maschinenzustdande und Stérungen
ergeben sich aus der sogenannten
Zustandsgruppe. Dies ist die Festlegung
aller mdoglichen Zustande eines Ma-
schinentyps.

2-4
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2.5Storgrundanalyse und Storgrundanalyse fur Auswertegruppen

Im Mentpunkt Storgrundanalyse werden die Dauer und H&aufigkeiten der Maschinenzustande und
Storungen fir einen bestimmten Zeitraum dargestellt. Durch die gleichzeitige Darstellung mehrerer
Aggregate bzw. Maschinen sind hier ebenfalls direkte Vergleiche maglich.

|: MDA Maschinenauswertungen - Storgrundanalyse fur Auswertegruppen H=] 3 AusWahlm(jgliChkeiten
Datei  Auswertungen  Biickmeldungen  Optionen  Hilfe nach:
Gruppe [DEFAULT =] é @ Maschine /
Zeitraum [wioche x| wen[1401.2002 | bis[2007 2002 | — Aggregat bzw.
Definition | Standard =] Alle Zustande anzeigen Auswertegruppe
Zustand Dauer Haufigkeit R Q Zeitraum
Machine 1 —
Fiiisten 7:00:00 | I 14 (%] Zustandsgruppe
Praduktion a4:00:00 | I -
Wwartung £:00:00 |l 2 @ Einzelnem Zustand
Tech. Stiung 3:30:00 I 7|
» Hydraulik. ausgefallen 2000 | I 7 @ Dauer
Org. Stillstand 23000 I 5
> Material fehlt 2:z0:00 | I 5 @ Haufigkeit
Defaultstatus 56: 00: 00 | I 7
Machine 2
Riiisten 3:30:00 I 7
Produktion a4:00:00 NN - 7 . i . .
Waitung :00:00 [l 2l I J Die Maske ist vertikal in
=5 Abhangigkeit der ange-
il 2 FE il i & 7 e zeigten Informationen
BT & _— ﬂ
@ o | g% | | | m — = scrollbar.
l&uswahlZusténde | | 15.02.2002 14:15 E|n Zoomfaktor kann ein-
gegeben werden.
&. MDA Maschinenauswertungen - Auswahl Zustinde [<] Au sWerted ef|n|t|on
Hame der Auswertedsfinition |ElElfEl j
Zustandsgrupae [1000 = Fur die _Ausw_ertung ,,St('?rgrundanalyse“
_ _ werden die gleichen, bereits festgelegten
Anzuzeigende Zustinde . ..
10000 Fusten Zeitypen Filter  (Auswertedefinition) bzw. der
20000 Produktion tindestdausr |0 Minuten | [ Gesamte Zeit Default_Standardfllter W|e bEI der
20000 Tocn Sesrang Mindesthiufioket [ Bl ,Zustandsanalyse* verwendet.
40010 Srillstand uribey IAI\eZusta'nde anzeigen j [JPawe
40020 Werkzeug defekt ™ fheie Zeit - . . .
40030 Hydraulik ausge; Sartierung Storgrundanalyse I Instardhals Dle MaSChlnenZUStande und Storungen
40040 Stromausfall IZustandsnummem j . ergeben SlCh aus der SOgenannten
40050 Endschalter aus I Reserve . . .
£0000 Org. Seillocand Zustandsgruppe. Dies ist die Festlegung
50010 duftrag fehlt || aller madglichen Zustande eines
Maschinentyps.

A&D MC BMS
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2.6 Verfligbarkeit und Verfugbarkeit fir Auswertegruppen

Die Verfugbarkeit und Auslastung wird auf Basis der erfassten Maschinendaten objektiv ermittelt. Die
Berechnungen sind im nachfolgenden Abschnitt beschrieben. Die Summen der einzelnen Betriebs-
zustande, die die Basis fur die Berechnung der Verfugbarkeit bilden, werden in Balkenform dargestellt.
Damit lasst sich das berechnete Ergebnis leicht verifizieren. In der Gruppendarstellung kénnen
darliber hinaus auch die Verfligbarkeiten der ausgewahlten Gruppe in normierter Darstellung
vergleichen werden. Dabei werden die verschiedenen Verfligbarkeitszustdnde zu den
Hauptzustanden verdichtet.

|i MDA Maschinenauswertungen - Yerfiigharkeitsanalyse [_ O] Auswahlmdglichkeiten
Datel  Auswertungen  Bickmeldungen Optionen  Hilfe nach:
ATAER I EEEE =0 v (& 5 Maschine |
WerkIWDD1 'l MaschinelMachine‘l j Aggregathachine1 j @'Ef‘ Aggregat
Zeitraum [Morat 7| van [11.2001 | bis [02.2002 | —— & Zeit
“erfligbarkeit: 95,88 % Planbelegungszeit 848:00 h fiulfvi| eitraum
Auglastung: 83,29 X Summe Zeit. 1264 h
O Riisten 5130?2 o
Emﬁﬂ:‘;” — Die Maske ist horizontal in
B Tech Stiung — 1| Abhéngigkeit der ange-
S gfgf Slti"stand aeh zeigten Informationen
etaultstatiz Ui =
B taschine aus scrollbar.
Sie kénnen die mdglichen
Banx B0h 6300 1m0h B0k u Zustande der Maschinen
EEE 2% 313%  2ia% O J leicht anhand der unter-
al - schiedlichen Farben unter-
F1 F2 F3 F4 F5 FE F7 Fa scheiden.
2| | EE] || =]
—
| | | OF.022002 10:18
|i MDA Maschinenauswertungen - Verfiigharkeitzanalyse fiir Auswertegruppen AUSWahIm(jgliChkeiten
Datei  Auswertungen  Biickmeldungen  Optionen  Hilfe nach:
AIREEFEMEER 2B vI& @ Auswertegruppe
Gruppe [EREAMN - | é
Zeitaum [woche | ven[04022002 bis[10.022002 | R @ Zeitraum
Planbelegungszeit 36:02 b Summe Zeit: 44 b
B Haschine aus Machine 1 Machine 2 Machine 3 M achine 4 I Die vorher in der
Qo | V&1 VERE  WEEY WEY | | gewsiten  Auswere
Org. Stillstand 2= Sl == == T
B Tech Stéung | [10:20k 2.0 1 woh N gruppe definierten
B Wartung 28.66 % 32.40% 33.40% 3340 % — 1| Maschinen / Aggregate
0 Posiion | ] e e [E— werden  normiert  zum
Listen . .
— | Vergleich nebeneinander
26:57 h e 2500 h — | dargestellt.
7478 % o514 % 7783 % R
j Oberhalb der Balken wird
—_ | — J bei ,V* die Verngbarkeit
q > CoAw g
I und bei ,,A" die Auslastung
Fi F2 Fa F4 F5 F& F? F8 der Maschine angezeigt.
2| | 88| T | &5 | = |
(] (&) /| A
| I [ 0sDz 2002 1412

A&D MC BMS
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2.7Maschinenzahler Gber Zeitintervalle

Fiur einzelne Maschinen, aber auch fiir Aggregate von Maschinen kdnnen fir einen frei wahlbaren
Zeitraum  Stluckzahlen ausgegeben werden. Die Absolutstiickzahlen werden dabei als
Balkendiagramme in verschiedenen, parametrierbaren Verdichtungsstufen (z.B. tageweise,

schichtweise, usw.) angezeigt. Dabei werden die Stilckzahlen nach Qualitat unterschiedlich
eingefarbt.

|: MDA Maschinenauswertungen - Maschinenzihler iiber Zeitintervalle AUSWahlmbgliChkeiten
Datei  Auswertungen  Biickmeldungen  Optionen  Hilfe nach:
AL NS =g v | § .
eraltEl 2 v — @ Maschine /
wierk w001 *|  Maschine [Machine 1 =] Aooregat [Machine 1 | = Aggregat
Zeitraum | Tag ] wenjositzom | biz [22.12.2001 .
Eull @ Zeitraum
Gesamt G =5400/4=8/N =31 & &
O Macharbsit o hoa » N2 N-r @ Zeitraumtyp
= G =720 = G=720 G=720
W Ausschuss A0 A0
O Gt G o500 G o500 Fur die gewahlten
Maschinen / Aggregate
wird pro Zeiteinheit ein
Balken mit den Stick-
N=e zahlen ausgegeben.
G=0
I I I I I I
1412 1812 1812 1712 1812 1912 Oberhalb ~ der  Balken
q [ | J werden Gesamtstiickzahl
Fi F2 Fa F4 F§ F& F? Fa (©), AUS,SChUSS (A) ,und
@ ‘ ‘ ‘ \_L ‘ - ‘ % ‘ . Nacharbeit (N) angezeigt.
[ =

| | [ 0B.0ZZ002 11:02

2.8Maschinenzahler Uber Maschinen flr Auswertegruppen

Fur Auswertegruppen konnen fir einen frei wahlbaren Zeitraum Stiickzahlen ausgegeben werden. Die
Absolutstiickzahlen werden dabei balkenférmig pro Maschine/Aggregat angezeigt. Dabei werden die
Stilickzahlen nach Qualitat unterschiedlich eingefarbt.

|i MDA Maschinenauswertungen - Maschinenzihler iiber Maschinen fiir Auswertegruppen M= E3 Auswahlmﬁglichkeiten
Datel  Auswertungen  Bickmeldungen Optionen  Hilfe nach:
AlFEEEFEnEEERRE | & ¢
= @ Auswertegruppe
Gruppe = =
Zeitaum [Monst 7| van 082001 | be[zz [ | —— @ Zeitraum
Gesamt 5 = 127045 / 4 = 439 / N = 713 [[1] @ Zeitraumtyp
[ Macharbeit E :;.qu é‘é
N =181 G = 43130 .. . .
B eusschuss | 5 2y Fiir die gewahlte
0O Gut G = S6240 N <182 - Auswertegruppe wird pro
bl A=3 Maschine / Aggregat ein
G o2 Balken mit den Stiick-
zahlen ausgegeben.
Oberhalb  der  Balken
MacP:ine 1 Macl":ine 2 Mac:l':ine 3 Mac:l'!nine 4 Werden GesamtStUCkzahl
il I (G), Ausschuss (A) und
= = = 4 = = = o Nacharbeit (N) angezeigt.
P | |52 5s| ba| e | < |
(7 (&7 (7 (&7 | —
[ [ | 08022002 1513

A&D MC BMS
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Beschreibung MCIS MDA Machine

2.9Anlagenabbild

Bei MCIS MDA Machine kann ein einfaches Anlagenabbild mit einer oder mehreren Maschinen auf
fur das Bedien-Panel erstellt werden.

ACHTUNG:

Diese Funktionalitat ist aus Ressourcengrinden nicht auf der SINUMERIK verfugbar.

MI1A  Rlarrchinmnscesarbungan - A s bl

Lot Gereutinn Bidmccuso Oplioss i (%) Hintergrundbitmap

@ Pro Maschine und
Aggregat ein
Symbol

Vorfertigung

Bezeichnung der
Maschine / des
Aggregats oberhalb
des Symbols

@ Zustand als Farbe

@ Zustand als Text

AL
Q

]

H - 3

b L 3 F -4 o} g
B1F) " | 2 el

| | | T k4

Im Anlagenabbild wird jeweils der aktuelle Zustand der Maschine oder des Aggregats als Farbe
angezeigt. Optional kann der Zustandstext unterhalb des Symbols ausgegeben werden.

