Betriebs-/Maschinendaten-Erfassung

MOS-Station

FUr die Betriebsdatenerfassung werden géngige Windows
PCs als BDE-Terminals eingesetzt. Das Layout des Erfas-
sungsdialoges ist so gestaltet, dass Touch-Displays optimal
unterstUtzt werden, z.B. Industrie-PCs mit Touchdisplay. Der
Werker kann Auftrdge aus einem Vorrat auswdhlen und

anmelden. Maschinenzustéinde kann er durch einfaches
DrUcken der daflr vorgesehenen Zustandsbuttons einstel-
len. Zusatzlich kann er Mengen eingeben, korrigieren und
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Informationen abrufen.

Der Dialog unterstUtzt den Einsatz von Barcodeleser, so
dass der Benutzer sich in einfacher Form per Barcode an-
melden und ein Auftrag auswdhlen kann. An eine MOS-
Station (Touch-Terminal) kdnnen mehrere Arbeitsplatze, z.B.
fir nachfolgende Arbeitsgéinge wie Nachbearbeitung,
Montage, angeschlossen werden. Die MOS-Station kann
somit als BDE-Bereichsterminal oder Terminal einer Ferti-
gungslinie eingesetzt werden.

Der Erfassungsdialog wird einschlieBlich der dargestellten
Tasten per Parameter und Kataloge aus der zenfralen
Datenbank gesteuert. Die ZustandsmenUs kénnen somit
den kundenindividuellen Anforderungen angepasst wer-
den.

Die Bedieneingaben werden auf ihnre Berechtigung und
Plausibilitat hin Uberprift.

Integration der Maschine

Ein optimale Einbindung ist gegeben, wenn der Bediener
alle notwendigen Informationen zum Arbeitsablauf und

Einrichten der Maschine automatisch aus den online an
der Maschine zur Verfigung stehenden Auftragsdaten
erhdlt und wenn wdhrend des Betriebes die manuellen
Eingaben auf ein Minimum reduziert werden.

Direkt von der Maschine werden die Signale:
= Produktionstakt
= Maschine Ein/Aus
. Produktion Ein/Aus

= Stérungen und Alarme

mittels einer SPS SIMATIC S7/200 abgedgriffen.
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Spezielle Maschinen kénnen auch direkt Gber Schnittstellen
(EMS, MC3, MC4, EUROMAP) oder OPC eingebunden
werden. Mit dem Produktfionstakt und den Zustandssigna-
len kdnnen Mengen und Maschinenzustdnde automatisch
ermiftelt und dem Auftrag zugeordnet werden. Die aufge-
nommenen Daten werden in der zentralen Datenbank
abgespeichert, stehen aktuell anderen Abteilungen, z.B.
nachgelagerten Arbeitsgdngen zur Verfugung und kdnnen
im Detail wie auch in verdichteter Form ausgewertet wer-
den.



Eingabe von Ressourcen

Zu jedem Auftrag kénnen der Ressourcenverbrauch dokumentiert
werden, wobei zu einer Ressource, wie z.B. verwendetes Granulat
auch die Chargennummer mit einem Barcodescanner oder mittels
eines Funkscanners erfasst werden kann. Der Funkscanner schafft
die bendtigte Beweglichkeit. Eventuell Qualitatsprobleme werden
somit bis zur Charge zurickverfolgt.

Die Erfassung kann zu den aus der zentralen Datenbank pro Auf-
frag Ubernommenen Vorgaben erfolgen.

Bei Beenden eine Auffrages kann die Restmenge einer Charge
festgehalten werden.

Prozessdaten

Optional kénnen Prozessdaten aufgenommen und darlber eine
"Stafistische Prozesskontrolle" SPC durchgefUhrt werden. Die Daten
dazu kénnen entweder online Ubernommen oder manuell erfasst
werden.
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Der Prozess ist mittels Prozessfahigkeitsparameter Uberwachbar. Die
Vorgaben zum Prozessmerkmal erfolgen von einer zentralen Prif-
planung. Die Prozessdaten werden zentral gespeichert und kénnen
fUr verschiedene Aufgaben eingesetzt werden.

