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1. Pro.Lean

1.1. Was ist Pro.Lean?

Pro.Lean ist ein Plugin von Movicon.NEXT zur Erstellung und Verwaltung von
Anlagendaten und Leistungskennzahlen zur leistungstechnischen Analyse von
Produktionssystemen. Pro.Lean verbindet sich mit den Anlagengeraten zur Erfassung
der Zahler-, Status- und Ereignisinformationen und zur Aufbereitung und Speicherung
der Daten in der Datenbank. Diese Daten bilden die Berechnungsgrundlage fir die
wichtigsten Leistungsanalyseindikatoren und fir die Auswertung der
Anlagenausfallursachen. Die Standard-Reports von Pro.Lean sind webbasiert, intuitiv
und vollstéandig. Damit kdnnen die Benutzer die Leistungskennzahlen (KPI) fiir jede
Maschine, jede Arbeit und jede Schicht analysieren und visualisieren. Dem
Anlagenpersonal steht mit Pro.Lean ein Instrument zur Auswertung und Uberwachung
der Verfugbarkeits-, Leistungs- und Qualitatsfaktoren bereit, auf denen die
Gesamtanlageneffektivitat (OEE - Overall Equipment Efficiency) beruht.

Pro.Lean ist prinzipiell eine <Manufacturing-Intelligence>-L6sung fiir die
Produktionsanlagen in der Fertigungsindustrie. Jede vertikal integrierte Maschine stellt
detaillierte Zahler-, Stiick-, Produkt- und Ereignisdaten bereit. Diese Daten werden mit
den anhand des Wizards konfigurierten Anlagendaten sowie mit den
Datenbankinformationen verglichen und von Movicon.NEXT als Standard-Report zu
Analysezwecken bereit gestellt.

Damit Unternehmen die eigene Produktionsleistung effektiv kennen und verbessern
kdnnen, ist ein System erforderlich, das zur Betriebs- und Anlagendatenerfassung, -
aufbereitung und -auswertung fahig ist. Darin liegt die Hauptaufgabe einer
Manufacturing-Intelligence-Ldsung wie Pro.Lean.

Pro.Lean hilft dem Anlagenbetreiber, Antworten auf Fragen zu finden wie: Wird die
gesamte Betriebszeit Uber produziert? Wird die Sollleistung zu 100 % erreicht? Warum
werden die Betriebs- und Produktionserwartungen nicht erfillt?

Pro.Lean liefert nicht nur die Antworten, sondern lasst die strategischen
Leistungskennzahlen (KPI - Key Performance Indicators) zum Zeitpunkt der Abfrage in
der gesamten Unternehmensorganisation teilen.

Die nachstehende Abbildung stellt die Architektur und die Grundkonzepte des
Pro.Lean-Systems dar:
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Abbildung 1 - Architektur des Pro.Lean-Systems

Die Movicon.NExT-Software stellt die Verbindung mit den Feldgeraten (z. B. SPS) oder
Maschinensteuergeraten (z. B. CNC) zur Erfassung der unbereinigten Eingabedaten her.
Diese werden in der Datenbank zur Berechnung der Leistungskennzahlen aggregiert
und verwaltet.

Das assistierte Konfigurationsverfahren (Wizard) erstellt automatisch alle Betriebs- und
Maschinendaten (MaBeinheiten, Maschinen, Arbeitsschichten, Rezepte
(Parametersammlungen) und Verlustquellen) zur Berechnung der
Gesamtanlageneffektivitat, verknlpft die Feldvariablen und richtet die
Datenaufzeichnungsmodelle ein.

Die unbereinigten Daten, die von Movicon.NEXT aus der Feldebene gesammelt werden,
werden in der SQL-Server-Datenbank von Pro.Lean gespeichert und mit dem
Anlagenpersonal liber Standard-Reports geteilt (diese werden mit Movicon.NExT
entwickelt).

AuBerdem sorgt Movicon.NExT flr die grafische Darstellung der Daten in Echtzeit auf
dem maschinenintegrierten Prozessbild (Dashboard). Die auf dem Prozessbild
visualisierten Daten stammen aus einer Datenbank-<Ansicht> mit den Zahler-, Zeit-,
Sollleistungs- und KPI-Daten fiir die Produktion wahrend der Arbeitsschicht fir jede
angeschlossene Produktionsressource.

An wen richtet sich Pro.Lean?

Dieses Handbuch beschreibt die Funktionen des Pro.Lean-Moduls (Datenbank und
Reports) und den Konfigurationswizard. Pro.Lean richtet sich an unternehmensinterne
und unternehmensexterne Berufsbilder sowie an Systemintegratoren, die mit der
Konfiguration und Instandhaltung der Produktionsanlagendaten beschaftigt sind.




Dieses Handbuch beschreibt nicht das Installationsverfahren oder Funktionen von
Movicon.NExT bzw. die Funktionen der Verbindung mit den einzelnen Feldgeraten tber
die I/O-Gerétetreiber oder die OPC-Technologie.

1.2. Die Vorteile einer Betriebs- und
Leistungsanalyse

Die Echtzeit-Datenerfassung aus der Feldebene ist die beste Art, um die Leistungen von
Produktionsanlagen zu messen und zu verbessern. Dadurch wird die
Gesamtanlageneffektivitat auf der Grundlage von detaillierten Echtzeitdaten in
Erfahrung gebracht und kdnnen die Anlagenausfalle analysiert werden, die zu teuren
Produktionsverlusten fiihren. Durch die Auswertung dieser Daten kénnen die wirklichen
Quellen aller Leistungsverluste des Produktionssystems in Erfahrung gebracht werden
(Ausfalle, Produktionsverlangsamungen, Ausschussteile, nicht geplante Stillstdnde).
AuBerdem konnen alle erforderlichen KorrekturmaBnahmen zur Reduzierung der
Schwachstellen, zur Beseitigung der Verschwendungen und zur Steigerung der
Produktivitat eingeleitet werden.

Die wahren Vorteile von Pro.Lean lassen sich wie folgt zusammenfassen:

Ermittlung der effektiven Verlustquellen: Durch die Auswertung der
Gesamtanlageneffektivitatsparameter lassen sich die Ursachen ermitteln, die das
Produktionssystem negativ beeinflussen.

Umsetzung der erforderlichen MaBnahmen fir eine stdndige Verbesserung: Die
innerhalb der Organisation gesammelten und geteilten Detailinformationen machen auf
jene Bereiche aufmerksam, die einer Verbesserung bedurfen. Damit kann eine
Leistungssteigerung - im Hinblick auf eine strategisch geplante stéandige Verbesserung
erzielt werden.