Uber das Customizing der Stationen wird die Position des Symbols jeder Maschine und jedes
Aggregats im Anlagenabbild, sowie die Gro3e der Symbole projektiert.

Zusatzlich konnen Sie eine Hintergrundbitmap zeichnen, die weitere statische Details Ihrer Anlage
enthalt. Diese Hintergrundbitmap wird vom Programm in das Anlagenabbild geladen, darauf werden
die Symbole der Maschinen und Aggregate gezeichnet.

Das Anlagenabbild ist einstufig, d.h. es gibt keine Hierarchie von Bildern, diese ist den
Ubergeordneten Komponenten MCIS MDA Cell und MCIS MDA Plant vorbehalten.

A&D MC BMS
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3 Teileartauswertung

MCIS MDA Machine Teileartauswertungen liefert eine Bedienoberflache, mit der Sie gefertigte
Stlckzahlen an Maschinen und Aggregaten bequem auswerten kdnnen. Dabei haben Sie umfang-
reiche Auswahl- und Kombinationsmdglichkeiten: Sie koénnen gemafl Ihrer individuellen
Anforderungen die Teilearten definieren und filtern, Maschinen und Aggregate zu Auswahlgruppen
zusammenstellen und den betrachteten Zeitraumtyp bestimmen.

Auch ist es mdglich, OEE-Kennzahlen fir einzelne Maschinen / Aggregate, aber auch fur Auswerte-
gruppen auszugeben. Die Berechnung und Darstellung der OEE-Kennzahlen berticksichtigt dabei
Verfligbarkeit, Auslastung, Leistung und Qualitat, aber auch Instandsetzbarkeit (MTTR = Meantime to
Repair) und Stoérungsrate (MTBF = Meantime between Failure). Wenn Sie Grafiken bevorzugen,
konnen Sie sich den Verlauf der OEE-Kennzahlen statt als Tabelle auch als Grafik anzeigen lassen.

Die Ergebnisse der Produktdatenerfassung und Auswertungen kénnen zudem in Protokoll, Logbuch
und Statistiken tbersichtlich aufbereitet und - wie auch die anderen Auswertungen - zu Dokumenta-
tionszwecken exportiert oder gedruckt werden.

3.1Definition von Auswertegruppen

Die in den folgenden Abschnitten vorgestellten Auswertungen erlauben neben der Analyse flr
einzelne Maschinen bzw. Aggregate auch den direkten Vergleich dieser Komponenten untereinander.
Hierzu konnen — bei Vorliegen einer entsprechenden Lizenz - beliebige Kombinationen von
Maschinen und Aggregaten in Form von Auswertegruppen definiert und fur wiederholte Analysen
abgespeichert werden.

Definition Auswertegruppe

Marme der Auswertegruppe I vl

In der Gruppendefinition werden

‘Werk - Aogregat . . . .

ool - Hachine 1 Maschinen und Aggregate fur die Selektion
BAU00L - Machine 2 der Auswertungen zusammengefasst, mit
W W00l - Machine 3 R
MWO0L - Machine 4 Namen versehen und abgespeichert.

A&D MC BMS
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Beschreibung MCIS MDA Machine

3.2Definition von Teileartfiltern

Sie koénnen Filter definieren, die eine Reihe von Teilearten enthalten. Diese Filter werden in der
Teileartliste, bei den Stlickzahlauswertungen sowie bei den Protokollen und Statistiken verwendet.

|B| MDA Teileartauswertungen - Teileartfilter M=l 5 Defl n |t| on Tel Ieartfl Iter

Datei  Auswerungen Oplionen  Hilfe

Fiemame [T E Die Liste enthalt die Teilearten. Die zum
Identifkation - Bezsichnung Bezsichnung Filter geh(‘jrenden Teilearten sind mit
[l -Prog4711 - cylinder head 4711 .
WItic-PragarLe = cylinder hesa 4712 = einem Haken versehen.
W] NC-Progd7?l3 - cylinder head 4713 Eﬂ
[ HC-Progd7ld - cylinder head 4714
!

<Jx

Fi F2 Fa F4 F5 F& F7

&
1

[ | [ 25012002 1558

A&D MC BMS
3-2 © Siemens AG 2000-2003 All Rights Reserved



MCIS MDA Machine

3.3Teileartliste

Beschreibung

Die Maske Teileartliste ermdglicht es lhnen, fir einzelne Maschinen oder Aggregate die Stiickzahlen
und Auswertungen beziglich bestimmter Teilearten anzuzeigen. Aul3erdem kénnen Sie in die Maske
zum Erstellen und Bearbeiten der Teilearten-Stammdaten wechseln oder eine Teileart I6schen.

Bl MDA Teileartauswertungen - Teileartliste

Datei  Auswertungen  Optiohen  Hilfe

Al EN2IDHE & v & 7

Wierk IWDD1 A l Maschine I M achine 1
Deefirtion [+ =l

| togegat I Machine 1

__ Machine Z inderkopf 4712
Machine 1 Zulinderkopf 4713 13640

2] | |

| |Anzah| Daten: 3

[ 2tizzom 1107

|| MDA Teileartauswertungen - Neue Teileart

Datel  Auswertungen Optionen  Hilfe

< X|v &~

Bezeichrung ||
Identifikation |

Wierk Mazchine

Istarbetsplate [wom ¥|  [Machine 1
Soll-Takt |
Kavidt |

F1 F2 F3

] | |

[ 21.01.2002 17.44

Auswahlmdglichkeiten
nach:

@ Maschine /
Aggregat

@ Teileart/
Teileartfilter

Die Tabelle zeigt lhnen
dann fur die ausgewahlten
Teilearten die
Stuckzahlen, aufgeteilt
nach Qualitat, sowie Soll-
und Ist-Takt, Kavitdt und
Bearbeitungszustand.

Definition Teileart

Hier definieren Sie
Bezeichnung,
Identifikation, Soll-Takt und
Kavitat der neuen Teileart
und weisen sie einer
Maschine / einem Aggregat
Zu.

A&D MC BMS
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3.4Teileartliste fur Auswertegruppen

Mit der Maske Teileartliste fir Auswertegruppen kdnnen Sie sich — bei Vorliegen einer
entsprechenden Lizenz — auch fir eine Gruppe von Maschinen die Stlickzahlauswertungen anzeigen
lassen. Die ermdglicht den direkten Vergleich mehrerer Maschinen.

|E| MDA Teileartauswertungen - Teileartliste fur Auswertegruppen ] AusWahImdgliChkeiten
Datei Auswertungen Optionen  Hilfe nach:
A2 EO8 0DHEi|lv &>
| = v | — @ Auswertegruppe
Gruppe [EEZRANGG—— - | =
Defintion [ =l L 1] Te!leart /
EEIE Teileartfilter
Mazchine Eezeichnung Gut Auzschuss |Macharbeit | Soll-Takt | 1st-T akt
Zylinderkopf 4711 58280 0 248 0 0
_ Machine 1 Zylinderkopf 4711 Ba2a0 1] 248 1] 1] H H i
_ Machine 4 Zuylinderkopf 4712 21080 248 1] 1] 1] Dle Tabe”e Zelgt fur a”e
" Machine3 | Zylinderkopt 4712 1340 0 124 0 0 Maschinen der gewahlten
_ Maching 1 Zylinderk.opf 4712 195840 0 124 0 0 Auswertegruppe d|e Stuck_
| Machine2  Zyiinderkapt 4712 21080 | 248 0 0 0 — hi d Teileart b
| Machined | Zylinderkop 4713 TaE00 124 0 0 0 g Zzanlen aer leilleart bzw.
| Machine2 | Zylinderkopt 4713 19600 124 ] ] ] der Teilearten des gewahl-
_ Machineg 1 Zylinderkopf 4713 13640 1] 124 1] 1] H :
_ Machine 3 Zylinderkopf 4713 13640 0 124 0 0 % ten I_:I.I.ters’ al’!fgetellt nach
| Machine2 | Zylinderkopf 4714 sa0 124 124 0 0 ——— 1 Qualitat, sowie Soll- und
Machine 4 Zylinderkopf 4714 9520 124 124 0 0 % Ist-Takt Kavitat und
—— | Bearbeitungszustand.
L) 0
F1 F2 F3 F4 F& FE F7 F8
| & | | | £ |
i
| [Enzahl Dater: 12 [ 21.00.2002 1511

3.50EE-Kennzahlen und OEE-Kennzahlen fiur Auswertegruppen

Sie kénnen sich die OEE-Kennzahlen zu einzelnen Maschinen /Aggregaten oder Auswertegruppen far
beliebige Verdichtungszeitraume als Grafik oder Tabelle anzeigen lassen. Die Berechnung der OEE-
Kennzahlen erfolgt Gber ein externes Programm. Es berechnet Auslastung, Verflgbarkeit, Leistung,
Qualitat, die OEE-Kennzahl, die Instandsetzbarkeit MTBF (Meantime between Failure) und die
Storungsrate MTTR (Meantime to Repair).

Falls Sie die Teilearterfassung in der MCIS MDA Machine Konfiguration nicht aktiviert haben, kbnnen
Sie sich die OEE-Kennzahlen trotzdem uber die Teileartenauswertung-Oberflache anzeigen lassen.
Die Berechnung erfolgt dann auf Basis der Maschinendaten.

A&D MC BMS
3-4 © Siemens AG 2000-2003 All Rights Reserved



MCIS MDA Machine Beschreibung

|E| MDA Teileartauswertungen - DEE-Kennzahlen _ O] x| Auswahlmdglichkeiten
Datel  Auswertungen Optionen  Hilfe nach:
Werk [FHIIE ~ MaschinelMachine1 j .&gglegathachine‘l ﬂ 5 Q Maschine /
Zeitraum | Tag =] von|ororzonz bis [1401.2002 | % Aggregat
€ Verfiigbarkeit 100% . . . - — e || @ Zeitraum
& Auglastung a0z ﬁ
& Leistung - */—’:_M —_— @ Zeitraumt
® Qualitst 80% '1/ N yp
@ 0EE Kennzahl F0% %
o Die Grafik zeigt fur die
o ——1| gewéhlte Maschine den
20 zeitlichen  Verlauf  von
20% - — || Verfugbarkeit, Auslastung,
10% Leistung, Qualitdt und
ox T T T T T T T OEE-Kennzahl in Prozent.
o700, 0BO01. 0901 1001 1101 1201 1301 1400 Die MaReinheit auf der x-
i F2 F3 & i ki i i Achse entspricht dem
@ | | | | | | = | gewahlten Zeitraumtyp.
| | | 2w 823 | pie Tabelle zur Grafik

zeigt auBerdem noch die
Werte MTTR und MTBF.

|Bl MDA Teileartauswertungen - DEE -Kennzahlen fiir Auswertegruppen [_ =] ] Auswahlmdglichkeiten
Datel  Auswertungen Optionen  Hilfe nach:
LlEFrSRhtv &
| — | — @ Auswertegruppe
Giuppe | DEFAULT | @
Zeitraum IMonat j von |1 0.2000 I bis IWI— — @  Zeitraum
Fennzahl Durchschnitt | Machine 1 | Machine 2 | Machine 3 | Machine 4 | | — Q Zeitrau mtyp
“erfuigharkeit 93.96 % 100,00 % 9396 % 100,00 % %ﬁ
Auslaztung 9245 % 90,94 % 9396 % 90,94 % 9396 % : 5 In der Tabellendarstellung
Leistung 13098 % 135,09 % 12688 % 135,09 % 12688 % & Werden fur jede Ma.SChine /
Qualitst 9951 % 100,00 % 93,01 % 100,00 % 93,01 % .
edes Aggregat der
OEE Kennzahl 1.26 1.27 1.26 1.27 1.26 {A\USWerte rSg eg dle OEE
Instandzetzung MTTH 21m 22m 20m 22m 20m K hlg pg d 7 t
Zuverldssigkeit MTBF 4h 30m 3h 48m 5h13m 3h 48m 5k 13m b enr.lzha enu e,r etn el
ereic eingetragen.
Zusatzlich werden die
——| Durchschnittswerte einge-
5 J tragen.