DNC

MOS ermdglicht das Laden der NC-Programme in
die Maschinensteuerungen. Die dabei verwendba-
ren NC-Programme kénnen aus einem im Rechner-
nefz eingebundenen NC-Programmserver geholt
werden, wobei das Programm selbst dem Arbeits-
gang und der Nummer des produzierten Teils zuge-
ordnet sein kann, bzw. der Einrichter kann aus einem
Pool von NC-Programmen das Programm auswdh-
len, das er wadhrend des Einrichtens an die Maschi-
nensteuerung Ubertragen méchte.

Eventuell in der Maschinensteuerung verdnderte NC-
Programme kénnen wieder Ubernommen und zum
NC-Server zurickgeschrieben werden.

Informationen

Zu einem Auftrag und auch unabhdngig dazu ste-
hen dem Bediener an der MOS-Station verschiedene
Informationen zur VerfOgung, u.a.:

= Maschinenzustandsauswertungen
= Notizen
= Bilddateien, Zeichnungen, Videos

Die Informationen werden in der Regel vom zenfra-
len BDE-Server Ubernommen und am Terminal ange-
zeigt.

Sicherheit

Die MOS-Stationen sind SW-technisch so konzipiert,
dass sie auch funkfionsféhig sind, wenn das Netzwerk
oder der Server nicht verfugbar sind. In diesem Falll
werden die Daten automatisch lokal zwischenge-
speichert und, sobald der Server wieder zur VerfU-
gung steht, an die zentrale Datenbank Ubertragen.

Wahrend des Betriebes werden alle akfuelle Dialog-
zustinde und Einstellungen zwischengespeichert.
Sollte eine MOS-Statfion ausfallen, so wird nach Neu-
start der Dialog ohne Datenverlust nahtlos weiterge-
fUhrt. Die Signale, die die SPS online von der Maschi-
ne aufnimmt, werden in der SPS zwischengespei-
chert und gehen somit auch bei kurzzeitigem Ausfalll
der MOS-Station nicht verloren. Der SPS Speicher ist
Batteriegepuffert.



Monitoring

Allgemein

Der aktuelle Zustand der Fertigung kann in unter-
schiedlicher Form den Verantwortlichen aktuell Uber
beliebige Bildschirme mitgeteilt werden:

stinde

de

Personalressourcen

Verfolgung der aktuellen Maschinenzu-

Verfolgung der aktuellen Auftragszustan-

Aktuelle Maschinenzustande
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Es kann eine frei bestimmbare Konfiguration von
Maschinen am Bildschirm, z.B. gemd&B eines Hallen-

planes,

angezeigt werden. Die einmal definierte

Konfiguration ist speicherbar und kann immer wieder

aufgerufen werden.

Der Zustand der Maschine wird in Ampelform durch
verschiedene Farben Ubersichtlich dargestellt. Durch
Anklicken einer Maschine kénnen dazu die aktuell in
Arbeit stehenden Auftrédge und die daran arbeiten-
den Personen aufgelistet werden.

Bei Einsatz der Option Prozessdatenverfolgung, wer-
den automatisch Prozessmerkmale verfolgt. Werden
Eingriffsgrenzen verletzt oder werden Trends der
Prozessdaten festgestellt, so beginnt die Ampel der
betroffenen Maschine zu blinken. Der Anwender
kann per Drilldown sich die Ursache ansehen und die
entsprechende Merkmalskurven bzw. Regelkarten

anzeigen lassen.




FOr einen wdhlbaren Bereich (Kostenstelle, Arbeitsplatz-
gruppe oder Dispositionsbereich) kénnen alle aktuell an-
gemeldeten Personen aufgelistet werden.

Aktuelle Auftragszustande

Mit dieser Darstellung kédnnen die Auftrége und deren
Fertigstellung aktuell verfolgt werden.