Durch die Uberwachung dieser Daten erhalten die Verantwortlichen klar und
unmissverstandlich Auskunft Giber den Stand der Produktionsanlagen. Die
Detailinformationen helfen auBerdem bei der Auswertung spezieller Verlustquellen
(Quellen der Ausfélle, der Prozessverlangsamungen, der nicht geplanten Stillstdnde,
Wartungsplanung, etc.).

Definition von OEE

Zur Messung der Anlagenleistungen verwendet Pro.Lean das MaB der
Gesamtanlageneffektivitat (Overall Equipment Effectiveness - OEE). Die
Gesamtanlageneffektivitat bewertet die Leistungen fiir jeden tiberwachten
Tatigkeitsbereich und liefert eine einfache Methodik zur sofortigen
Leistungsbestimmung.

Der OEE-Wert kann einer langfristigen Leistungsdarstellung einer einzelnen
Produktionseinheit beziehungsweise einem Leistungsvergleich zwischen verschiedenen
Anlagen dienen. Die OEE-Kennzahl ist auf jede Produktionseinheit anwendbar:
Maschine, Linie oder Niederlassung.

Zur Berechnung der Gesamtanlageneffektivitdt werden drei Schlisselfaktoren
verwendet:

OEE = Verfiigbarkeit * Leistung * Qualitat




Jeder dieser drei Faktoren wird in Prozentanteilen ausgedriickt. Der OEE-Wert ist das
Resultat dieser drei Faktoren.
Die Faktoren sind:

o Der Verfiigbarkeitsfaktor ist das Verhéltnis zwischen der Laufzeit der
Maschine und der verfligbaren Betriebszeit. Die verfligbare Betriebszeit ist die
Gesamtbetriebszeit abzliglich der geplanten Stillstande (zum Beispiel der
geplanten Wartung).

e Der Leistungsfaktor ist die effektive Leistung (Istleistung) einer Maschine
gegenuber der erwarteten Leistung (Sollleistung).

e Der Qualitatsfaktor ist das Verhaltnis zwischen der Anzahl der fehlerlos
produzierten Teile und der Gesamtanzahl der produzierten Teile.

Betriebs- und Maschinendaten und Zahler fiir die Effizienzberechnung

Fir jede Uberwachte Produktionseinheit liefert das Steuersystem eine Reihe von
unbereinigten Daten (Zdhlerdaten):

e Gesamtanzahl produzierter Teile / Anzahl guter Teile / Anzahl Ausschussteile
e Rezept (oder Produktionsprozess jeder einzelnen Produktionseinheit)

e Verfligbarkeitsstatus

e Laufzeitstatus (bei bereits betriebener Maschine)

e Stillstandsursachen (bis zu 128 pro Maschine).
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Der Pro.Lean-Wizard assistiert bei der Konfiguration der Betriebs- und Maschinendaten
(Maschine, Rezept, Schichten und deren Relationen) zur Berechnung des OEE-Wertes
und anderer Parameter, welche die Anlage leistungstechnisch beschreiben
(Stillstandszeit an der Gesamtbetriebszeit, Stillstandsursachen,
Produktivitatsverlustquellen,...).

1.3. Erster Schritt: Systemkonfiguration

Mit dem Konfigurationswizard kann der Benutzer sein Anlagenmodell schnell
konfigurieren. Er definiert die vom System verlangten Anlagen- und Betriebsparameter
zur Berechnung der Leistungskennzahlen und zur Berichterstellung.




Vor dem Wizard-Start miissen ein Movicon.NExT-Projekt fiir die Verbindung mit der
Feldebene konfiguriert und die erforderlichen Feldvariablen oder unbereinigten Daten
erfasst worden sein (wie es in dieser Anleitung beschrieben wird).

In dieser Konfigurationsanleitung wird als Beispiel eine Verpackungslinie mit zwei
Maschinen verwendet.

e Verpackungsmaschine (SPS): Der Verpackungsmaschine werden einzelne
Flaschen zugefihrt, die kartonweise verpackt werden. Die Maschinen-Ausgabe
ist ein Karton mit einer rezeptabhangigen Flaschenanzahl.

o Palettierer (RT): Der Palettierer nimmt die Kartons entgegen und stellt sie auf
einer Palette zusammen. Die Anzahl der auf einer Palette platzierten Kartons
hangt vom Rezept ab.

A Jeder der Maschinen arbeitet nach einer Sollleistung unter Idealbedingungen
(Ideal Run Rate), die vom Rezept abhéngt.
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Abbildung 3 - Anlagenmodellbeispiel
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1.4. Der Konfigurationswizard

Der Wizard ist das Konfigurationstool des Pro.Lean-Projektes. Er ist Giber den Plugin-
Wizard-Manager in der Movicon.NExT-Umgebung oder Uber die Startseite von
Movicon.NEXT zuganglich.

Wizard Plugin Manager
EErT




Die Abbildung zeigt, von wo aus der Wizard gestartet werden kann.
Die Wizard-Interface basiert auf einem Layoutmodell, das flr alle implementierten
Funktionen dasselbe ist:
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Abbildung 5 - Struktur der Wizard-Interface

Die einzelnen Titel in den Kacheln betreffen die Daten der Konfigurationsfunktion.
Unter den Kacheltiteln wird die Kontexthilfe fur die aktive Konfigurationsfunktion
visualisiert. Flr einige Spalten wird eine zusatzliche Hilfe eingeblendet.

Im mittleren Teil des Fensters ist eine Tabelle mit den einzugebenden / zu dndernden
Daten der gewahlten Konfigurationsfunktion vorhanden.

Unterhalb der Tabelle sind die folgenden Schaltflachen vorhanden:

e Save changes: Speichert die Anderungen in der Datenbank.

o Delete: Lasst die gewahlte Zeile entfernen.

e Duplicate: Wo vorhanden kann dieser Befehl verwendet werden, um die Daten
der gewabhlten Zeile auf eine neue Zeile zu kopieren.

Die Navigationsschaltflachen im unteren Teil sind:

e Cancel: Verlasst den Wizard.
e  Prev: Kehrt zum vorherigen Fenster zurtick.
e Next: Geht zum nachsten Fenster weiter.

e Finish: Diese Schaltflache ist nur im letzten Fenster vorhanden. Sie stellt die
Konfiguration fertig.

A Vor dem Start des assistierten Konfigurationsverfahrens muss ein Movicon.NExT-
Projekt mit den erforderlichen Datenquellen und Variablen erstellt worden sein.