F& FE F? Fa

Ta In der Grafikdarstellung
| | | — | wird der zeitliche Verlauf
[ I [0 20 60 der OEE-Kennzahlen

dargestellt.  Fir jeden
Zeitabschnitt werden die
OEE-Kennzahlen Uber alle
Maschinen/Aggregate der
Auswertegruppe
berechnet, in die Grafik
eingetragen und mit dem
davor liegenden Wert mit
einer Linie verbunden.

A&D MC BMS
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Beschreibung

3.6 Teileartzahler tUiber Zeitintervalle

MCIS MDA Machine

Fir einzelne Maschinen konnen fir einen frei wahlbaren Zeitraum teileartspezifisch Stuckzahlen

ausgegeben werden.

Die Absolutstickzahlen werden dabei

balkenférmig

in verschiedenen,

parametrierbaren Verdichtungsstufen (z.B. tageweise, schichtweise, usw.) angezeigt. Dabei werden
die Stiickzahlen nach Qualitat unterschiedlich eingefarbt.

Bl MDA Teileartauswertungen - Zahler iiber Zeitintervalle

Datei  Auswertungen  Optionen  Hilfe

22 vI|S

werk [3 M azchine |Machine 1 =] Aagegat |Machine‘| =l =
Zeitraum |Monst  »|  wan [10.2000 | bis [03 2001 [
Gesamt G =91760 /4 = 0 /N = 438 Defintion |~ x| &&
; N=124  N=124
N =120
[ Macharbeit oo A= A0 =112
B fusschuss G=zppog 222840 Go22340 A0
O Gut
M2000 112000 122000 M.2001 022001 032000 (
| >
Fi F2 F3 F4 F5 F6 F7 Fa
[l
i

[ 2zm.z002 16:21

Auswahlmadglichkeiten
nach:

@ Maschine /
Aggregat

@ Zeitraum

Q

Zeitraumtyp

@ Teileart/
Teileartfilter

Far die gewahlten
Maschinen wird pro
Zeiteinheit ein Balken mit
den Stiickzahlen
ausgegeben.

Oberhalb der Balken
werden Gesamtstiickzahl

(G), Ausschuss (A) und
Nacharbeit (N) angezeigt.

3-6
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MCIS MDA Machine

3.7Teileartzahler tber Maschinen fur Auswertegruppen

Beschreibung

Fur Auswertegruppen kénnen fir einen frei wahlbaren Zeitraum Stlickzahlen ausgegeben werden. Die
Absolutstiickzahlen werden dabei als Balkendiagramme pro Maschine angezeigt. Dabei werden die

Stlickzahlen nach Qualitat unterschiedlich eingefarbt.

|B MDA Teileartauswertungen - Zahler iber Maschinen fur Auswertegruppen
Datei  Auswertungen  Optionen  Hilfe

2 8nERE vIS -

Gruppe =
Zeitraum I Manat j won |1D.2DDD I biz W I_ T

Gezamt G = 282720 /4 =952 /N =1240 Definition I* j L

[ Macharbeit

W susschuss

O Gut

E
Machine 1 I achite 2 Machine 3 Machine 4
4 I ¥ J
F1 F2 F3 F4 F5 FE F7 F&
9| |&| | | | -
—
| [ [ 2z z002 1724

Auswahlmadglichkeiten
nach:

@ Auswertegruppe
@ Zeitraum

@ Zeitraumtyp
%)

Teileart /
Teileartfilter

Far die gewahlte
Auswertegruppe wird pro
Maschine ein Balken mit
den erfassten Stiickzahlen
ausgegeben.

Oberhalb  der Balken
werden Gesamtstiickzahl
(G), Ausschuss (A) und
Nacharbeit (N) angezeigt.

A&D MC BMS
© Siemens AG 2000-2003 All Rights Reserved
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Beschreibung

3.8Logbuch

MCIS MDA Machine

Im Logbuch werden fir alle Maschinen und Teilearten die Aktionen, die Anzahl der gefertigten Stiicke
nach Qualitat, Soll-Takt, Ist-Takt, Zustand und Prioritat erfasst. Einblicke in das Logbuch bietet Ihnen
die Maske Logbuch, in der Sie sich fur einzelne Maschinen fiir einen von lhnen zu bestimmenden
Zeitraum die Eintrage in Tabellenform anzeigen lassen kénnen.

|8l MDA Teileartauswertungen - Logbuch
Datei  Auswertungen  Optionen  Hilfe

SIE E3

2 2VHEED &

Auswahlmdglichkeiten
nach:

— @ Maschine
Wierk (3 MaschinelMachine'I j Aggregathachine'l j =i
. - ) : @ Zeitraum
Zeiaum [23.01.2002 | [06:07 bis [Z301.2002 | [14:37
[ atum Maschine/ag. [&ktion [ Teieart [PGut  [Pdusschi PN N i . i
23012002 140721 |l kommen F 0 0 0 Fir die gewahlte Maschine
23.01.2002 14:07:21  Machine 1 gehen 0 1] 1] H H i
23.01.2002 140714 Machine 1 Hochlauf 1] 0 0 erd prO Aktlon. en
23.01.2002 14:00:00 | Machine 1 Schichtbe 0 0 0 Tabellensatz angezeigt.
23.01.2002 14.00:00  Machine 1 Schichten a 0 0
Sie kénnen die
Spaltenbreite und Spalten-
reihenfolge gemafR Ilhren
eigenen Anforderungen
projektieren.
K 2l i Auch die Sortierung und
Fi F2 F3 F4 F5 F& F7 Fa Anzahl der Satze im
@ | | | | | T | E;(r)tokoll sind projektier-
| [&nzahl Daten: 5 | 23.0.2002 14:08
A&D MC BMS
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MCIS MDA Machine Beschreibung

3.9Protokoll und Protokoll fir Auswertegruppen

In der Maske Protokoll bzw. Protokoll fir Auswertegruppen werden speziell die auf einer Maschine
oder in einer Auswertegruppe gefertigten Teilearten betrachtet. Sie erhalten hier fir die von lhnen
gewdhlten Teilearten standardmaRig einen Uberblick tber Beginn und Ende der Bearbeitung,
Bearbeitungsdauer, die Anzahl der gefertigten Stlicke nach Qualitat, Soll- und Isttakt.

Bl MDA Teileartauswertungen - Protokoll H=] 3 AUSWa.hIm(jgliChkeiten
Datei  Auswertungen  Optionen  Hilfe nach:
wierk IWDD1 'I Maschine IMachine1 j Agaregat IMachine‘I j @'Ej %) MaSChine bZW
Zeitraur [07.01.2002 | [01:04 bis [1401.2002 053¢ Auswertegruppe
Diefirtian |* 4| & & @ Zeitraum
Mazchine/Aga. Gut -~ .
I t4achine 1 cylinder head 4711 [14.01.2002 06:05:00 [ 14.01. 0 @ Teileart/
| Machine 1 cylinder head 4712 1301.2002 22:00:00 | 13.01.2002 220500 O ; :
[ Machine 1 cylinder head 4712 1301.2002 140500 | 13.01.2002 2200:00 | 290 Teileartfilter
| Machine 1 cylinder head 4711 | 1301.2002 06:05:00 | 13.01.2002 135600 | 430
[ Machine 1 cylinder head 4712 | 12.01.2002 220000 | 12.01.2002 220500 |0 o ) )
[ Machine 1 cylinder head 4712 12.01.2002 1405:00 | 12.01.2002 2200:00 | 290 ——1| Fur die Maschine wird pro
| Machine 1 cylinder head 4711 | 12.01.2002 06:05:00 | 12.01.2002 1366:00 | 310 ; ;
| Machine 1 cylinder head 4712 11.01.2002 22:00:00 | 11.01.2002 220500 |0 Teileart und Bpfgmn / End_e
[ Machine 1 cylinder head 4712 | 11.01.2002 14:05:00  11.00.2002 2200:00 290 der Bearbeitung en
| Machine 1 cylinder head 4711 | 11.01.2002 06:05:00 | 11.01.2002 135600 | 430 Tabellensatz ausgegeben.
| Machine 1 oylinder head 4712 10.01.2002 22:00:00 | 10.01.2002 220500 |0 _|;| -
Ll Welche Felder des Proto-
il 2 e it S e i i kolls angezeigt werden,
@ | | | | ﬂ | % = | die Reihenfolge und Breite
der einzelnen Spalten, die
| [Anzahl Daten: 22 | 22032002 0344 Sortierung und die Anzahl

der Satze, die im Protokoll
insgesamt gefuhrt werden,
sind projektierbar.

A&D MC BMS
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MCIS MDA Machine

3.10 Statistiken und Statistiken fir Auswertegruppen

Sie kdnnen sich eine Statistik Uber die auf einer bestimmten Maschine oder — je nach Lizenz - einer
Auswertegruppe gefertigten Teilearten anzeigen lassen. Diese Statistik verdichtet fur die von lhnen
gewdahlten Teilearten standardmé&fig Bearbeitungsdauer, die Anzahl der gefertigten Stlicke nach

Qualitat, Soll- und Ist-Takt.