Zu den Maschinen werden u.a. jeweils:

die darauf laufenden Auftrage,

Auflage,

bereits gedruckte Menge,

restliche noch bendtigte Zeit zur Fertigstellung,
Termin,

Zustand der Maschine

angezeigt. Der Fertigstellungsgrad wird grafisch als Bal-
ken dargestellt.

Aktuell angemeldete Personen

gegeben:

ob die Person produktiv an einem Auftrag arbeitet oder

frei ist,

welche Tatigkeit die Person gerade durchfUhrt und
welche Tdtigkeiten die Person seit deren Anmeldung
durchfUhrte,

Dazu wird an-
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Durch Anklicken einer Maschine oder eines Auftra-
ges werden dazu noch weitere aktuelle Informatio-
nen angezeigt, wie z.B. die akfuelle Mengenleistung
pro Stunde, die auch grafisch mit der Sollvorgabe

verglichen wird.

Die Anzeige wird automatisch aktualisiert. Von den
Auswertungen kann per Drilldown zu weiteren Aus-
wertungen einer ausgewdhlten Maschine gesprun-

gen werden

detaillierte Angabe zum Auftrag, der von der Person
bearbeitet wird,

seit wann die Person an der aktuellen Tatigkeit arbeitet.

Verlauf der Maschinenzustande des

aktuellen Tages



Die an einer Maschine zuletzt aufgetretenen Zustdnde
werden dargestellt:

= welche Auftrdge angemeldet waren,
= welche Maschinenzustdnde dazu auftraten.

Die zeitliche Lage der ZustGnde und Auffrége werden
auch grafisch in der Zeitachse dargestellf. Diese kann
unterschiedlich skaliert werden. Die Farben der Balken
geben dabei die Zustandsart (Produkfion, Einrichten, Sto-
rung, efc.) wieder.

Zusatzlich wird der Anteil der Zustandsarten (Produktion,
Einrichten, Stérung, efc.) zur Gesamizeit in einem Torten-
diagramm dargestellt.

Verlauf der Prozessdaten

Bei Installation der Option Prozessdatenverfolgung kdnnen
diesen in verschiedenen Formen dargestellt werden:

» Verlauf von mehrere Prozessmerkmalen unterein-
ander, so dass eventuelle Abhdngigkeiten zwi-
schen den Kurven aufgezeigt werden kénnen

» Darstellung in Regelkartenform mit Darstellung Mit-
telwerten Standardabweichung und mit Berech-
nung von Eingriffsgrenzen, Trends und Runs.
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Maschinenzustandsanalyse

Allgemein

Eine regelmdBige Analyse der Maschinenzustdnde ist die
Voraussetzung fUr eine nachhaltige

= Steigerung des Nufzungsgrades

= Erhéhung der Auslastung

= Verbesserung der Durchlaufzeiten
MOS bietet dazu umfangreiche Analysemoglichkeiten
= Zeiten zu speziell eingestellten Stillstandsgrinden

Maschinenzustandsanalysen
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Zustandscharts

Die Haufigkeit bestimmter Stérungen bzw. Still-
standszust@nde kénnen in Form einer Hitliste unter-
sucht werden. Dabei kann die Auflistung beliebig
eingestellt werden:

= Stérgrund
= Storklasse
= Arbeitsplatzzustand
= Produktionszustand

Die Zustandsarten werden farblich unterschieden.
Zusatzlich werden deren Gesamtanteile in einem
Tortendiagramm angezeigt.

Maschinenleistung Zeitgrad

Es wird der Leistungsgrad aller ausgewdhlten
Maschinen und Auftrdge Uber einen einstellbaren
Zeitbereich verdichtet errechnet und dargestellt.
Dabei wird zwischen:

= dem physikalischen und

= dem kostenmdBigen

Leistungsgrad unterschieden.

Im einzelnen werden zu den Auftrégen jeweils:
= Dauver,

= RUst- und Produktionszeit,

= gefertigte Mengen,

= Leistung pro Stunde

dargestellt.
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Per Drilldown kann auf weitere Auswertungen gesprungen werden.