RUN THE
WIZARD TOOL

Select an

You need a Movicon
existing

project that contains

the /0 Dets. following the wizard

I_+ instructions
| don’t have an
existing project
END WIZARD
Create a new
project and import

or configure the J' l
1/0 Data

Configure and create :

project the database

Der Wizard hat eine Schritt-flr-Schritt-Struktur. Die ersten Schritten sehen Folgendes
vor:

e Wahl des Movicon.NExT-Projektes

e Wahl der Datenbankengine (Installation von SQL)

Konfiguration der Parameter flr die Berechnung des OEE-Wertes:

e MaBeinheit
e Ressourcen
e Rezept

e Rezept/Ressourcen-Relation
e Stillstandsursachen

e Schichten

e 1/O-Variablenverknipfung

1.5. Das assistierte Konfigurationsverfahren

Dieses Kapitel beschreibt die Konfiguration des Systems mit dem assistierten
Konfigurationsverfahren (Wizard). Der Wizard enthalt eine Reihe von Fenstern fir die
Konfiguation der erforderlichen Parameter fiir einen korrekten Systembetrieb.

Wahl eines bestehenden Movicon.NExT-Projektes
Als Erstes wird im Wizard die Datenquelle gewahlt, das heiBt das Verzeichnis des
Movicon.NExT-Projektes mit den I/O-Feldvariablen.
Ist das Projekt nicht vorhanden, muss Movicon gestartet werden und muss ein neues
Projekt erstellt werden. Dabei sind die gewlinschten Geratetreiber und die
erforderlichen Pro.Lean-Variablen einzugeben.

A Waéhrend der Verwendung des ProLean-Wizards darf das gewahlte
Movicon.NExT-Projekt nicht in Movicon offen bleiben.
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Abbildung 7 - Wahl des Movicon.NExT-Projektes

Einstellung der SQL-Verbindung
Nach der Wahl eines Movicon.NExT-Projektes muss die SQL-Server-Datenbankengine
unter den vorhandenen gewdhlt werden. Pro.Lean verwendet <SQL Server> als DBMS-
Engine.

Pro Lean Wizard

Select MS SQL Server Database
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Cancel

Abbildung 8 - Einstellung der ODBC-Verbindung

Nach der Wahl der Datenbankengine erstellt der Wizard (vor dem Ubergang zum
nachsten Konfigurationsschritt) automatisch die Datenbank. Diese wird sowohl die
Konfigurationsdaten als auch die Felddaten von Movicon.NEXT enthalten. Der Name der
Datenbank hat folgende Struktur: <[Movicon NEXT Projektname]_OEE>.

Die Schaltflache <Daten |6schen> |6scht alle Produktionsdaten aus der Datenbank. Die
Konfiguration (Ressourcen, Rezepte, etc.) bleibt unverandert.




Pro Lean Wizard

Select MS SQL Server Database

MS SQL Server Path
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Die Schaltflache <DB aktualisieren> erscheint nur, wenn die Projektdatenbank im
Vergleich zur Wizarddatenbank veraltet ist. Nach Driicken der Schaltflache wird die
Datenbankstruktur aktualisiert. Die bis dahin speicherten Produktionsdaten bleiben
erhalten.

MaBeinheit
In diesem Wizard-Fenster werden alle MaBeinheiten (UOM= Unit of Measure) fir die
Anlagenkonfiguration mit Pro.Lean eingestellt.
Es missen alle erforderlichen MaBeinheiten fir die Konfiguration der Fertigungslinie
und jedes Maschinentyps korrekt eingegeben werden.
Zur Visualisierung und korrekten Berechnung der Leistung muss schlieBlich die
Grundeinheit (<Base UOM>) festgelegt werden.

Die Grundeinheit (<Base UOM>) ist die MaBeinheit, die allen Stationen einer
Fertigungslinie gemeinsam ist, und auf die jede Station zuriickgefiihrt werden
kann: Es handelt sich also um eine Art Standandisierungseinheit. Im gegebenen
Beispiel ist die Grundeinheit die einzelne Flasche.

Andere MaBeinheiten sind Gruppierungen der Grundeinheit (zum Beispiel ein 6-
Flaschen-Karton, ein 12-Dosen-Tablett, eine 8-Kekse-Packung).

Es muss mindestens eine MaBeinheit eingegeben werden, bevor zum nachsten Schritt
Ubergegangen werden kann.




Pro Lean Wizard

Define the units of measure used in the plant

UM Name U Description
& botthe
& ax

pallet

Save Changes

Abbildung 9 - MaBeinheiten

e Im gegebenen Beispiel werden folgende MaBeinheiten fiir die Verpackungslinie
verwendet:

e Flasche (Bottle) [BT]
e Karton (Box) [BX]
e Palette [PL].

Die Flasche [BT] kann im Beispiel als Grundeinheit (<Base UOM>) verwendet
werden.

Eine MaBeinheit kennzeichnet sich durch einen Namen (<UOM Name>) und eine
Beschreibung (<UOM Description>).

Nur die als <aktiv> markierten Zeilen stehen in den nachfolgenden
Konfigurationsfunktionen zur Auswahl zur Verfligung.

Ressourcen (Produktionseinheiten)
In diesem Konfigurationsschritt sind die Ressourcen (Produktionseinheiten) mit den
jeweiligen Prozessparametern festzulegen. Es werden die Eingabe- und
Ausgabefaktoren fir jede Maschine eingestellt, um die erfassten Zahlerddaten
(Gesamtanzahl der produzierten Teile, Anzahl der guten Teile und Anzahl der
Ausschussteile) in die Grundeinheit umzurechnen. Damit werden die Berechnungen auf

die Grundeinheit <standardisiert>, und werden die einzelnen Stationen der Linie
vergleichbar gemacht.

Configure the resources to monitor by identifying specific process parameters (counting logic and units
of measure for input/output products)

Name Actrve

Abbildung 10 - Maschinenkonfigurationsdaten
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Jede Maschine kennzeichnet sich durch die folgende Datenserie:

Name: Einen kurzen Code fir die eindeutige Identifizierung der Maschine eingeben
(zulassig sind bis zu 20 alphanumerische Zeichen).

Description: Eine kurze Beschreibung fir die Identifizierung der Maschine in der Anlage
eingeben (zulassig sind bis zu 128 alphanumerische Zeichen).