Bl MDA Teileartauswertungen - Statistiken H=] 3 AUSWa.hIm(jgliChkeiten
Datei  Auswertungen  Optionen  Hilfe nach:
WerkIWDm 'I MaschlnelMachlne1 j Agglegathachme‘l j = %) MaSChine bZW.
Zeitaum [woche | ¥|  ven[07.01.2002 | bis [1401.2002 | —% Auswertegruppe
Definition |~ - .
enfien| = S8 @ Zeitraum
Mazchine/Aga. Teileart Gut Ausschuss | Macharbeit | Soll-Takt | Ist-Takt .
I achine 1 oylinder head 4711 | 2770 g : G0 53,43 @ Zeitraumtyp
Machine 1 cylinder head 4712 | 2030 0 10 90 89,66
@ Teileart/
Teileartfilter
Fir die Maschine wird pro
Teileart und Beginn / Ende
— | der Bearbeitung ein
Ki 2 J Tabellensatz ausgegeben.
F1 Fz Fa F4 FE F& F7 Fa .
L | | | F= gD | Welche Felder angezeigt
@ | | J H J = werden, die Reihenfolge
| [Brzahl Daten: 2 [ 2z 2002 1001 und Breite der einzelnen
Spalten und die Sortierung
der Satze sind projektier-
bar.
A&D MC BMS
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4 Alarmauswertung

ACHTUNG:

Diese Funktion incl. der in den folgenden Abschnitten aufgefihrten Bedienoberflachen stehen
NUR auf einer SINUMERIK, nicht aber auf Standard-PCs, SIMATIC Panel-PCs etc. zur
Verfuigung.

Optional kdnnen die Alarme und Meldungen der SINUMERIK mit MCIS MDA Machine automatisch
erfasst und ausgewertet werden.

Die Alarme und Meldungen werden nicht wie die Maschinenzustinde Uber einen Datenbaustein
erfasst, sondern auf der SINUMERIK automatisch direkt aus dem Alarm-/Meldeumlaufpuffer (proto.txt)
abgegriffen.

Uber das Customizing konnen die allgemeinen und anwenderspezifischen Alarmtexte zu den
Alarmnummern von der SINUMERIK nach MCIS MDA Machine tbernommen werden und es wird
Uber den projektierbaren Alarmerfassungsfilter festgelegt, welche Alarm- und Meldungsnummern von
der SINUMERIK in MCIS MDA Machine erfasst werden.

Die Alarmauswertungen koénnen direkt auf dem Bedien-Panel aufgerufen werden. Komfortable
Auswertefilter erleichtern das Erstellen der Auswabhlkriterien und erlauben individuelle Analysen. Fir
Dokumentationszwecke besteht die Mdoglichkeit, die Auswertungen auf einem unter Windows
konfigurierten Drucker, z. B. Netzwerkdrucker, auszugeben oder nach Excel zu portieren.

4.1 Anstehende Alarme und anstehende Alarme fir Auswertegruppen

Die erfassten Alarme und Meldungen werden in der Datenbank abgelegt. Die aktuell anstehenden
Alarme und Meldungen konnen fir einzelne Maschinen oder — je nach Lizenz - auch
Auswertegruppen angezeigt werden.

{2 MDA Alarm- und Meldungsauswertungen - Aktuelle Alarme

Datei  Auswertungen Optionen  Hilfe Auswah|mdg|ichkeiten
&8 EEEERE|E v | &8 ¢ nach:
- ine [Machine 1 - I i vl = .
WerkIWDm J Maschlnel achine J Aggregat | Machine 1 Q MaSCh|ne bZW.
Mazchineagg. Mumrner | Eeginnzeitpunkt | Dauer| Alarmtext - | Auswertegru ppe
|
(&7 &4
Die Felder, die angezeigt
werden, sowie die Reihen-
folge der einzelnen
Spalten sind projektierbar.
F1 F2 F3 F4 F& FE F7 F&
30| " |B/Blal " |e
| | | 05.02.2002 13:22

A&D MC BMS
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Beschreibung

MCIS MDA Machine

4.2 Alarmprotokoll und Alarmprotokoll fir Auswertegruppen

Die erfassten Alarme und Meldungen werden in einem Protokoll abgelegt, das zur Dokumentation des
Fertigungsverlaufes (Produktionsnachweis) oder fir spezifische Auswertungen genutzt werden kann.
Im Protokoll werden die Alarme und Meldungen mit der Kommen- und Gehenzeit verbucht.

[T

=1 MDA  Alarm- und Meldungsauswertungen - Alarmprotokoll

Auswahlmadglichkeiten

Datei  Auswertungen  Optionen Hilfe nach:
AL EAE

‘wierk IWDD1 j Maschine IMachine1 j Aggregat IMachine‘I 'l = @ MaSChine bZW.

Zeitaum [05.12.2001 |[05:13 bis [05.022002  [12.43 Auswertegruppe
Defiritiorn [+ - E| :
! =l & &1 @ Zeitraum

I agchine/a.gc| Mummer | Beginnzeitpunkt | Endzeitpunkt [ Dauer| Alz = |
| 100002 15.01.2002 19:30:00 15.01.2002 20:00:00 0m00s Ak_| @ Alarmfilter
_ Machine1 200002 15.01.2002 19:30:00 15.01.2002 19:30:00 03 Me
__ Machine1 100001 15.01.2002 11:00:00 15.01.2002 11:30:00 30m00 s Ale
_ Machine1 200001 15.01.2002 11:00:00 15.01.2002 11:00:00 03 Me
_ Machine1 100002 14.01.2002 19:30:00 14.01.2002 20:00:00 30 m00 s Ale
_ Machine1 200002 14.01,2002 19:30:00 14.01.2002 19:30:00 03 Me Welche Felder des Proto-

Machine 1 100001 14.01.2002 11:00:00 14.01.2002 11:30:00 30m00 s Alz .
__ Machine1 200001 14.01.2002 11:00:00 14.01.2002 11:00:00 0s Me k_OHS _angeze'gt Werde_n’
_ Mackine1 100002 13.01.2002 19:30:00 13.01.2002 20:00:00 30m00 s Alz die Reihenfolge und Breite

Machine1 200002 13.01.2002 19:30:00 13.01.2002 19:30:00 0s Me ;
__ Machine1 100001 13.01.2002 11:00:00 13.01.2002 11:30:00 30m00 s Ale dgr einzelnen Spa}_lten un_d
_ Machine1 200001 13.01.2002 11:00:00 13.01.2002 11:00:00 0s Me die Anzahl der Satze, die
_ Machine1 100002 12.01.2002 19:30:00 12.01.2002 20:00:00 30m00 s Ale im  Protokoll  insgesamt
__ Machine1 200002 12.01.2002 19:30:00 12.01.2002 19:30:00 Os Me .. .
 Machine1 100001 12.01.2002 11:00:00 12.01.2002 11:30:00 0m00s Ale gefuhrt  werden, sind
_ Machine1 200001 12.01.2002 11:00:00 12.01.2002 11:00:00 0s Me projektierbar.
_ Machine1 100002 11.01.2002 19:30:00 11.01.2002 20:00:00 30m00s Al
e 5 ;I_I Qf

F1 F2 Fa F4 F& FE F7 Fa

@ 18] &0 £ |

bl [l i |

| lﬁnzahIDaten: 168 | 05.02.2002 1325

i MDA Alarm- und Meldungsauswertungen - Alarmfilter

Datei  Auswertungen Optionen  Hilfe

R h X [E

Parametrierung der Alarmfilter

Sie kdnnen mehrere Alarmfilter erstellen.

F\Ilelnamsl j ) i
Gesamtdatier IU EEL Dauer Arbeitszeit [0 380 |n den Alarmflltern |egen Sle feSt! na-Ch
Mindesthafigkeit [1 Sottienung [Alarmhéufigkeit - welchen Kriterien die Alarme und
Hlami | Meldungen selektiert werden sowie die

Fiker fir Nummernbereiche | Fier i Alamnparameter |

Alamgruppe [ 21101000 El

Quellz Nr. o Hr. bis F.ommentar

5000| Mein

e | b

[MMC =|[ro00 [5000 [bein =

=

Fi F2 F3 F4 F5 F&

JIER

B

[ 05022002 1213

Sortierung der Daten in der Maske.

Die Alarme konnen nach Mindestdauer,
Mindesthaufigkeit, Alarmtext sowie nach
Nummernbereichen und in Abhéangigkeit
von Parameterwerten gefiltert werden.

Die Sortierung kann nach Alarmdauer,
Alarmhéufigkeit, Alarmbeginn und Alarm-
nummer erfolgen.

4-2
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4.3 Alarmstatistik und Alarmstatistik fir Auswertegruppen

Die Alarme und Meldungen des Protokolls werden zu Schicht-, Tages-, Wochen-, Monats- und
Jahrestabellen verdichtet. Diese verdichteten Daten werden in der Alarmstatistik fur einzelne
Maschinen und Aggregate oder fir Auswertegruppen aufsummiert angezeigt. Pro Alarm/Meldung wird
die Gesamtdauer und die Gesamthaufigkeit im Auswertezeitraum ausgegeben.

{2 MDA  Alarm- und Meldungsauswertungen - Alarmstatistik

Datei  Auswertungen  Optionen  Hilfe Auswahlmdg“Chkenen
22800 | EEE B V(& nach:
WerkIWDm =] MaschineIMaChine1 =] Aggregathachine‘l 'l = @ Maschine bzw.
Zettaum[Tag ] von[05020m | bis[05.022002 | L= Auswertegruppe
Definition [* =l % @  Zeitraum
M aschinedAge| Mummer | Gesamtdauer| Héufigkeit|AIarmtext - 7
:Wmnnm 3Th00mO0s 62 Alarm 01 @ Alarmfilter
__ Machine1 100002 2 h00ma0 s £2 Alam 02
__ Machine 1 200001 Os B2 Meldung 01
Machine 1 200002 0z E2 Meldung 02
Welche Felder angezeigt
werden, die Reihenfolge
und Breite der einzelnen
Spalten und die Anzahl der
Zeitabschnitte, die pro
Verdichtungszeitraum
insgesamt gefuihrt werden,
sind projektierbar.
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8
2 B®] @] |=]
[Furiick zur Hauptmaske [Bnzahl Daten: 4 [ 05.02.2002 13:27

Es gelten die gleichen Alarmfilter wie flrs Alarmprotokoll.

ACHTUNG:

Die Auswertung nach Schichten steht nur zur Verfigung wenn mit einem Werkskalender
gearbeitet wird.

A&D MC BMS
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5 Maskenlayout auf der SINUMERIK

Die in den vorangegangenen Kapiteln gezeigten Masken zeigen das Layout auf Standard-PC,
SIMATIC Panel-PC etc. Diese Masken sind auch direkt in das Human Machine Interface (HMI) der
SINUMERIK integriert und vermitteln das dort gewohnte Look-and-Feel. Aufgrund spezifischer Layout-
vorgaben auf der SINUMERIK (Fenster, Buttontexte etc.) unterscheiden sich die Masken dort wie in
den folgenden Beispielen zu sehen ist.

