I I iTENGINEERING
MANUFACTURING SOLUTIONS

- 4] LLLT )
. l! WL}"}

oo.oo oooooogoio. _
| |

EMC.Prozessdatenerfassung

Effektiv Prozessdaten
erfassen und Uberwachen

EMC.Prozessdatenerfassung macht die innerhalb eines Prozesses anfallenden Informationen wie
Temperatur, Druck, Energie, usw. ... nutzbar. Visualisieren und dokumentieren Sie die Abweichungen
im Prozess. Beurteilen Sie die Prozessparameter zum Auftrag oder zum Artikel in grol3eren Zeitrau-
men. Die Verkntpfung der Prozesswerte mit Maschinen- und Auftragsdaten sowie die BerUcksichtigung
der Prozessverlaufe schaffen die notwendige Voraussetzung fiir eine transparente Ruckverfolgbar-
keit (Traceability) und eine ganzheitliche Analyse und Prozessiiberwachung der Produktion.

WE ENABLE SMART MANUFACTURING
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Status Quo

Lasst sich jeder Auftrag nach
einer Zeit X sauber zuordnen
und lGckenlos nachverfolgen?

BILDSCHIRMSCHREIBER

Kurvendiagramm: Temperatur + +] ()

Montag, 15.07. (D 11:29:31
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EMC.Prozessdatenverfassung

Prozesse kontinuierlich
Uberwachen und doku-

mentieren

Bei Prozessdaten handelt es sich um Daten,
die dokumentieren, mit welchen Ist-Parame-
tern ein Prozess durchgefiihrt wurde. In der
Regel werden diese Daten von den Steuerun-
gen der Anlagen verwendet, um den Prozess
zu regeln. Diese Informationen wie z.B. Tem-
peraturen, Drlcke, Geschwindigkeiten oder
Messwerte von Prufanlagen verbleiben meist
in den Steuerungen und werden fiir andere
Aufgaben nicht verwendet.

50
25 \ 75
0 100

Die Verkniipfung der Prozesswerte mit Ma-
schinen- und Auftragsdaten sowie die Beruck-
sichtigung der Prozessverlaufe schaffen die
notwendige Voraussetzung fur eine trans-
parente Riickverfolgbarkeit (Traceability) und
eine ganzheitliche Analyse des Fertigungspro-
zesses.




EMC.Prozessdatenverfassung

Nachweis fur die

Zertifizierung einfach

erfullen
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Mit dem Modul EMC.Prozessdatenerfassung konnen Prozessverlaufe und geforderte Prozess-
standards wie z.B. der CQI-9 fur Warmebehandlungsprozesse leichter eingehalten werden. Fur

mobile Durchlaufofen, stationare Kam-

merofen, Harteanlagen oder Strahlan-

lagen bietet es eine optimale Erfas- Pos.  Maschine
sung, Auswertung und Archivierung sl
von Prozessdaten. i e
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Das Erfassungsprinzip
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Die Erfassung beriicksichtigt den Prozesswert, den Soll-Wert, die Toleranzen und den Bezug
zum Auftrag. Das Einbeziehen des Prozessverlaufs wahrend der Erfassung gewahrleistet eine ver-
lassliche Interpretation.

In einem definierbaren Intervall (z.B. alle 2 Min.) oder aufgrund eines Ereignisses werden die
Daten vom Ofen gelesen, am MES-Terminal angezeigt und zentral gespeichert.

Zur Erfassung konnen unterschiedliche Erfassungsablaufe konfiguriert werden:

- kontinuierlich

- getriggert (Zeit oder Teile)

Abweichungen vom Toleranzbereich werden direkt am MES-Terminal angezeigt. Durch die
Definition von Minimal- bzw. Maximalwerten kann bei Grenziiberschreitungen ein Alarmsignal aus-
gelost und angezeigt werden..