Counter Logic: Die zu verwendende Logik aus dem Pulldown-Meni wéhlen. Fiir jede
Maschine kann die Gesamtanzahl der produzierten Teile, die Anzahl der guten Teile und
die Anzahl der Ausschussteile angegeben werden. Es missen nicht alle drei Werte
erfasst werden; zwei gentigen, denn der dritte Wert wird aus der Differenz errechnet.
Die konfigurierten und verfiigbaren Logiken im System sind:

1.

e Total / Good: Zu wahlen, wenn die SPS die Gesamtanzahl der
produzierten Teile und die Anzahl der guten Teile erfasst. Das System
berechnet automatisch den Differenzwert der Ausschussteile.

e Total / Scrap: Zu wéhlen, wenn die SPS die Gesamtanzahl der
produzierten Teile und die Anzahl der Ausschussteile erfasst. Das
System berechnet automatisch den Differenzwert der guten Teile.

e Good / Scrap: Zu wahlen, wenn die SPS die guten Teile und die
Ausschussteile erfasst. Das System berechnet automatisch die
Gesamtanzahl der produzierten Teile als Summe der beiden Werte.

Base UOM: Die allen Maschinen gemeinsame Grundeinheit aus dem Pulldown-Menu
wahlen, um den Vergleich zwischen zwei unterschiedlichen Ressourcen zu ermdglichen.
Input UOM: Die Eingabe-MaBeinheit wahlen, die von der SPS zur Zahlung der in die
Maschine einlaufenden Produkte verwendet wird.

Output UOM: Die Ausgabe-MaBeinheit wahlen, die von der SPS zur Zéhlung der aus
der Maschine auslaufenden Produkte verwendet wird.

Nur die als <aktiv> markierten Zeilen stehen in den nachfolgenden Funktionen zur
Auswahl zur Verfiigung.

Rezepte

Diese Konfigurationsfunktion definiert die von jeder der konfigurierten Maschinen
abarbeitbaren Rezepte.

Jedes Rezept wird durch die folgenden Parameter definiert:

e Name: Einen kurzen eindeutigen Code fiir das Rezept eingeben (zulassig sind
bis zu 15 alphanumerische Zeichen).

e Description: Eine kurze Beschreibung flir das Rezept eingeben (zuldssig sind bis
zu 50 alphanumerische Zeichen).

e Input Factor: Umrechnungsfaktor zwischen den von der SPS stammenden
Eingabedaten und der Grundeinheit (<Base UOM>). Eine Zahl eingeben (zuldssig
sind auch Dezimalzahlen).

e Output Factor: Umrechnungsfaktor zwischen den von der SPS stammenden
Ausgabedaten und der Grundeinheit (<Base UOM>). Eine Zahl eingeben (zuldssig
sind auch Dezimalzahlen).

11



Pro Lean Wizard

Configure all the recipes/jobs that can be processed in the plant, by specifying, in particular, the
multiplication factors, namely the relationship between outgoing and Incoming products (&g, 9 peces in
nput are transformed into 3 outgoing box

Ratio between output products counted in its typical unit of measure and cuput products counted in the
base UOM. LE. if the base unit of measure is the single product and the maching produces boxes
containing 3 packs (of 8 products each), the multiplicative factor is set to 24

Input Factor  Output Fac..  Active
1 L)

6 43

Abbildung 11 - Konfiguration der Rezepte

e Ist kein Rezeptverwaltungssystem fir die Produktionsmaschine vorgesehen,
muss mindestens ein Standard-Rezept mit den Eingabe- und Ausgabe-
Parametern auf 1 eingestellt werden.

Im Beispiel werden folgende Rezepte konfiguriert:
e BOX-6 (fur SPS): Karton mit 6 Flaschen
o PAL-8-BOX-6 (fiir PL): Palette mit 8 Kartons (mit 6 Flaschen pro Karton)

Die einzustellenden Parameter sind:

Karton 1 6 (Die Ausgabe ist ein Karton

6 mit 6 Flaschen)

PAL-8- 6 (Die Eingabe ist ein 48 (Die Ausgabe ist eine Palette
BOX-6 Karton mit 6 Flaschen) mit 8 Kartons mit je 6 Flaschen)

Nur die als «aktiv> markierten Zeilen stehen in den nachfolgenden Funktionen zur
Auswabhl zur Verfiigung.

Rezept/Ressourcen-Relation
Eine Ressource wahlen und sie mit allen produzierbaren Rezepten verkniipfen.
Nur die in den vorhergehenden Funktionen als <aktiv> markierten Zeilen stehen in dieser
Funktion zur Auswahl!
Jede Relation ist durch folgende Daten definiert:

e Recipe: Ein Rezept aus dem Pulldown-Men( wéhlen.

e Recipe Code: Einen alphanumerischen Code eingeben, der von der SPS fiir die
Identifizierung des Rezeptes fir diese Maschine verwendet wird (zuldssig sind
bis zu 15 alphanumerische Zeichen).

e |deal Run Rate: Eine Zahl eingeben (keine Dezimalzahl), welche die Sollleistung,
ausgedriickt in der Grundeinheit (<Base UOM>), darstellt. Diese Zahl ist
maschinenabhdngig: Dasselbe Rezept kann je nach Maschine auch deutlich
unterschiedliche Sollleistungen aufweisen.

12



Pro Lean Wizard

e

Associate each configured machine with all possible reapes that can be processed on it. For
each association created declare the expected productivity (expressed in base pieces / hour)

Resource  RP v
Recipe Recipe Code ieal Run Rate Active

PAL-8 - BOX-6 1 7200 v
a

Abbildung 12 - Rezept/Ressourcen-Relation

Im Beispiel wird das Rezept BOX-6 mit der Maschine SPS verkniipft, das Rezept PAL-8-
BOX-6 mit der Maschine PL:

e Die Maschine SPS kann unter idealen Produktionsbedingungen 20
Kartons/Minute produzieren. Die Sollleistung - ausgedriickt in der Grundeinheit
(<Base UOM>) - wird wie folgt berechnet:

20 (Anzahl der Kartons ) * 6 (Anzahl der Flaschen pro Karton) * 60 (Anzahl der Minuten
in einer Stunde) = 7200 BT/h

e Die Maschine PL kann unter idealen Produktionsbedingungen 2,5
Paletten/Minute produzieren. Die Sollleistung - ausgedriickt in der Grundeinheit
(<Base UOM>) - wird wie folgt berechnet:

2,5 (Anzahl der Paletten ) * 48 (Anzahl der Flaschen pro Palette) * 60 (Anzahl der
Minuten in einer Stunde) = 7200 BT/h

Nur die als <aktiv> markierten Zeilen stehen in den nachfolgenden Funktionen zur
Auswahl zur Verfiigung!

Stillstandsursachen
Eine Ressource wahlen und die damit zusammenhangenden Stillstandsursachen
festlegen. Pro Maschine kdnnen bis zu 128 Stillstandsursachen eingestellt werden. Jede
Ursache kann einer Ursachengruppe zugeordnet werden.