MDA \WEKS DIRVIHOC . WPD enial-
Machines [CHAN1 | 406 L301.SPF BeISpIeI.
Kanal RESET Maske
Programm abgebrochen ausdrucken ZUStandsanalyse
600208 | 0000
Wwierk IW’DD‘I j M azchine IMac:hine 1 j Aggregat IMachine 1 j
van |29.D1 2002 IDE:EID bis |31 .01.2002 IDB:DD
Definition IStandard j Zoom |100 % Alle Zustinde anzeigen
Riisten loczcoes [locccocccococoas fleezcoe= Jeomm i ;I
Frodhkion i o [ SRR -
Tech. Storung == ----------- o b----—-—----
» Hydraulik ausgefallen  |-=----------- +--- B---------
Org. Stilltand - - --- fommmmm e lrecozoccccoccaacaa-
> Material feblt — |----- f-------mmmmm e J-------- -
S [ [eta— —
T T T T T T T
30.01.2002 31.01.2002 Frotokoll
Ir] ,
Auswahl Storgrund- Yerfiugbar.- Zahler
Zustande analyse analpse uber Zeit
MDA \WES_DIRVIHOC. WPD isniel:
Mochines |[CHANT | JOG | o eeE Beispiel:
Kanal RESET Maske .
Programm abgebrochen ausdrucken Storgru ndanalyse
600208 | 0000

wherk IWDD1 j azchine IMachine‘I j Aggregat IMachine‘I j
Zeitraum | Tag =] ven[mzonz | bis [01.022002 |
Definitian I Standard j Alle Zustande anzeigen
Zustand Daver Haufigkeit
Rikten 45550 I 1=
Produktion £5:00:10 | I -
wiarkung el | 1
Tech. Starung 2:30:00 | N 5
> Hydraulik ausgefallen 2:30:00 | N 5
Org. Stillstand 2:00:00 | N 4
> Material f=hlt 2:00:00 I 4
Drefaultstatus 40:00:00 | INEG 10
Logbuch /
Protokoll
=

uriick zur Hauptmaske Storgrundanalyse

Auswahl
Zustande

Zahler
uber Zeit

Yerfugbar.-
analyse

Zustands-
analyze

A&D MC BMS
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Beschreibung MCIS MDA Machine

MDA AWKS_DIRVITHOC. WPD isniel:
Machines |CHANT | JOG | PR Beispiel:
Kanal RESET Maske

ausducken  Verfligbarkeitsanalyse

Programm abgebrochen

600208 | :oo000

Maschine IMachine 1 j Aggregat IMachine 1 j
Zeitraum | Tag =] ven[zsmzmz | bis [00.02.2002 |
Werfugbarkeit: 96.88 & Planbelegungszeit 80:00 b
Auzlastung: 8500 % Surnme Zeit 120:00 b
O Riisten 600 b
O Produktion EolllE
(] ‘wartung
B Tech Staung
O 0rg. Stilstand 40:00 b
[ Defaultstatus 50.00 %
W Mazchine aus
ggg l; 2.30h Z30h 200h 000k Logbuch /
el e 313 % 3% 250 % = Protokoll
] : . 0.00%
J 2
| Werfligbarkeitzanalyze 0K
Storgrund- | Zustands- Zahler Haupt-
analyse analysze uber Zeit maske

MDA \WKS.DIR\THOC. WPD Beispiel:

Orders |'3”‘°"*'1 | 106 | 301.sPF cISpiet

Kanal RESET Maszke .

Prog bgebrochen ausducken [|  Maschinenzahler

600208 | :0000

wherk IWDD1 j Mazchine I" j Agagregat IMachine 1 'l
Zeitraum | Tag =] ven|emoiaomz | bis 1012002 |
Gesamt G=2760/A4=0/N=13 Definitionl" 'l

; N=2 N=7 N=2
[ Nacharbeit - Aol Aol Al
W Ausschuss y ;D G =720 G =720 G =720
Logbuch #
28.01.2002 29.01.2002 30.01.2002 31.01.2002 Frotokoll
—ﬂ »
| Zahler ber “
Haupt-
maske

A&D MC BMS
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MCIS MDA Machine Beschreibung

6 Datenerfassung
Es werden sowohl Maschinendaten als auch Produktionsdaten erfasst.

6.1Maschinendatenerfassung

Die Maschinendatenerfassung kann sowohl manuell als auch automatisch erfolgen.

Die manuelle Maschinendatenerfassung erlaubt es, Maschinenzustande und Stérungen einzugeben,
die nicht automatisch erfasst werden kénnen, z.B. Wartung. Nur in diesem Fall ist fur die Maschinen-
datenerfassung eine manuelle Eingabe durch den Bediener notwendig.

Die automatische Maschinendatenerfassung greift die Maschineninformationen aus der PLC Uber eine
OPC-Schnittstelle ab. Dafur steht eine Standardschnittstelle (z.B. Datenbaustein 13) in der PLC zur
Verfuigung, die individuell durch das PLC-Programm in Abhé&ngigkeit der gewiinschten Informationen
Zu versorgen ist.

6.1.1 Manuelle Maschinendatenerfassung

Der Dialog ,Maschinenmeldung® erméglicht die manuelle Eingabe von Maschinenzustanden und
Stérungen, die nicht automatisch erfasst werden kdnnen. Dies kdnnen zum Beispiel organisatorische
Stoérungen und Betriebszustande wie Wartung oder Riisten sein. Bei jeder Aktion kann ein erklarender
Kommentar mit angegeben werden, der dann auch im Logbuch protokolliert wird.

| MDA Maschinenauswertungen - Maschinenmeldung !E AUSWahIm(jgliChkeiten
Datei  Auswertungen  Biickmeldungen  Optionen  Hilfe nach:

ZIEb L MEC e @ Maschine /
Werk IWDD1 vl MaschinelMachine1 j .&ggregathachinﬂ j @';:‘ Aggregat
Agaregatetyp IHauptaggregat Zustand IDefauIlslalus —_—

@ Maschinenzustand

Kommentarl

Funktionzliste K.eine Unterzustande vorhanden .
E nde manueller Zustan | Der ) Ma?Ch"’lenZUStand
Riisten bzw. die Stérung kann aus
Org. Stillstand . . .
“Wartung || einer Liste bzw. alternativ
Uber Softkeys ausgewahlt
werden.
Welche Maschinenzu-
j stande und  Stérungen
J eingegeben werden
¥ || kénnen, ist Uber eine
llllll F2 Fa F4 Fs F& F? Fa sogenannte Zustands-
— 7S . .
| @ | | LL | - | | .- gn | gruppe projektierbar.
[Hiffetexte: | | 05022002 16:45 Die Zustandsgruppe kann

einzelnen Maschinen
zugeordnet werden. Dies
minimiert den Projektie-
rungsaufwand.

A&D MC BMS
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Beschreibung MCIS MDA Machine

6.1.2 Automatische Maschinendatenerfassung

Die PLC-Schnittstelle dient der automatischen Maschinendatenerfassung fir detaillierte
Stordiagnosen und Auswertungen. Im Datenbaustein 13 (DB13) kdnnen einzelne Maschinenzusténde
und Stoérungen definiert werden. Dabei entspricht ein Bit einem Maschinenzustand, z.B. einer ganz
bestimmten Stoérung. Die Bezeichnung als DB13 ist hierbei natirlich nur als Beispiel zu verstehen.

Die Bitleiste im Datenbaustein kann — je nach Lizenz - nach Maschinen oder Aggregaten (logischen
Einheiten einer Maschine) aufgeteilt werden. Pro Maschine/Aggregat konnen bis zu 128
Maschinenzustande und Stérungen definiert werden.

Fur den Einsatz mit ProTool/Pro, WinCC oder SIMATIC Computing kann als Schnittstelle ein in der
GroRe optimierter Datenbaustein MDC (Machine Data Cluster) eingesetzt werden, der nur eine
Maschine ohne Aggregate beinhaltet.

Die Versorgung des Datenbausteins erfolgt durch das PLC-Programm des Maschinenherstellers.
Dabei wird die Erfassung von parallel anstehenden Maschinenzustadnden und Stérungen ermdglicht,
was die Analyse von Stérungen deutlich unterstitzt. Der Datenbaustein wird von MCIS MDA Machine
zyklisch ausgelesen und protokolliert. Die Zykluszeit hierfir ist projektierbar.

Zustands-  Code

: e ~ Loghuch
Bis zu 80 Fustands- & B Stérung 04
klassen maglich Eraduktion 03
Summenbilduny B Risten 0z

pro Zustandsklasse Unproduktiv 05

4

Abbildung

Ei meldungen

Produktion DEX 0.0 03 0000 BRI IITIIIII1T]
DE 13

Risten DEX 01 02 0a0d [EECEERENRERREEEE
Unproduktiv DEx 0.2 05 0000 [EEEEEEECEENEEEEN]| PLC
Stirung 3 DEx 1.2 040003

NEI IR RN AR AN
Stirung 24 DEX 27 040024 LTI

Bild: Prinzipdarstellung der Abbildung von Maschinenzustéanden auf Logbuch und Zustandsklassen

Uber die Projektierung wird jedem Bit, das im Datenbaustein genutzt wird, ein 6-stelliger Nummern-
code zugeordnet. Uber diesen Nummerncode ist die Bildung einer 2-stelligen Zustandsklasse, z.B.
Storung (hier 04) maglich. Gleichzeitig wird weiterhin der Zustand eindeutig 4-stellig codiert. Eine
ausfihrliche Beschreibung finden Sie in der Inbetriebnahmeanleitung.

Der Signalwechsel eines projektierten Bits im Datenbaustein 13 fihrt zu einer Einzelmeldung im
Logbuch (Zustandsbeginn oder Zustandsende).

Bei der grafischen Abbildung kann dann das Summieren der Zeiten auf Ebene der Zustandsklasse
(z.B. Stoérung, Produktion, Risten, Unproduktiv) oder des Einzelzustandes (z.B. Stérung 3) erfolgen.

A&D MC BMS
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MCIS MDA Machine Beschreibung

6.1.3 Standarderfassung auf SINUMERIK

MCIS MDA Machine bietet beim Einsatz auf der SINUMERIK die Méglichkeit, aus den folgenden
standardméaRig verfugbaren Variablen der Steuerung einen Maschinenzustand zu ermitteln:

@ Betriebsart

@ Programmstatus
@ NCK-Alarm
%)

Anzahl Alarme
Aus den Variablen kdnnen die folgenden Maschinenzustande abgeleitet werden:

JOG-Betrieb
MDA-Betrieb

Produktion
Organisatorische Stérung
Storung (PLC)

Stoérung (NC/PLC)

Q 8 8 8 8 B8

Die automatische Maschinendatenerfassung ist standardmagig projektiert und kann ohne zusatzliche
Projektierung oder Programmierung eingesetzt werden (sozusagen Plug and Play).

Ein Vorteil dieser Schnittstelle ist die Eigenschaft, dass vom Maschinenhersteller kein Datenbaustein

versorgt werden muss, Nachteil ist, dass damit nattrlich auch keine maschinenspezifischen Zustande
neben den oben erwdhnten Zusténden erfasst werden kénnen.

6.2Produktionsdatenerfassung

Produktionsdaten werden ausschlie3lich automatisch, z.B. Uber einen Datenbaustein (DB14) erfasst.

Der PDC-Block (PDC = Production Data Cluster) enthalt jeweils die teileartspezifischen Daten fir eine
Maschine.

Auf der SINUMERIK kann ein PDC-Block fiir MCIS MDA Machine definiert werden.

Auf SIMATIC Panel-PCs, Standard-PCs etc. und Kommunikation tber ProTool/Pro, WinCC und
SIMATIC Computing kénnen — je nach Lizenz - bis zu 8 PDC-Bldcke fir bis zu 8 Maschinen in MCIS
MDA Machine definiert werden.