Auftragsanalyse

Allgemein

Durch den Vergleich von Soll- und Istzeiten der Auftrége und Ar-
beitsgé&nge kann die Effizienz wesentlich gesteigert werden:

= verringern der Durchlaufzeiten

= erhdhen der Termintreue

= senken der Auftragskosten

MOS bietet dazu umfangreiche Analysemdglichkeiten.
Durchlaufzeiten

Es werden die wochentlichen Durchlaufzeiten der
Auffrége durch die Dispositionsbereiche berechnet
und angezeigt.

Der Zeitbereich fUr die Berechnung kann eingestellt
werden. Angezeigt wird pro Woche:

= Durchschnittliche Durchlaufzeit Gber alle Dispositi-
onsbereiche

= Durchschnittliche Durchlaufzeit pro Disposifionsbe-
reich

Per Drildown kann eine Woche ausgewdhlt und zur
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Anzeige aller Auffrége gesprungen werden, die in dieser Woche

beendet wurden.

Auftrage und Arbeitsgange

Es werden alle Auftrge/Arbeitsgéinge eines ausge-
wdhlten Zeitbereichs dargestellt. Die Daten kénnen mit
Angabe einer Maschine oder eines Dispositionsbe-
reichs, Arbeitsplatzgruppe oder Kostenstelle selektiert
werden.

Zu jedem Auffrag/Arbeitsgang werden u.a. folgende
Daten dargestellt:

= produzierte Mengen, Fertigungsgrad

= Solltermin und Isttermin, beide Werte werden auch
innerhalb einer Zeitachse grafisch dargestellt

= RUst- und Produktionszeiten

Der Anteil der rechtzeitig und zu spdt fertiggestellten
Auftrége/Arbeitsgénge wird in einem Tortendiagramm
dargestellt.
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Auftragszeitanalyse

Pro Auftrag und Arbeitsgang gibt es Vorgabedaten Tr zu
RUstzeiten und zur StUckzeit Te . In einem Soll-Istvergleich
werden die Vorgabewerte den aufgenommene Istdaten
der Fertigung gegenUber gestellt. In der nebenstehenden
Auswertung stehen zu einem Auftfrag und Arbeitsgang

jeweils die Soll- und in der darunter stehenden Zeile die
Istwerte.

Die Istwerte kdnnen neben RUst- und Produkfionszeiten
auch Stérzeiten umfassen. Diese werden farblich unter-
schiedlich gekennzeichnet. Zu den eigentlichen Stérgrinde
kann per Drilldown gesprungen werden.

Zu jedem selektierten Auftrag/Arbeitsgang kénnen weitere
Informationen angezeigt werden:

= Personen, alle Personen und deren Zeiten, die an die-
sem Auffrag und Arbeitsplatz gearbeitet haben

= Ressourcen, alle fir den Auftrags eingesetzten Ressour-
cen mit Angabe der Soll- und erfassten Istmenge.
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Analyse Personaleinsatz

Allgemein

Ein effizienter Umgang mit dem Personaleinsatz kann nur "
durch eine Schwachstellenanalyse frGherer EinsGtze er-
reicht werden. Dazu bietet MOS neben der Anwesenheits-

Ubersicht detaillierte Daten zu

Personalanwesenheit

Es kann zu einem Monat bzw. zu einem ausgewdhlten
Zeitraum und zu einer Kostenstelle alle in dem Monat
gemeldeten Personen aufgelistet werden. Pro Person
werden deren Anwesenheitszeit und Art, wie diese
eingesetzt wurde: produktiv. mit und ohne Auftrag,
Gemeinkosten, Pause etc. angezeigt. Zusdtzlich wird
der produktive Anteil und der Gemeinkostenanteil zur
Anwesenheit grafisch dargestellt.

Durch markieren einer Zeile (Person) werden alle von
dieser Person in der angegebenen Zeit bearbeiteten
Auftrédge und dazu jeweils:

= Arbeitsplatz-, Auffrags-, Arbeitsgang-, Sachnummer
und Bezeichnung

= dafir aufgebrachte Zeit,
= prozentualer Anteil zur Gesamtzeit

angezeigt. Per Drilldown kann zu weiteren Auswertun-
gen der ausgewdhlten Person gesprungen werden.