13



Pro Lean Wizard
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DT Cowarie IO Descrpben BnEgIng. Regicn Grg., Dee

Aarm 1 Almitiry O bracer filmrme on Bresls

#la
Ala
Marm 4
Alaran b
Aarm 6

Save Downbime causes b Draphcate Reason Grousgs

Abbildung 13 - Konfiguration der Stillstandsursachen

Jede Stillstandsursache wird mit folgenden Parametern definiert:

DT Cause ID: Die Ursachen-ID aus dem Pulldown-Meni wéhlen. In diesem
Men sind die 128 verfligbaren Stillstandsursachen vorhanden. Dieselbe ID
kann nicht mehrmals fur dieselbe Maschine gewahlt werden.

Description: Eine kurze Beschreibung der Stillstandsursache eingeben (zulassig
sind bis zu 128 alphanumerische Zeichen).

Managing Logic: Aus dem Pulldown-Meni die von SPS verwendete Logik fiir
die Mitteilung des Alarmstatus fir diese Ursache wahlen (Alarmaktivierung bei
Wert auf 0 oder bei Wert auf 1).

Reason Group: Aus dem Pulldown-Meni die Gruppe wahlen, der die Ursache
zugeordnet ist. Verfligbar sind die Ursachengruppen: Personal, Maschine,
Material, Organisation. Die Gruppen helfen zu verstehen, welche Bereiche die
groBten Verlustquellen im Unternehmen sind.

Es empfiehlt sich, die Einstellungen so vorzunehmen, dass es nur eine einzige
Stillstandsursache pro effektiven Maschinenstilland gibt. Auf diese Weise entsprechen
die Stillstandszeiten oder Leistungsverluste, die auf den Diagrammen dargestellt
werden, effektiv den in der OEE berechneten Zeiten.

Wie im nachstehenden Beispiel gezeigt steht die Maschine in einer 8-Stunden-Schicht
fur 45 Minuten still. Die Stillstandsursachen missen sich gegenseitig ausschlieBen, weil
die Summe der beiden Ursachen ansonsten nicht mit der Zeit Gbereinstimmt, in der das
Produktionssignal auf 0 steht. Die Summe der Stillstandszeiten (Produktionsbit auf 0)
betragt 45 Minuten, aber die Summe der Beitrage der beiden verschiedenen Ursachen,
die in der Pareto-Verteilung dargestellt sind, betragt 60 Minuten.
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Abbildung 14 - Beispiel der Berechnung der Stillstandsursachen

In dieser Konfigurationsfunktion ist auch die Schaltflache <Duplicate> vorhanden. Sie
lasst eine Stillstandsursache in eine neue Zeile kopieren, wo sie bearbeitet werden kann.
Bei der Duplikation erstellt Pro.Lean eine neue Zeile mit fortlaufender Ursachen-ID. Die
Beschreibung wird von der kopierten Ursache libernommen, wobei das Suffix <new»
hingefiigt wird: Der Benutzer hat die Korrektheit der Ursachen-UD zu Gberpriifen und
die Beschreibung vor dem Speichern zu dandern.

Nach der Konfiguration der Stillstandsursachen miissen die Anderungen gespeichert
werden (Schaltflache <Save Downtime causes>) und wird die Kofiguration mit <Next»
fortgesetzt. Der Pro.Lean-Wizard fragt nach, ob fir alle aktiven Maschinen die
Stillstandsursachen definiert wurden.

JA> wéhlen, um die Konfiguation fortzusetzen, auch wenn die Stillstandsursachen nicht
fur alle Maschinen definiert wurden. <NEIN> wahlen, um die Stillstandsursachen fir alle
Maschinen zu konfigurieren.

Nach dem Speichern kénnen die Beschreibung, die Managementlogik und die
Ursachengruppe bearbeitet werden.

Import der Stillstandsursachen
Die Stillstandsursachen kdnnen aus Excel-Dateien mit folgendem Format importiert
werden.

S1 ($1) Waiting for Fork Minor stops i
Lift

S2 (S2) No Materials Minor stops -

s3 (53) Waiting on Breaks YES
Labor

S4 éS:r:O(li:ange Steel Minor stops -

S5 (S5) Steel Issues Medium stops YES

S6 (S6) Steel Issues Medium stops YES

S7 (S7) Steel Issues Medium stops YES

S8 (S8) Steel Issues Medium stops YES

15



» Customer DT Code: Der Code muss eindeutig sein. Es werden keine
Stillstandsursachen mit demselben Customer Code importiert.

« DT Category (Gruppe): Falls keine Gruppe besteht, wird die Gruppe automatisch
erstellt.

« Selected: Falls <YES>, wird die Stillstandsursache importiert.

Achtung! Der Name des Arbeitsblatts muss <Reasons> sein.
Im selben Verfahrensschritt kdnnen die Gruppen der Stillstandsursachen verwaltet
werden (Uber die gleichnamige Schaltflache).

Schichten
Diese Funktion lasst den Kalender der Produktionsschichten fiir jede aktive Maschine
konfigurieren. Pro Arbeitstag kénnen bis zu 4 Schichten konfiguriert werden. Es werden
auch tagesubergreifende Schichten verwaltet.
Ist keine Schichtplanung erforderlich, genligt es, eine einzige Schicht fiir die erste
Maschine mit Beginn um 00:00 Uhr einzustellen und diesen Kalender Uber die
Schaltflache <Duplicate> auf alle anderen zu kopieren.

Pro Lean Wizard

B

Configure the shift calendar for the selected resource

Resource  RP

Shift Code Descrptian Weekday Stwt Time  Stop Time
Shift 1 Monday 0600 1400
Shift 2 Monday 1400 2200
Shift 3 Mondsy 2200 06:00
Shift 1 Tuesday 0600 1400
Shift 2 Tuesday 1400 2200
Shift 3 Tuesday 2200 0600

Guided Crestion Delete Duplicate

Abbildung 15 - Konfiguration der Produktionsschichten nach Ressource

Pro Lean Wizard

Configure the shift calendar for the selected resource. The shift planning must cover all 24
hours of every day

Resource  Mac01

Shift Code Description Weekday StartTime  Stop Time
Shift 1 Monday 06:00 14:00

Shift 2 Monday 1400 2200
Sheft 3 Maonda 22:00 NAOD

Shaft Code Start Time
1 06:00
2 14:00

Number of Shift 3

Abbildung 16 - Assistierte Konfiguration

16



Die Funktion der assistierten Schichtkonfiguration (<Guided Creation>) erleichtert die
Konfiguration des Schichtkalenders: Dabei werden die Anzahl der Schichten und die
Startzeit eingegeben. Der Algorithmus erstellt die Schichten fiir alle Wochentage. Mit
<OK> bestatigen.

e Beispiel: Fir die Konfiguration eines Schichtkalenders der Maschine <Férderband»
mit taglich 3 Schichten: 3 fiir die Schichtanzahl wahlen. Der Pro.Lean-Wizard
erstellt eine Zeile mit fortlaufender Nummer fiir jede Schicht. Der Benutzer stellt
nur die Startzeit jeder Schicht ein (im Format HH:MM).