Anzeige in Echtzeit im Dashboard

= [=| EMC.Prozessdaten

& Optionen
Abteilung
r setzzelle ¢
¥ Kugelstrahlanlage 1
v Schleuderrad 1
Strom
Umdrehungen
¥ Schleuderrad 2
Umdrehungen
Strom
» Schleuderrad 3
» Schleuderrad 4
¥ Mitnehmerkette
Durchlaufgeschwindigkeit
» Kugelstrahlanlage 2

6/30 Prozessdaten ausgewahlt

Zeitraum

Anlassofen BSN | Auftrag: A0123456 - Anlassofen | Auftrag: A0123456
Zone 1| Temperatur [°C] Zone 3 | Temperatur [°C]
400 Pos. | Zeitstempel l
350 7 1 15.8.,19:18
300
250 ~
200
150 1 "W"J
100 7 T T T T T
15 12:00 168:00 20:00 1& 04:00 08:00
m u
IST  SOLL
2 Grenzwertiiberschreitungen seit 15.08.  10:55:34 ~ 1 Grenzwertliberschreitungen seit 15.08.  10:55:38

Warmsetzanlage | Auftrag: A0123456
Setzzelle 1 | Prifkraft 1 [N]

Kiihl- Warmhalteofen | Auftrag: A0123456
Zone 7 | Temperatur [°C]

a8

82K 7 150 A
125
80K +
100 +
751
78K +
A 0
76K T T T T 25
151140 12:00 12:20 12:40 1512:00
]
IST IST  SOLL
0 Grenzwertiiberschreitungen seit 15.08.  11:21:38 A 2 Grenzwerttiberschreitungen seit 15.08.  10:55:38
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Visualisierung und Analyse

Auftrags- und artikelbezogen werden die Prozessdaten wie beispielsweise Temperaturdaten ver-
waltet und sind durch ubersichtliche Reports auswertbar. Auf einfache Art und Weise lasst sich
so der Anlassvorgang Uiberwachen. Die Temperaturverlaufe sind transparent und jederzeit riick-
verfolgbar.

Dashboards mit Echtzeitinformatio-
nen Uber Maschinenzustiande, Stillstands-
ursachen, Auftragsfortschritte und die Pro- —
duktionsleistung erméglichen, schnelle
Entscheidungen direkt auf dem Shopfloor
zu fallen. Zusatzlich lassen sich die Tempe- -T2 =™
raturen von verketteten Anlassofen direkt zur
Maschine mit anzeigen.

Halle 5 [ mevcreenne

Windeautomat 7

| Kugelstrahlanlage 2

L[]
Aufrag Ro123456 @ Mg A9876543
Avikel Pr6543 Avikel Pesazz

. .
Halle 5 o [ imENGINEERING

50%

Windeautomat 7 SU;_,_.-__,_\ Kiihl- Warmhalteofen
20% / \\ 0%
Produktion o / o Stillstandserkennung " ”
seit 00:16 h seit 00:00 h
o 100% Soll Ist
Leistung: 99,33 % 140 142.3
Soll Ist
Auftrag: A0123456 1 5’02 ‘]4[92 Auftrag: A0123456
Artikel: P76543 SEinl Sl Artikel: P76543
Anlassofen Kugelstrahlanlage 2

S.-Rad 2 U/min. S.-Rad 3
Zone 11 °C Zone 12 Zone 13 °C
Soll Ist Soll

Soll Ist Produktion 1150 1173.1 § 30
360 359.7 seit 00:16 h

Produktion

Soll Ist Soll

seit 00:00 h 340 3405 § 360

S.-Rad 4 U/min. S.-Rad 6 U/min.