Einzeltatigkeiten

Es kénnen alle Tatigkeiten einer Person an einem Tag
aufgelistet werden. Zur Tatigkeit werden Beginnzeit-
punkt, Dauer, Arbeitsplatz und die Angabe ob die T&-
figkeit als Gemeinkostentdatigkeit, produktive Tatigkeit
oder Pause gewertet wird.

Die zeitliche Lage der Tatigkeit wird als Zeitbalken dar-
gestellt, wobei mittels Farbe zwischen der Tatigkeitsart
unterschieden wird.

Auftrédgen

durchgefUhrten Tatigkeiten

erreichter Leistungsgrad

Die Daten kénnen auch als Basis einer Pr&dmienent-
lohnung bzw. zur Ermittlung des Leistungslohns dienen.
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Mengenleistung Zeitgrad

Es kann individuell zu einer Sachnummer die er-
reichte Mengenleistung Uber einen beliebigen
Zeifraum verfolgt werden. Dazu werden zu einer
ausgewdhlten Sachnummer pro Zeile neben
Auftrags- und Arbeitsgangnummer u.a. folgende
Spalten aufgelistet:

= Beginn- und Endezeitpunkt der 1. und letzten
Auftragsmeldung und Auftragsdauer

=  Mengen
= Sollzeit und Istzeit
= Soll- und IststUck pro Stunde

Durch Vergleich von Soll- zur IststOckzahl pro Stun-
de wird der Zeitgrad berechnet und grafisch
dargestellt. Zusatzlich kénnen alle zu einem Auf-
frag eingesetzten Ressourcen angezeigt werden.

Zeitgrad pro Person

Die in der Auswertung "Mengenleistung Zeitgrad"
ermittelten Daten kénnen auch im Detail pro
Person berechnet und angezeigt werden.

Als Auswahl kann dazu neben dem Zeitraum u.a.
auch eine Auftragsnummer oder Sachnummer
eingegeben werden, sodass der Zeitgrad van
allen an einem Auftrag arbeitenden Personen
verglichen werden kann.

Die Ausschuss-StUckzahlen und der Vergleich von
Soll- zur IststGckzahl pro Stunde kdénnen fir eine
Prémienentiohnung bzw. einer Leistungsiohnbe-
rechnung verwendet werden.

Per Drildown kann auf weitere Auswertungen
gesprungen werden.
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BDE-Datenverwaltung

Allgemein

Mit den BDE-Datenverwaltungsprogrammen von MOS
kénnen alle fUr die Erfassung der Betriebs-, Maschinen-
und Personaldaten bendtigten Vorgabedaten ange-
legt, gepflegt und verdndert werden. Dabei wird zwi-
schen folgenden Daten unterschieden:

=  Stammdaten
= Auftragsdaten
= Organisationsdaten

MenUparameter

Im Normalfall werden auftragsbezogene Vorgabeda-
ten Uber eine Schnittstelle von einem ERP-System Uber-
nommen. Diese kdnnen in MOS eventuell ergdnzt und
an die Erfassungsstationen weitergeleitet werden. Die
einzelnen Verwaltungsfunktionen kd&nnen Uber
benutzerindividuelles MenU (outlooklike)
werden.

ein
aufgerufen

Stammdaten
Folgende Stammdaten werden in MOS gehalten:

Artikelstamm, mit detaillierfen Angaben zum Erzeug-
nis. FUr die UnterstUtzung der Erfassung kénnen belie-
big lange Texte und Bilder bzw. Grafiken zu einem Ar-
fikel hinterlegt werden.

Firmenstamm, Angaben zum Kunden fir kundenspe-
zielle Auswertungen und Reports wie z.B. Kostenkalku-
lation. Ebenso kénnen Sachnummern des Artikel-
stamms den Kunden zugeordnet werden.