Beim Speichern wird der Schichtkalender der gewahlten Maschine fiir jeden Wochentag
erstellt. Die Schichten werden fiir alle Tage der Woche eingestellt, einschlieBlich der
Feiertage: es ist kein <Nicht-Arbeitstag> vorgesehen. Der Grund dafir ist, dass die
geplanten Nicht-Arbeitstage aus dem <Verflgbarkeitsstatus> jeder Maschine
hervorgehen, der in diesem Fall auf den Wert 0 gesetzt ist.

Fahrt die Maschine also auBerhalb der normalen Arbeitsschichten (zum Beispiel bei
einmaligen Uberstunden an einem Sonntag, wo die Anlage normalerweise stillsteht),
erfasst das System die Daten trotzdem.

Mit der Schaltflache <Duplicate> kann der Kalender einer Maschine kopiert und
bearbeitet werden.

Wird ein Kalender fiir eine Maschine erstellt, fir die bereits ein Kalender vorhanden ist,
geht eine Warnnachricht ein. Ein bestehender Kalender kann tberschrieben werden. Der
neue Kalender wird sofort iGbernommen.

I/O-Variablenverkniipfung
Nun sind alle erforderlichen Daten flr die Berechnung des OEE-Wertes konfiguriert. Der
letzte Schritt besteht in der Verknlpfung der Daten mit den Variablen, die im
Movicon.NExT-Projekt definiert sind.

A Achtung: Die Movicon.NExT-Variablen miissen vor Beginn des Pro.Lean-Wizard-
Verfahrens konfiguriert worden sein.

Pro Lean Wizard
- Movicon | MSSQL witof A Weopes | Tesource m Ta .
o = =N N E =i e

Define the link between efficency paramaters and PLC tags

Resource  RY

Paraeneter Name Mandatory  Mowicon Tog

Job v

tsfvailable Togs/Moc /M lisdvarlable
sRunning TagMacl/MlisRunesng
PzTot Tags/Macl/M1PzTot
PzOK Togs/Mac /MIPZOK
PasC

Lot Tags/Maci/MiLot
Status_000

Status 001

Status 002

Fontiin O

Abbildung 16 - I/O-Variablenverkniipfung
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Eine Ressource aus dem Pulldown-Men( wahlen (es sind nur die aktiven Ressourcen
aufgelistet). Die Variable mit den Parametern links verknipfen:

e Parameter Name: In dieser Lesespalte sind die flr die Berechnung des OEE-
Wertes erforderlichen Parameter aufgelistet.

e Mandatory: Diese Spalte zeigt an, ob der Parameter unbedingt mit einer I/O-
Variable verknlipft werden muss. Das Pflichtfeld-Flag der Zéhler hangt von der
fur die Maschine gewahlten <Zahlerlogik> ab.

e Movicon Tag: Lasst die I/O-Variable mit den Parameterdaten wahlen. Das
Pulldown-Meni enthalt alle Variablen, die in der Echtzeitdatenbank des
geotffneten Movicon.NExT-Projektes vorhanden sind.

Soll eine Downtime-Analyse ausgefiihrt werden, missen auch die Variablen der
Stillstandsursachen (Alarme) verknilipft werden.

Abschluss des assistierten Konfigurationsverfahrens: Erstellung der Prozessbilder

und Aktualisierung des Movicon.NExT-Projektes
Hier wird das Verfahren der automatischen Prozessbilderstellung (ein Prozessbild fir
jede Produktionsressource) aktiviert. Das Prozessbild visualisiert die KPI und OEE in
Echtzeit, wahrend fur die Analyse der historisierten Daten entsprechende Reports erstellt
werden. AuBerdem werden alle nétigen Ressourcen fiir die korrekte Ausfiihrung des
Movicon.NExT-Projektes erstellt und konfiguriert. Es wird auch eine LeanText.csv-Datei
in den Projektordner kopiert. Diese Datei enthélt die italienischen Ubersetzungen der
Strings, die in den vom Wizard erstellten Objekten verwendet werden. Durch den Import
der Datei in die Textressource von Movicon.NEXT (eventuell mit allen gewlinschten
Sprachen ergénzt) erhalt man eine Textetabelle fiir ProLean.

Pro Lean Wizard

*Press Finish to Save and Exit

**Press Cancel to Exit without saving

Abbildung 17 - Erstellung der Prozessbilder und der Reports

Uber die Schaltfliche <Finish> wird das Movicon.NExt-Projekt mit dem konfigurierten
Anlagenmodell fertiggestellt.

Es dauert einige Zeit, bis alle Objekte erstellt sind. Bei erfolgreichem Abschluss des
Verfahrens wird ein Bestatigungsfenster eingeblendet:
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o
I ‘Wirard completed
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Abbildung 18 - Erfolgreicher Abschluss des Wizard-Verfahrens

1.6. Movicon.NExT

In der Folge werden einige allgemeine Informationen Uber die fiir Pro.Lean
erforderlichen Movicon.NExT-Variablen angefiihrt.

Konfiguration der OEE-Variablen in Movicon.NExT
Vor dem Start des Pro.Lean-Wizards muss ein Movicon.NExT-Projekt mit den
Feldvariablen erstellt werden, die mit Pro.Lean-Parametern verknlpft werden.
Die Konfiguration der Variablen muss anhand der I/O-Gerétetreiber in Abhangigkeit der
von den Feldgeraten verwendeten Protokollen oder per OPC erfolgen.
Die fur die Berechnung der OEE erforderlichen Variablen sind:

Verfiigbar (available): Gibt an, ob die Maschine fiir die Produktion verfigbar
ist. Der OEE-Wert wird nur dann beeinflusst, wenn die Maschine verfliigbar ist
(nicht, wenn die Maschine nicht-verfiigbar ist) (Datentyp: Boolean).

Laufzeit (RUN): Bei verfligbarer Maschine muss unterschieden werden, ob die
Maschine fahrt oder nicht fahrt (Laufzeit). Ist die Maschine verfligbar, fahrt sie
aber nicht, fallt der Verfigbarkeitsfaktor weg (Datentyp: Boolean).

Achtung!: Die vom Feld erhaltenen Daten mussen Ubereinstimmen
und durfen sich nicht widersprechen, zum Beispiel Laufzeit bei nicht-
verfligbarer Maschine.