Wie im folgenden Diagramm kurz skizziert ist, wertet MCIS MDA Machine im PDC-Block das
Koordinierungswort, die AuftragsiD, die Stuickzahler (Gut, Ausschuss, Nacharbeit) und die
Zyklenzahler (Soll- und Ist-Bearbeitungszeit) aus und verbucht diese entsprechend in der Datenbank,
so dass hieraus die entsprechenden teileartspezifischen Auswertungen generiert werden kénnen.

Bild: Prinzipdarstellung der Abbildung von Stiickzahlen auf Logbuch und Gesamtstiickzahlen

A&D MC BMS
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7 Werkskalender
Optional kann in MCIS MDA Machine ein Werkskalender eingesetzt werden.
Mit Werkskalender kénnen Sie Arbeitszeitmodelle mit Schichten und Pausen definieren und jeder

Maschine das passende Arbeitszeitmodell zuweisen. Die Daten werden dann von MCIS MDA
Machine schichtweise maschinenspezifisch erfasst und verdichtet. Ansonsten erfolgt die Erfassung

und Verdichtung tageweise.

ACHTUNG:

Die Bedienoberflache Werkskalender steht bei

Verfigung.

der Lizenz fiir eine Maschine nicht zur

Die Grundelemente des Werkskalenders sind
Schichttypen und Tagestypen.

In  den Schichttypen legen Sie lhre
verschiedenen Schichtablaufe fest, d.h. die
Abfolge von Arbeits- und Pausenzeiten sowie der
Freischichten.

Im Arbeitszeitmodell wird flr jeden Tagestyp
festgelegt:

@ in wie vielen Schichten gearbeitet wird
und

@ welchen Schichttyp jede Schicht hat.

Der Kalender definiert, an welchem Tag im Jahr
welcher Tagestyp gilt.

Durch die Zuordnung eines Tagestyps zu jedem
Kalendertag und die Zuordnung eines
Arbeitszeitmodells zu jeder Maschine kann zu
jedem Zeitpunkt ermittelt werden, in welcher
Schicht sich jede Maschine befindet.

Tagestypen

Werktag
Freier Tag

Schichttypen

Frihschicht
Spétschicht
Nachtschicht

Arbeitszeitmodelle

Standard 3 Schicht
Standard 2 Schicht

Kalender
Jedem Tag im Kalender wird ein Tagestyp
zugeordnet.

Die Definition des Werkskalenders kann — bei einer Lizenz fir mehrere Maschinen/Aggregate lokal auf
den Erfassungsstationen erfolgen oder zentral auf der Ubergeordneten Ebene mit MCIS MDA Cell
oder MCIS MDA Plant.

Wird der Werkskalender zentral verwaltet, kbnnen die aktuellen Werkskalenderdaten Uber einen
Menipunkt zu den Erfassungsstationen geladen werden.

A&D MC BMS
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7.1Schichttypen

MCIS MDA Machine

Jeder Schichttyp besteht aus einem oder mehreren Zeitabschnitten. Jeder Zeitabschnitt kann eine
Arbeitszeit, eine Pausenzeit oder eine freie Zeit sein.

& MDA Werkskalender - Schichttyp
Datei  Optionen  Hilfe

M=l 3

Zeittypen:

EXD & & (&7

== Schichtypen Schichttyp

Karmmentar

]

|
Gesamtdauer Sall-Stiickzak

10 - Fridhzchicht
=] 11 - Late shift

10

Frijhschichy

| 08:00° Stunden IU—

= 12 - no wark night shift

=] 15 - off shift
-] Tagestypen
-] Arbeitszeitmadell
‘[ Kalender

Zeitabzchni | Zeittyp

1 - Pause
0 - Arbeitszait

Beginnzeit |Endezeit

|5

ID - Arbeitzzeit

i | T

1030

@ Arbeitszeit
@ Pausenzeit
@ freie Zeit

Zu jeder Schicht kann eine
Sollstickzahl vorgegeben
werden.

F1 F2 F3

F4

F& F& F?

el

| 26022002 11:52

7.2 Tagestypen

Die Tagestypen stellen die Verbindung zwischen dem Kalender und dem Arbeitszeitmodell dar.

&% MDA Werkskalender - Tagestyp CO[xll Im Kalender wird jEdem
Datei Optioken  Hife Datum ein Tagestyp
(== zugeordnet und im
-0 Sehichtypen r—— 5 Arbeitszeitmodell wird fir
Tagest pen jeden Tagestyp definiert,

[T &rbeitzzeitmodell Freier Tag

IWerktag

nach welcher Schichtfolge
bei diesem  Tagestyp
gearbeitet wird.

Sie kénnen bis zu 16
verschiedene Tagestypen
definieren.

F1 F2

F4

F& FE F?

| 26022002 11:53

A&D MC BMS
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7.3 Arbeitszeitmodell

Im Arbeitszeitmodell ist fir jeden Tagestyp festgelegt:

%]

in wie vielen Schichten gearbeitet wird und

@ welchen Schichttyp jede Schicht hat.

# MDA Werkskalender - Arbeitszeitmodell

Datei  DOptionen  Hilfe

[_[O]x]

== Schichttupen

-2 10 - Fridhschicht
-[2] 11 - Late shift
= 12 - na work night shift
[ 15 - aff shift

-] Tagestypen

= Aubeitszeitmodell

B Standard - 2 shifts standard

El

A

Arbeitszeitrmodell IStandald Kommentar |2 shifts standard
Wariante ID Beginnzeit

i

2 - Freier Tag
2 - Freier Tag

12 - no waorke night shift
15 - off shift
12 - ho work, night shift

1 -'werktag 'I |1D - Fruhschicht 'I
Fi F2 Fa F4 F5 F& F7

2

(D

|Datensatz speichermn |

[ 28022002 11:47

7.4Kalender - Musterwoche

Beschreibung

Im Arbeitszeitmodell legen
Sie fUr jeden Tagestyp die
Abfolge der Schichten fest.

Es wird geprift, ob die
Schichten jedes Tagestyps
aneinander anschlie3en,
da Zeitliicken nicht erlaubt
sind.

Von jedem Arbeitszeit-
modell kénnen Varianten
definiert werden.

Fur die Zuordnung der Tagestypen zu den Kalendertagen definieren Sie eine Musterwoche und legen
mit dieser Musterwoche einen Zeitbereich im Kalender an.

& MDA Werkskalender - Werkskalender definieren

Datei  Optionen  Hilfe

=] B3

EX HD &

Zeitbereich fur Neudefinition des Kalenders:

Beginnzeit |2?.D2.2DD2 Endezeit |31 22002
Musterwoche

estyp
eier Tag
-wierklag
-Wierktag
-wierktag
-Wierktag
-wierktag
-Wierktag

Donnerstag
Freitag

Samstag

|2 - Freier Tag

]

F1 F2

2

F3

|
F4 F5 F&

F? Fa

| 26022002 12:35

Die  Musterwoche be-
schreibt, an  welchem
Wochentag im Normalfall
welcher Tagestyp gilt.

Im Zeitbereich wird jedem
Wochentag der entspre-
chende Tagestyp der
Musterwoche zugewiesen.

A&D MC BMS
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Beschreibung

7.5Kalender — Zuordnung Tagestypen anpassen

MCIS MDA Machine

Uber die Musterwoche wurde jedem Kalendertag der passende Tagestyp zugeordnet. Zusétzlich
konnen Sie bei einzelnen Kalendertagen den Tagestyp manuell andern, z.B. fir Feiertage oder

Betriebsschlielungstage.

& MDA Werkskalender - Werkskalender definieren
Datei  Optionen  Hilfe

M=l 3

EX HED & -

Jedem Kalendertag ist ein
Tagestyp zugeordnet.

-] Schichttypen Zeitheraich fur Anzeige des Kalenders: = Fa”s geWUnSCht, kan n del’
Beginnzeit |2?.n2.2002 Endezeit |31 12,2002 Tagestyp far einzelne
Tagestypen anpassen Tage geandert werden ’
Diatum wWochenn |Wochentag | Tagestyp - z.B. fur Feie rtag e.
2 2 9 3-M ch |[1- tag
28.02.2002 9 4 - Donnerstag| 1 - 'werktag
1.03.2002 9 5 - Freitag 1-'werktag
02032002 9 E-Samstag | 1-‘werktag E
03032002 9 7-Sonntag | 2- Freier Tag
04032002 10 1 - Montag 1-'werktag
05032002 10 2-Dienstag | 1-'wWerktag
06,03, 2002 10 3- Mitbwoch |1 -'Werktag —_—
07032002 10 4 - Donnerstag| 1 - ‘Werktag
08.03.2002 10 5 - Freitag 1-'Werktag
09032002 10 E-Samstag | 1-'wWerktag
100032002 10 T-Sonntag | 2 - Freier Tag x
11.03.2002 11 1 - Montag 1-'werktag - - |
|1 -Wierktag 'l J
F1 | F2 | F3 | F4 F& | FE | F? F& |
| | | 26022002 11:56
A&D MC BMS
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8 Customizing

8.1Uberblick

MCIS MDA Machine kann in vielen Punkten an die individuellen Anforderungen des Kunden
angepasst werden. Dafur stehen zwei komfortable Projektierungsoberflachen zur Verfugung. Die
Projektierungsdaten selbst liegen — wie die erfassten Daten - in einer lokalen Datenbank (ACCESS
bzw. MSDE) vor.

Die beiden Projektierungsoberflachen sind das OEM-Customizing und das Online-Customizing.

8.20EM-Customizing

Das OEM Customizing wird als eigene Komponente MCIS MDA Customizing lizenziert. Es ist in
erster Linie fir Maschinenhersteller gedacht, die fir Endkunden individuelle Menus, Maskentexte etc.
erstellen wollen und nicht Bestandteil der Komponente MCIS MDA Machine.

Hier ein kurzer Uberblick tiber die Funktionen des OEM-Customizings:

Definition der Meniis projektierbar: Uber welchen

Button kommt man zu welcher Funktion. Welche @ Aufbau der Menis
Funktionen sind per Menu aufrufbar.

Die Texte in allen Masken sowie die dargestellten @ Maskentexte und Meldungstexte
Meldungen sind frei projektierbar.

@ Weitere Sprachen mit Online-

Uber das Hinzufigen oder Uberschreiben von e (i

bestehenden Sprachvarianten koénnen neue
Sprachen wie z.B. ungarisch oder polnisch
eingebracht  werden, die dann Online @ Layout und Felder der Masken
umschaltbar sind.

@ Felder, Reihenfolge und Sortierung der

Das Layout der Masken, ,wo“ werden ,welche” .
Listen

Felder angezeigt, kann frei projektiert werden.

Ebenso sind die Listendarstellungen in ihrem @ Individuelles Look and Feel,
Inhalt, der Reihenfolge der Felder, der Breite und individuelle Startmasken
in der Sortierung flexibel gestaltbar.