Zone 14 °C Zone 15
Soll Ist Soll Ist

150 1M71.2 150 11719

Soll Ist Soll

360 360.3 § 360
Artikel: P76543 Artikel: P65432
T



[

iTENGINEERING

MANUFACTURING SOLUTIONS

Konfigurierbar, welcher Wert erfasst wird

Messwertliste
N

Gruppe

El Kammer 1

Beschreibung

Bl Temperatur

Wert

Ist-Wert

Obere Toleranz
Soll-Wert

Untere Toleranz
Kammer 2
Kammer 3
Kammer 4

Messwertdaten

Beschreibung Gruppe Messwert
‘ Temperatur ‘v‘ ‘ Kammer 1 ‘v‘ ‘ Ist-Wert
Erfassungsart Interfacekennung

‘ OPC-Interface

‘v‘ ‘Kammer1

(® Kein Vorgabewert

() Vorgabewert ‘

() Referenzwert ‘

Zu jeder Anlage werden zuverlassig die
zu erfassenden Werte in den Stammdaten
konfiguriert:

- Anzahl der Kammern
- Ist-Wert

- Soll-Wert

- Untere Toleranz

- Obere Toleranz

- Soll-Wert-Vorgaben

- Durchlaufzeit

- Haltezeit

Messwertliste
nx
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MES-Software EMC

Die Losung fur lhre
smart vernetzte Fertigung

Unsere nutzerfreundliche MES-Software EMC steuert alle digitalen Prozesse auf dem Shopfloor von
der Planung, Uiber die Umsetzung, der Wartung bis hin zur Riickverfolgbarkeit, dem Versand

der Produktionsauftrage und einer nachhaltigen Auswertung
Sie passt sich komplett an lhre Bedurfnisse an, integriert sich in Ihre bestehende IT-Landschaft und

fuhrt die Datenstrome von ERP und Shopfloor zusammen

Wartung

Dashboard ‘.
Auftrags- roras
steuerung — Kontrolle
1 . Ersatzteile- F Knowledge
Feinplanung G40 verwaltung o
o E N\ /.
?\

Factory

AN

B I

C I

Teamplaner Logistics
..g loT Konverter
34
-—
% === =
— — Report Server

Shopfloor
Kommunikation
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ADVANCED

Energie-
management
W A+
)

Reporting Maschinen-
datenerfassung

2508

Monitoring

Betriebsdaten-
erfassung

@

Prozessdaten-
erfassung

ADVANCED

Die modulare Architektur der MES-Software EMC bietet Ihnen die wichtige Freiheit und Flexi-
bilitat bei der Umsetzung lhrer zukunftsorientierten Produktion. Sie ist gemeinsam mit der zentralen
MES-Datenbank die Basis fur eine kundenorientierte Umsetzung - schrittweise oder ganzheitlich

- Einzelmodule oder als Gesamtsystem
Egal fur welche Losung Sie sich entscheiden, mit EMC sind Sie immer einen Schritt voraus und

haben bestmdégliche Transparenz in der Fertigung. Alles mit dem Ziel, Ihre Effizienz zu steigern



DieiT Engineering Manufacturing Solutions GmbH ist lhr Anbieter eines ausgereiften Manufacturing
Execution Systems im Fertigungsmanagement.

Als IT- und MES-Experte in der Umformbranche und durch unser groRRes Netzwerk an Partnern
und Mitgliedschaften in Verbanden (u.a. VDFI und netzwerkdraht e.V.) sowie beste Kontakte zu
den Maschinenherstellern wissen wir genau, wie man an die wichtigen Daten kommt und wie
sich daraus Prozesse digitalisieren und damit Effizienz und Produktivitat in der Fertigung steigern
lassen.

Unsere MES-Software EMC fungiert als zentrale Informationsdrehscheibe und sorgt durch die
Integration der Produktionsdaten fur transparente Fertigungsablaufe, Flexibilitdat und Kosten-
effizienz.

Mit hoher Fach- und Branchenkompetenz sowie langjahriger Erfahrung und Expertise begleiten
wir Sie persdnlich und Schritt fur Schritt dabei, Ihre Fertigung in eine digitale Fabrik umzuwandeln.

iT Engineering Manufacturing Solutions GmbH
Jusistral3e 4

D-72124 Pliezhausen

Tel. +49 (0) 7127 9231-10

info@ite-ms.de

www.ite-ms.de

WE ENABLE SMART MANUFACTURING