Arbeitscode (Job): Stellt den Code jedes einzelnen Rezeptes auf besagter
Maschine und die Idealleistung dar (Datentyp: String max. 100 Zeichen).
Gesamtzahl produzierter Teile (Total): Absolutzdhler ALLER produzierten
TEILE (Datentyp: Integer ohne Vorzeichen).

Gute Teile (Good): Absolutzahler der produzierten GUTEN TEILE (Datentyp:
Integer ohne Vorzeichen).

Ausschussteile (Scrap): Absolutzahler der produzierten AUSSCHUSSTEILE
(Datentyp: Integer ohne Vorzeichen).

Die diesen Parametern entsprechenden Variablen kdnnen frei festgelegte Namen
haben. Sie sollten aussagekraftig benannt werden, um die I/O-Variablen-Verknipfung
zu vereinfachen.

i

WICHTIG: Sind die mit den Parametern Verfligbarund <Laufzeit>
verkniipften Variablen Bit-Variablen, missen die Eigenschaften
<Aktiver Status> auf den Wert 1 oder auf den Wert 0 gesetzt
werden, weil die Datenaufzeichnungsenginge sonst keine Daten
aufzeichnet.
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OEE-Ansicht: Fir eine bessere Variablenverwaltung im Wizard kann eine OEE-Ansicht
verknipft mit allen ProLean-Variablen erstellt werden. Auf diese Weise setzt sich die
Variablenauswahlliste im letzten Wizardschritt nur aus den erforderlichen Variablen
zusammen, nicht aus Tausenden Projektvariablen.

Erst nachdem diese Variablen in Movicon.NEXT konfiguriert wurden, kdnnen der
Pro.Lean-Wizard gestartet und das Projekt korrekt gespeichert werden.

Nach Abschluss des assistierten Verfahrens werden im gewahlten Movicon.NEXT-Projekt
alle Strukturvariablen im Echtzeitdatenbank-Ordner (Realtime DB) erstellt. Movicon.NEXT
erstellt automatisch den OEE-Ordner und die Strukturen jeder Maschine. Die Struktur
einer bestimmten Maschine ist wie folgt benannt: OEE_[Maschinenname, wie im Wizard
einstellt].

Unter den Strukturelementen befindet sich die Variable <CommStatus». Sie stellt den
Kommunikationsstatus zwischen Movicon.NExT und den Feldgeraten dar: Die Variable
wird auf den Wert 1 gesetzt, wenn die Feldgerdte kommunizieren, und wenn somit die
Statusvariable der Verfligbarkeit> (isAvailable) gelesen werden kann.

Es kann auch ein Quellcode fiir die Meldung eventueller Kommunikationsfehler
geschrieben werden.

Die nachstehende Abbildung zeigt ein vom Wizard erstelltes Standard-Prozessbild fiir
die Echtzeit-Visualisierung der Daten und der Reports.

Fir jede im Wizard konfigurierte aktive Maschine wird ein Prozessbild erstellt.

Productivity Dashboard

Resource: Production Capacity: 0 (units/hour)

™
AeEmI O s m

m-
“

Abbildung 19 - Das Prozessbild (Dashboard) fiir die Visualisierung der KPI- und OEE-Kennzahlen
von Movicon in Echtzeit

Die beiden folgenden Abbildungen stellen zwei niitzliche Prozessbilder fir die
Konfiguration der Arbeitscodes (Job Rates) und fiir die stiindliche Konfiguration der
Arbeitsschichten (Shifts) dar.
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Job Rates

¥ 1|Recipe01|M1R1| 3500/ =

Abbildung 21 - Einstellung der Arbeitscodes wihrend der Laufzeit — Prozessbild ScreenOEEJobRates

Risorsa
Shifts

{1 [shift1[Monday lo600/400) | = [ |
2  Shift 2 Monc 14 2:00 2 [

on 00 2 = =

Abbildung 22 - Einstellung der Schichtkonfiguration — Prozessbild ScreenOEEShifts

Die Datenbank stellt eine Ansicht (vwOeeSummary) zur Verfiigung, die fiir die Erstellung
von customisierten SCADA-Interfaces mit den bisher beschriebenen KPI-Kennzahlen
verwendet werden kann.

Diese Ansicht enthalt die Detailinformationen (Zahlerdaten, Zeiten, Schichten,
Sollleistung und KPI-Werte) des abgearbeiteten Rezeptes in der jeweiligen Schicht der
jeweiligen Maschine.

1.7. Standard-Reports von Pro.Lean

Die Standard-Reports von Pro.Lean stellen die Leistungskennzahlen tbersichtlich und
vollstandig dar.

Zur Visualisierung der Reports kdnnen die entsprechenden Schaltflachen im OEE-
Prozessbild von Movicon.NEXT verwendet werden.
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Die Standard-Reports werden in der Folge beschrieben. Ein erfahrener Benutzer kann
die Struktur in der Movicon.NExT-Entwicklungsumgebung den eigenen Anforderungen
entsprechend anpassen.

Jeder Report kann lokal im .pdf- oder .xIs-Format exportiert oder gedruckt werden.

OEE-Ubersichtstabelle
Im Bereich der Parametereinstellungen das Start- und Enddatum der Auswertung
eingeben.
Dieser Bericht enthalt die Details der Produktionsleistungen, zusammengefasst und
summiert nach Maschine/Schicht.

Neweor
ProLean
REPORT: OEE tabella riassuntiva
Data Inizie 1 29/09/2017
Data Fine 1 29/09/2017
"""""‘"‘r‘v:""‘ B | Tempi [HH-MM] Indicatori KP1
G Fitowsh | Tusma | Desor. Lomp  ||Peod | loes Buosi | Scwti F Hodsas|  fan Fivod | Dispoa | Perfaen | Cusith [L:3
Fppa72007 |
Mzl B
1 Ead Adde el | & -l an T L] ooy an
Mac? wr | m | = [oew [ oeas | mm
1 [hucizet fianonzsan | a | mr | owe | m | ovw | oeas | mam
Legenda KPI%
peestazione [ =
s
Wﬂ Stamaate: 20002 T 1R1127 172

Die Produktionsparameter sind in 3 verschiedenen Bereichen zusammengefasst:
¢ Production in Base UOM: Dieser Bereich enthélt die Gesamtanzahl der
produzierten Teile, die Anzahl der guten Teile und die Anzahl der
Ausschussteile, ausgedriickt in der Grundeinheit. Die Zeile mit grauem
Hintergrund enthalt die Tagessumme.
e Times: Dieser Bereich berechnet die folgenden Zeiten:

e Not Prod Stop Time: Differenz zwischen der Gesamtbetriebszeit und der
Verfligbarkeitszeit

e Run Time: Laufzeit

e Prod Stop Time: Zeit, in welcher die Maschine verfuigbar ist, aber nicht
fahrt.

o Estimate of Performance: Die in diesem Bereich angefiihrten Daten sind
farblich aussagekréftig gekennzeichnet. Sie besagen, ob der KPI-Wert im
Vergleich zu international anerkannten Standards gut ist (griner Hintergrund),
akzeptabel ist (gelber Hintergrund) oder schlecht ist (roter Hintergrund). Die
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KPI-Kennzahlen sind: Availability (Verfligbarkeit), Performance (Leistung),

Quiality (Qualitat) und OEE (Gesamtanlageneffektivitat).