Es besteht die Mdoglichkeit, die als Bitmaps
vorliegenden Buttons und Startbilder durch
eigene Bitmaps zu ersetzen.

A&D MC BMS
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8.30nline-Customizing

Um Online entsprechende Anpassungen an MCIS MDA Machine durchfihren zu kénnen steht eine
separate, komfortable Bedienoberflache ,Customizing® zur Verfigung. Diese dient zum einen zur
Festlegung der Grundeinstellungen wie z.B. Maschinenbezeichnung, Zustandsgruppen, Prioritaten,
Berechtigungen etc. Zum anderen kénnen dariiber hinaus jederzeit im laufenden Betrieb Anderungen,
wie z.B. die Voreinstellung fir die Sprache der Bedienoberflachen, vorgenommen werden.

Damit lassen sich sowohl eine zentrale Projektierung, als auch kundenspezifische Erweiterungen

leicht und komfortabel umsetzen.

Falls gewtinscht, kann eine Berechtigungsver-
waltung genutzt werden. Uber die Berechtigung
wird festgelegt, welche Berechtigungsgruppe von
Personen welche Auswertungen und Bedien-
masken aufrufen darf. Ohne Berechtigungen sind
alle Auswertungen global und auch von allen
einstellbar.

Die Standardsprache der Bedienoberflachen
kann ebenfalls eingestellt werden. Zur Zeit
stehen die Sprachen ,deutsch®, ,englisch®,
Jranzésisch”, ,spanisch® und ,italienisch* zur
Verfluigung.

Fir die automatische Maschinendatenerfassung
auf Basis der Detailwerte aus der Steuerung sind
die Maschinenzusténde zu definieren. Dabei
konnen Zustandsklassen gebildet und der
Maschinenzustand mit der Adressierung in der
Steuerung eindeutig definiert werden. Treten
parallele Maschinenzustéande auf, ist die Prioritat
innerhalb dieser Maschinenzusténde festzulegen.
Fir die grafische Darstellung kann z.B. die Farbe
des Maschinenzustandes gewahlt werden.

Fir die einzelnen Programmkomponenten von
MCIS MDA Machine gibt es dariiber hinaus eine
Reihe von Parametern, die das Verhalten der
Komponenten festlegen, vom Tracelevel fur die
Fehlersuche bis zum Pfad der Bitmaps und von
Fenstereigenschaften (feste/dnderbare Grof3e)
bis zur INI-Datei zur Festlegung der Erfassungs-
quelle.

Um Auswertungen und Analysen uUber einen
langeren Zeitraum gewahrleisten zu konnen,
werden verdichtete Archive generiert. Die
Zeitraume, wie lange die erfassten und
komprimierten Daten (Logbuch, Protokoll und
Archive) aufbewahrt werden sollen, ist ebenfalls
projektierbar.

Berechtigungsverwaltung

Standardsprache

Maschinenbezeichnungen und
Auswertegruppen

Prioritaten fur parallele Zustéande

Maschinenzustande und Stérungen

Alarme und Meldungen

Zustandsklassen fiir Maschinen

OEE-Kennzahlen

Sonstige Parameter der
Programmkomponenten

Tracelevel fir die Fehlersuche

Fenstereigenschaften

Toolbars

Parameter fir Archivierungszeitraume
und Lange der Protokolle/Logbiicher

8-2
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Beschreibung

Im Folgenden zwei Beispiele fur die Definition der Maschinen und Aggregate, sowie die Festlegung

der Maschinenzustande:

MDA Projektierung Anwenderdaten - Maschinen und Aggregate M= 3
Datei  Optionen  Hilfe
Mame der Projektierung IDEF_W'S_STDF'E vl aktive Projektierung ‘workstation for Standard-PC
- =] GUI_PDE =]
t - APLZN I‘I
= GUI_wKAL '
=] MDE_COMPRESS o | .
1 MDE_SERVER |dentifik.ation Zuordnungenl Erfassungl Grupplerungenl
=] MDE_TRANSFER
=] OEECALC etk I\T\u"DD‘I BDE-Gruppe IDD‘I
=] OMLINE_SW Maschine IMAEHH‘IU
2] OMLINE_WS
% EgJ_DEM Bezeichnung |Machine1
=1 PRI_USER

-] SHIFT_SERVER
[-]Er Arbeitzplatze
[y 001

=5 om

MACH2110

MACHI110 b
E MaCcH4110

#-[7] Mdezustande

[+-[7] Berechtigungsgruppen LI

{* Hauptaggregat

= Unteraggregat zu Maschine

I jv

F4 F5 Fe

F7 Fa
g
—

2| «
|

[ 27022002 17:34

MDA Piojektierung Anwenderdaten - Mdezustande

Datei  Optionen  Hille

Name der Projeklierung IDEF,WS,STDPE vl aklive Projektierung “»orkstation for Standard-PC

Auswabhl gruppiert nach

@ Allgemeine
Einstellungen

Arbeitsplatze
MDE-Zustéande
Benutzergruppen
Benutzernamen
Datenabgleich
OEE-Kennzahlen
Masken
Maskentexte

Meldungstexte

Q 8 8 8 ¥ 8 ¥ 8 . W

Sprachen

Alle Daten werden in einer
lokalen Datenbank
abgelegt.

-] Arbeitsplatze d l— Farbe in den Grafiken .
& MDdezusténde EERE SR | . I Um Probleme mit der
=-[1 1000 Zustandshummer IZDDUU
[ 0~ Ende manuslle Zustand ———— & || | laufenden Erfassung zu
% 10000 - Riisten Priaitst [400 P vermeiden werden alle
SR 20000 - Produktion A ..
Gruppenprioritst ID |:| durchaoefiuhrten
[ 30000 - Wartung g
[ 40000 - Tech. Staung Symbolischer Mame IBit_2 Anderu ngen erst be|m
[ 40010 - Stilstand unbedriindet B
[ 40020- W'erkze.ug defekt Bezeichnung des Zustandes I deutsch j n aChSten Start d er
B oo S suscelen [Frodton Bedienoberflache bzw. der
[ 40080- Endschalter aus Bszeich desZ " = JeWe'IS von del’
[ 50000 - Org Stilstand ezeichnung des Zustandes Iengllsch J ) i .
[ 500710 - Auftrag fehlt |Pr0ducti0n Pro]ektlerungsanderung
[ 50020 - Material feht betroffenen Komponente
[ 50030 - Werkzeug fehlt Urnbuchen von Zustanden .
[ 50040 - Personal fehit [~ Zustand darf umgebucht werden Wi I’ksam .
E :gggg ggr:;;i':l:? fehlt [ &uf Zustand darf umaebucht werden
[ 70000 - Maschine aus
-1 2000 =l
F1 F2 F3 F4 {5 FE F? F8
A—
v & |w| | £ |
| | [~ 280z 2002 1241
A&D MC BMS
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8.4Customizing der Berechnung

Die Berechnung der OEE-Kennzahlen erfolgt Uber ein externes Programm. Es verwendet
standardmé&Rig die folgenden an VDI angelehnten Berechnungsformeln.

Formeln fir OEE-Kennzahlen:

Die im Standard vorgesehenen OEE-Kennzahlen werden nach folgenden Formeln berechnet:
Auslastung = Tprop / TsoLL * 100 %

Verfugbarkeit = (Tso.L — Tst) / Tsow * 100 %

Leistung = (& pateria (GeSaMt-StKyaeria * SOll-Taktzeityaeria) ) / (Tson - Tst) * 100 %

Qualitat = (& vaterial (Gesamt-StKyaterial — AUSSChUR-StKyaterial) / (8 material G€SaMt-Stkyiateria) * 100 %
OEEaschine = Verfligbarkeit * Leistung * Qualitat / 1.000.000

MTBF = Tprop / Anzahl der Stérungen

MTTR = Dauer der Stérungen / Anzahl der Stérungen

Teroo Nutzlaufzeit: ist die Zeit, die die Maschine/Aggregat produktiv arbeitete.

Tsouw Planbelegungszeit: ist die Zeit, die die Maschine/Aggregat gemaf Werkskalender arbeiten
soll.

Tst ist die Zeit, in der die Maschine/Aggregat technisch gestort war.

Welche Maschinenzustande nun an welchen Zeitdauern (Terop, Tsow, Tst) beteiligt sind,
parametrieren Sie im Customizing der Berechnungen. Diese Projektierung muss fir jede
Zustandsgruppe getrennt durchgefihrt werden.

DA Projektierung Anwenderdaten - Projektierung OEE Berechnung Auswah|m Og||Chke|ten
Datei Dptionen  Hife h
Nams dex Projktisnng [OEF w5 5TOPC <] aktive Projektisrung “workstation for StandsrdPC nach:
-] Algsmeing Einstellngen
+-[7] Arbeitsplatze Zustandsgruppe | 1000 =
1 Meemtinde : @ Zustandsgruppe
] Benutzeranppen Markieren Sie die Zusttinde, die 2ur jeweigen Uberschrift gehidren S
] Benutzemamen Nurmer] Zustand Flanbelegung | Nutzlaufzelt | Stoung allg. | Techn. Staung] pa - .
£ batnebgich oo e — 2 @ Zeittypen
P DEE Kennzahlen Froduklion X X I Arbsitszst
S —— Watung ® ™ Pouss
[ Anzeige OEE Kennzshisn Tech. Slamng % % g
] Filter fiir Alarmerfassung Stillstand unbegriindet ® ® » I feie Zeit .
40020]Werkzeug defekt % % % I Instanchalg Durch die Auswahl der
40030] Hpdraulk_susgetalien >< % % X X
40040 Stromavstal 5 % % I~ Feserve Zelttypen |egen Sie fest,
40080] Endschater sus >< % % .
50000 Dig Stlstand % % auf welche Zeittypen des
50010] Autra et >< % . .
0020] Mt e x X Werkskalenders sich die
50030 werkaeu teklt >< % X
50040 Personal fehit % % Auswertu ng bezieht.
5000] HC-Progrsrir feklt >< %
B000N] D efoultstatus
70000] Maschine aus .
In die Tabelle werden alle
Fi F2 Fa Fa F5 FE 7 Fo - -
2 | / | | X | | = | | ur | definierten Zustande der
Zustandsgruppe emnge-
I I [ B mze T

tragen. X" bedeutet, dass
dieser Zustand zu dieser
Zeitdauer gehort.

Sie kbnnen auf3erdem festlegen, welche OEE-Kennzahlen in der Tabelle und der Grafik angezeigt
werden

A&D MC BMS
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9 Lieferkomponenten

Bei MCIS MDA Machine stehen verschiedene
Lizenzen fir die unterschiedlichen Einsatzfalle
insbesondere dem Anschluss einer
unterschiedlichen Zahl von Maschinen oder
Aggregaten zur Verfligung.

Die Lieferung umfasst den Datentrager (CD) mit
der Software und der Dokumentation, bestehend
aus der Inbetriebnahmeanleitung, Beschreibung
und den ausfuhrlichen Onlinehilfen von MCIS
MDA Machine und der  zugehdrigen
Projektierungsoberflache.