Personalstamm fUr die personalbezogene Zeiterfas-
sung

Uber Stammdaten werden zum einen die Betriebsda-
tenerfassung informationstechnisch unterstUtzt zum an-
deren dienen sie den Auswertungen und Berichten.
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Auftragsdaten

Die Erfassung der Maschinendaten bzw. Personalzei-
ten erfolgt auftragsbezogen. Dazu werden in MOS
Auftrdge und dazu alle auf den Arbeitsplatzen
durchzufGhrenden Arbeitsgéingen gehalten:

= Auftrdge mit Zuordnung zu einem Erzeugnis und
zu einem Kunden und mit zusatzlichen Informati-
onen, wie Texte, Bilder efc. um nUtzliche Infos
zum Werker an den Fertigungsplatz zu bringen,

= Arbeitsgdinge zu einem Auftrag mit Angabe der
zu ferfigenden Menge und Vorgaben bzgl. RUst-
und Ferfigungszeiten,

= Ressourcen, die bei der DurchfGhrung eines
Arbeitsganges bendtigt werden, wie z.B. Materi-
al, Werkzeuge, Dokumente etc.

Auftrdge mit allen Arbeitsgdngen und Ressourcen-
vorgaben kénnen benutzerfreundlich kopiert wer-
den.

Organisationsdaten und
Menuparameter

FUr die Organisation der gesamten Betriebsdatener-
fassung werden in MOS noch folgende Daten hinter-
legt:

= Erfassungsstationen bzw. Erfassungsterminals,

= Arbeitspldtze, Maschinen und deren Zuordnung
zu Erfassungsstationen.

= Dispositionsbereiche und Arbeitsplatzgruppen
= Verteiler bzgl. Auswertungen und Reports

Um die Erfassung von Maschinenzustdnde und Per-
sonaltatigkeiten zu vereinfachen kénnen Zustands-
und Tatigkeitskataloge definiert und diese in MenUs
eingebunden werden.
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BDE/MDE-Systemkonfiguration

ERP-
MOS- _/]/ Standard-
Daten- : : schnittstelle

MOS — Basispaket |

Bank-
Server |O—
MOS-/~—/" MOS- /7
’7 Client 1 Client 2
SPS-Signal- SPS-Signal-
MO.S- il Controller MO.S- Controller
Station Station

Station 1: Maschine 1 - 8

Basispaket |
Komponenten Anz. HW | MOS
MQOS-Datenbank-Server 1 |nein®)| ja
MOS-Client 2 nein ja
MOS-Station 2 |nein®)| ja
MOS-ERP-Standard-Schnittstelle | 1 nein ja
SPS-Signalcontroller 2 | nein*) | nein*)

*) im Basispaket Il inklusiv

Komponenten

MOS-Datenbank-Server:

Der MOS-Datenbankserver beinhaltet die MOS-Lizenzen for
alle Hintergrundprogramme und den Datenbankaufbau.
Die benotigte Datenbank-Runtime-Lizenz (ORACLE) ist nicht
enthalten, wird aber im Basispaket Il mitgeliefert. Als Server
werden folgende Betriebssysteme unterstUtzt:

= MS Windows 2000/2003

Weitere wie z.B. LINUX, UNIX auf Anfrage.

MOS-Client

Auf dem MOS-Client werden folgende MOS-Programme

(Lizenz pro Client) installiert:

= Verwaltungsprogramme, zum Verwalten aller Stamm-
und Bewegungsdaten und zum Anlegen aller bendtig-
ten Parameterdaten wie z.B. Zustandsdefinitionen efc.

= Auswerteprogramme

= MenUprogramm, mit dem individuell zu einer Benutzer-
gruppe MenuUs fUr die Verwaltungs- und Auswertepro-
gramme angelegt werden kdnnen.

Station 2: Maschine 1 - 8
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MenUerstellungsprogramm

Als Client werden handelstbliche PCs mit den Betriebssys-
temen MS-WIN2000/2003, MS-WIN XP, MS-WIN NT unter-
stUtzt.