OEE-Ubersicht

Im Bereich der Parametereinstellung das Datum wéhlen oder eingeben. StandardmaBig

ist das aktuelle Datum eingestellt.

Der Report visualisiert ein Histogramm mit dem OEE-Wert fiir jede Maschine/Schicht.
Diese Visualisierung eignet sich fur die schnelle Bewertung der einzelnen
Maschinenleistung nach Arbeitsschichten. Auf jedem Rechteck des Histogramms wird
der OEE-Wert in Prozent visualisiert. Die Farben entsprechen den allgemein anerkannten

Standards.
Khoone
Prolean
REPORT: Riepilogo OEE
Data Inizio : 29/09/2017
Data Fine L 29/09/2017
o L - 1
& i | K
I
23
i, 7|
[375]
Rl 1 T-05-0% LT FidRg: tel )
Legenda:
T Ora Isizio O Finee OEE ¥
Maci
1 S BT 000 2TRROIT 14220 421
F] SR T 1400 SOOI T o730 100
M |
1 2T T 070D 2RS0T 1450 475
z TIIAT 1400 VIRZONT 074N E67 |
progea Stamabe: FRIREINT 17303 1t

Abbildung 21 - OFE-Ubersicht

OEE-Details

Dieser Report stellt die Daten der Verflgbarkeit, Leistung und Qualitat fir die gewahlte
Schicht und die gewahlte Maschine schematisch dar.
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Prolean

REPORT: Dettaglio OEE Per Turno
Ora Inizio :29/09/2017 07:00
Ora Fine 129/09/2017 14:00
Macchina : Machine 1

Turno 31

Tempo aspeninie Phimmiss): 00:25:00
Tempo in pros.zicne (rhimmess): 00:2230
Fermi (rimmeiss) 00:02:30

MTEF: 00:11:15
MTTR: 00:02:30
' ) e " on
]
" .
Tempo i procuzone hmess) 00:22:30
Tempo operative retto (rhimauss): 00:13:49

Tewpo Lnzione lento framasssy: 00:08:41

Temeo operativg retto frhimass): 001349

Tempe totaimente procuttvo frumaiss) 00:12:16
Pergite o qualith (mhimecss) 00101333

progears

OEE: 49,07%

Legendx:

61,41%

Legendc

Starmpate SHIRNT 171403 3

Dieser Report stellt die Daten der Verfligbarkeit, Leistung und Qualitat fir die gewahlte
Schicht, die gewédhlte Maschine und das gewahlte Los schematisch dar.

Tempe in peoduzicna [rrememss): 00:22:30
Fermi {rremmiss): 00:02:30

MTSF 0011215

MITR: 00:02:30

Tempo In produzicre {remmiss): 00:22:30
Temgo cperative netho [Premmas): 00:13:49
Tempo fsBicae lesha [heemmcss): 00:08:41

Tengo cpenative netho [rremenss): 00:13:49
Temgo totaimente procutivg [hemmss): 00:12:16
| Parcite ol QUAItA [hremmiss): 00:01:33

REPORT: Dettaglio OEE per Lotto nel Turno OEE: 49,07%
Ora Inizio +29/09/2017 10:54:30 Leagenda:
Ora Fine 129/09/2017 14:00:00
Al alald, M Ny 1 P
Turno 1
Lotto : A2017092900

] 90,00%

Tempo dispenitin [heemmes): 00:25:00 Legenda:

Legenda:
.
88,78%
Legenda:
‘
Stampeter 2H0VN0IT 1TSS v
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Dieser Report stellt die Daten der Verfligbarkeit, Leistung und Qualitat fir die gewahlte
Maschine und das gewahlte Los schematisch dar.

ProLean

REPORT: Dettaglio OEE per Lotto OEE : 49.07%
Ora Inizio : 29/09/2017 10:54:30 Legenda:

Ora Fine :29/09/2017 14:00:00

Macchina : Machine 1 . »
Lotto : A2017092900

Tempe disgecibiie (rnimecss) 000:25:00 Lagenda:

Tempo in peodusicne [Pehimecss): 000:22:30
reress). 000:0230
MTE= 000:11:15

MTTE 000:02:30

l Tempo in produzicne frnhimress): 000:12230

Legenda:
Tempo cperstive fetto [rhimeiss) 00051349
Termpo Srpone lesto (rhimeess) 000;08:41 - )
5 <n 95 .

Qualita
i

Tempo cpeatnvg mtto [rekmsuss): 000:13:49

legends:
Terrpo WANMente procuttvg woas): 000:12:16
Percite di quasta frmnimoss] 000:01:33
.
Mexi
] 0 L i

progear s Stamoates 2HUNT 171600 13

Der Report enthalt verschiedene Informationen fir jede KPI:

e Berechnung des Prozentwertes mit farblichem Hintergrund fiir die Auswertung
des erzielten Resultats im Vergleich zur Sollleistung (die Legende unterhalb der
KPI-Kennzahl erklart die Bedeutung der Farben).

e Balkendiagramm mit den fiir die Berechnung der KPI-Kennzahl verwendeten
Zeitkomponenten (z. B. beim Verfiigbarkeitsfaktor die Verfligbarkeitszeit und
die Laufzeit). Diese typische Kaskaden-OEE-Visualisierung ermdglicht eine
schnelle und tbersichtliche Auswertung der groBten Ineffizienzursachen.

1.8. Pro.Lean-Lizenzmanagement

Pro.Lean ist ein Funktionsbaustein von Movicon.NEXT mit Lizenzoption. Die Lizenz legt
fest, wie viele Produktionsressourcen verwaltet werden kdnnen.

Uber den Ribbon-Befehl <Lizenz suchen> im Ribbon <Projektmanager - Datei - Lizenz>
von Movicon.NEXT kann Uberprift werden, wie viele OEE-Ressourcen aktiviert sind:
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Abbildung 25 - Lizenzen
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