Die Dokumentation steht hierbei ausschlief3lich in
elektronischer Form als PDF-Dateien auf der CD
zur Verflgung. Ein entsprechender Reader zur
Installation liegt bei.

Fur die Verwendung des Softwarepakets
zusammen mit MCIS MDA Cell und MCIS MDA
Plant liegt der Lizenz MCIS MDA Machine auch
das Paket MCIS MDA IFC bei. Nahere Details
hierzu in der dortigen Beschreibung.

Beschreibung

Lizenzen MCIS MDA Machine

Lizenzen sind verfugbar flr den Anschluss von
@ 1 Maschine
@ 8 Maschinen
@ 1 Maschine und bis zu 7 Aggregate

Inhalt der CD-ROM:

@ MCIS MDA Machine

Customizing

Q

@ Benutzeroberflachen in den Sprachen:
- deutsch
- englisch
- franzdsisch
- spanisch
- italienisch

@ Elektronische Dokumentation in:

- deutsch
- englisch

@ MCIS MDA IFC zur Verwendung mit
MCIS MDA Cell und MCIS MDA Plant

Im Hinblick auf eine durchgangige Gesamtlésung besteht die Moglichkeit, die Statussignale von
konventionellen Maschinen, die die Hardwarevoraussetzungen fir MCIS MDA Machine nicht erfiillen,
im Rahmen einer Projektldsung auch tber digitale Ein-/Ausgange zu erfassen.

Weitere Anschlussmdéglichkeiten und Lésungen auf Anfrage.

A&D MC BMS
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10 Technische Daten

Beschreibung

10.1 Voraussetzungen fir den Betrieb an Panel-PCs etc.

Zielsystem

SIMATIC Panel PC 670 mit Tastatur, oder
SIMATIC PC FI45, oder
Standard-PC, mind. Pentium 200 MHz, empfohlen Pentium I

Speicher

Mind. 128 MByte RAM

Display

Q| Q|8 Q8 8

VGA, 256 Farben; empfohlen XGA
Fur das Customizing: mindestens XGA

Betriebssystem

Windows NT 4.0 SP 6
Windows 2000

Unterlagerte
Steuerungen

Q Q| 8 8

]

SIMATIC S7-300
SIMATIC S7-400
SIMATIC C7-6xx

PLC

Versorgung eines/mehrerer Datenbausteine (z.B. DB13, DB14) mit
vorgegebener Struktur durch ein PLC-Programm:

]

%)

Erfassung Maschinendaten
84 Bytes pro Maschine

Erfassung Produktionsdaten
132 Bytes pro Maschine

OPC-Server

Folgende OPC-Server werden unterstitzt:

%)
%)
%)
%)

ProTool/Pro V5.2 SP3 oder V6.0
WinCC V5.1
SIMATIC Computing V3.0 SP1

Weitere OPC-Server und Schnittstellen auf Anfrage

Schnittstellen zur

Unterstitzt werden alle von den obigen OPC-Servern unterstiitzten
Schnittstellen zur Steuerung also z.B.:

MCIS MDA Plant

Steuerung
@ PROFIBUS DP / MPI
(bei SIMATIC PC 670 und SIMATIC PC FI45 onboard)
@ Industrial Ethernet
Kopplung zu @ Netzwerkkarte fur Ethernet mit TCP/IP
MCIS MDA Cell und @ Funktionsfahige LAN-Verbindung

A&D MC BMS
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10.2 Voraussetzungen fur den Betrieb auf der SINUMERIK

Zielsystem @  SINUMERIK 810D, 840D und FM-NC

@ Bedientafeln OP 010, OP 012, OP 015 mit PCU 50 und HMI-
Softwarestand 6.0, 6.1 oder 6.2

@ Bedientafeln OP 031, OP 032, OP 032S mit MMC 103
und MMC-Softwarestand 4.3, 4.4, 5.1, 5.2 oder 5.3
projektspezifisch auf Anfrage

Speicher @ Mind. 128 MByte RAM bei PCU 50
Betriebssystem @  Windows NT 4.0 SP 6 bei PCU 50

Unterlagerte @ Alle an der SINUMERIK betreibbaren Steuerungen
Steuerungen

PLC @ Erfassung Maschinendaten

PnP-Schnittstelle fiir 1 Maschine oder

Versorgung eines/mehrerer Datenbausteine (z.B. DB13, DB14) mit
vorgegebener Struktur durch ein PLC-Programm:

@ Erfassung Maschinendaten
424 Bytes fur 1 Maschine oder bis zu 1 Maschine und zusatzlich
bis zu 7 Aggregate

@ Erfassung Produktionsdaten
132 Bytes fur 1 Maschine

Schnittstellen zur @ Interne Systemschnittstellen der SINUMERIK
Steuerung
Kopplung zu @ Netzwerkkarte fur Ethernet mit TCP/IP

MCIS MDA Cell und
MCIS MDA Plant

@ Funktionsfahige LAN-Verbindung

A&D MC BMS
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10.3 Technische Daten von MCIS MDA Machine

Beschreibung

Anzahl MCIS MDA Machine: Je nach Lizenz sind anschliel3bar:
anschlie3barer .
Maschinen bzw. @ 1Maschine
Aggregate @ 8 Maschinen
@ 1 Maschine und bis zu 7 Aggregate
Betriebssystem @ Windows NT 4.0 SP6
1]
Speicherbedarf fur die @ Ca. 100 MByte auf der Festplatte, abhangig von bereits
Installation installierten Standardkomponenten
Unterstitzte Displays @ Alle Aufldsungen ab VGA (640x480)

Aktualisierung Daten
an PLC-Schnittstelle

@ Standardmé&Rig 5 sec., projektierbar ab 1 sec.

Max. Speicherbedarf
Datenbankeintrage far
MS-Access

@ Logbuch:
@ Maschinendaten

Protokoll:

(priorisiertes) Protokoll:

Schichtsumme:
Tagessumme:
Wochensumme:
Monatssumme:
Jahressumme:

280 Byte/Eintrag

200 Byte/Eintrag

240 Byte/Eintrag

160 Byte * N * Anz. Schichten
160 Byte * N * Anzahl Tage
160 Byte * N * Anzahl Wochen
160 Byte * N * Anzahl Monate
160 Byte * N * Anzahl Jahre

N: Anzahl aller Maschinenzustande aller Arbeitsplatze

@ Teileartdaten

Protokoll:
Schichtsumme:
Tagessumme:
Wochensumme:
Monatssumme:
Jahressumme:

280 Byte/Eintrag

220 Byte * M * Anz. Schichten
220 Byte * M * Anzahl Tage
220 Byte * M * Anzahl Wochen
220 Byte * M * Anzahl Monate
220 Byte * M * Anzahl Jahre

M: Anzahl der tatséchlich gefertigten Teilearten innerhalb der

Zeiteinheit fur alle Arbeitsplatze

@ Alarme

Protokoll:
Schichtsumme:
Tagessumme:
Wochensumme:
Monatssumme:
Jahressumme:

350 Byte/Eintrag

210 Byte * e* Anzahl Schichten
210 Byte * e* Anzahl Tage

210 Byte * e* Anzahl Wochen
210 Byte * e* Anzahl Monate
210 Byte * e* Anzahl Jahre

e Erwartungswert der Anzahl unterschiedlicher Alarme

innerhalb einer Zeiteinheit

A&D MC BMS
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Max. Speicherbedarf |Berechnen Sie den maximalen Speicherbedarf wie folgt:

Datenbankeintrage fur F Definieren Sie die Anzahl der Logbuch und Protokoll Eintrage.
MS-Access L
Schéatzen Sie die Parameter N, M und e.

I:
F Wwahlen Sie Ihre Zeiteinheit.
F

Wenden Sie die entsprechenden Formeln an und addieren Sie
die Ergebnisse. Addieren Sie 20% zu der Summe wegen der
durchschnittlichen GréRendifferenz zwischen einer
komprimierten und einer nicht komprimierten Datenbank.

F Multiplizieren Sie das Ergebnis mit 3 wegen der beiden Backup-
Dateien, die wahrend einer DB-Komprimierung entstehen.

Max. Speicherbedarf @ Logbuch: 440 Byte/Eintrag
I[\)Azggrébankemtrage fur @ Maschinendaten

Protokoll: 340 Byte/Eintrag

(priorisiertes) Protokoll: 360 Byte/Eintrag

Schichtsumme: 200 Byte * N * Anz. Schichten

Tagessumme: 200 Byte * N * Anzahl Tage

Wochensumme: 200 Byte * N * Anzahl Wochen

Monatssumme: 200 Byte * N * Anzahl Monate

Jahressumme: 200 Byte * N * Anzahl Jahre

N: Anzahl aller Maschinenzustande aller Arbeitsplatze

@ Teileartdaten

Protokoll: 500 Byte/Eintrag
Schichtsumme: 260 Byte * M * Anz. Schichten
Tagessumme: 260 Byte * M * Anzahl Tage
Wochensumme: 260 Byte * M * Anzahl Wochen
Monatssumme: 260 Byte * M * Anzahl Monate
Jahressumme: 260 Byte * M * Anzahl Jahre

M: Anzahl der tatséchlich gefertigten Teilearten innerhalb der
Zeiteinheit fur alle Arbeitsplatze

@ Alarme
Protokoll: 720 Byte/Eintrag
Schichtsumme: 420 Byte * e* Anzahl Schichten
Tagessumme: 420 Byte * e* Anzahl Tage
Wochensumme: 420 Byte * e* Anzahl Wochen
Monatssumme: 420 Byte * e* Anzahl Monate
Jahressumme: 420 Byte * e* Anzahl Jahre

e: Erwartungswert der Anzahl unterschiedlicher Alarme
innerhalb einer Zeiteinheit

Berechnen Sie den maximalen Speicherbedarf wie folgt:
F Definieren Sie die Anzahl der Logbuch und Protokoll Eintrage.
F Schatzen Sie die Parameter N, M und e.
F Wahlen Sie lhre Zeiteinheit.
F Wenden Sie die entsprechenden Formeln an.
I Addieren Sie die Ergebnisse.

A&D MC BMS
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11 Weitere Informationen

Fur weitere Informationen stehen nachfolgende Beschreibungen zur Verfligung:

@ MCIS MDA Machine Inbetriebnahmeanleitung

Sowie die kompletten Onlinehilfen:

MDA Teileartauswertungen

MDA Maschinenauswertungen

MDA Alarm- und Meldungsauswertungen
MDA Projektierung

MDA Werkskalender

Q 8 8 8 B

Daneben gibt es eine Reihe weiterer Beschreibungen und Kurzbeschreibungen von Referenzanlagen.
Bitte sprechen Sie hierzu ihren zustandigen Vertriebsbeauftragten an.

Zusétzliche Informationen finden Sie im Internet unter:

http://www.siemens.de/openshopfloor

Fur weitere Informationen zu MCIS MDA Machine
im Umfeld von ProTool/Pro, WinCC, SIMATIC Computing oder SINUMERIK
wenden Sie sich bitte an den A&D Customer Support:

Telefon: +49 (0) 180 5050 222
E-Mail: techsupport@ad.siemens.de
A&D MC BMS
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