ERP-Standardschnittstelle

Uber fest vorgegebenen Satzstrukturen kénnen vom ERP-
System Vorgabe Daten (Artikel-, Auftrags-, Arbeitsgang-
Ressourcendaten) Ubernommen und Ergebnisse: Mengen
und Zeiten Ubergeben werden. Die Schnittstelle kann kun-
denindividuell angepasst werden.

MOS-Station

FUr die Betriebsdatenerfassung kdnnen gdngige Windows
PCs als BDE-Terminals eingesetzt werden. Das Layout des
Erfassungsdialoges ist so gestaltet, dass Touch-Displays
opfimal unterstUtzt werden, z.B. Industrie-PCs mit Touchdis-
play. Der Erfassungsdialog verhindert den direkten Aufruf
von Betriebssystemfunkfionen (MS-WIN2000, MS-WIN NT),
d.h. der Werker bedient ausschlieBlich den Erfassungsdia-
log.



Signal-Controller (SPS-SiCo):

Zur online Aufnahme der Maschinensignale, wie Fertigungs-
takt und Zustandssignale kénnen entweder SPS-Signal-
Conftroller eingesetzt werden oder die Maschinenwerte
direkt Uber eine Rechnerschnittstelle (z.B. EUROMAP 63,
EMS, KM MC4) Gbernommen werden.

MOS-Station als-
Bereichsterminal

Stat.Scanner

Rechner-

schnittstelle SPS SiCo fur

online MDE

—iE

Bei einer FlieBfertigung kdnnen enflang dem Fertigungs-
band Signale aufgenommen werden.

MOS-Station
Anzeige der Abar-
beitunasliste

Stat.Scanner

Einlesen der
Stapelkarten
SPS SiCo fur
online MDE
Funkscanner:

Algz?rgr:r?g:erru}})) (a‘ r-\%

LOGO-
Baustein

Maschinenflie3reihe

Uber die LOGO-Bausteine kann eine Vorverknipfung von
Maschinensignalen erfolgen. Wenn an der FlieBreihe der
Fertigungstakt aufgenommen und nach einer Qualit&tskon-
tfrolle per Funkscanner die Gutmenge erfasst wird, wird
automatisch auch die Ausschussmenge gespeichert.

Personenarbeitsplatz:

Bei Arbeitspldtze, bei denen keine Maschinendatenerfasst
werden sollen, sondern Fertigungsmengen, Fertigungszei-
ten und Personalzeiten kann diese Erfassung direkt an der
MOS-Station erfolgen oder Uber mobile Funkscanner, die
an die Station angeschlossen werden, z.B. bei den Arbeits-
platzen Schleifen und Polieren in einem Lackierprozess.

-1 H

Lackierprozess
Aufgabe Abnahme
‘ =]
= & B ;;L.:[f

)
b= §

Aufnahme Aufnahme |t

Material lack.Teile HEE

piove- FIE &

MOS-Station Eg:‘uec“kzr:'
Aufnahme Aufnahme
Schleifen Polieren
] ]
LA 2 FlL®
Schleifen Polieren

FUr Erfassung per Barcode (Auftragsnummer, Serien-, Char-
gennummer, Personalnummer) kdnnen optional die Bar-
codeetiketten am Etikettendrucker erstellt werden.

Bedienpanel pro Maschine:

Bei diese Konfiguration wird jede Maschine mit einem klei-
nen Touchpanel (5.8") ausgestattet, an dem Zustdnde
manuell erfasst werden kénnen. Uber einen angeschlosse-
nen stationdren Barcodeleser kdnnen Personalnummern
und Auftragsnummern erfasst werden. Signale kénnen von
der Maschine Uber eine Signalcontroller online Ubernom-
men werden.

MOS-Bereichs-
terminal
é 0 % SPS SiCo fiir é W | SPS SiCo fiir

online MDE online MDE

Touch-Panel Touch-Panel

Obige Darstellungen sind nur Beispiele von moglichen
Konfigurationen. Da die Infrastruktur einer Fertigung von
Kunde zu Kunde immer wieder unterschiedlich ist und auch
nach einer Installation von MOS ausgebaut und verdndert
wird, ist die Erfassungskonfigurationen flexibel anpassbar.



