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Prifplan (PDAP) . s Prifautomat Datenerfassung
Prifanweisung aus der Anlage

Automatische

(5] GUI (automatisierte Priifung)
* Priifplaniibersicht (gruppieren von Priifanweisungen)

* Anpassung von Prufauftragen (Optimierung)

SAP (MES)  Ubersicht zur Qualitat

Uberwachung
Optimierung

—h
EtherCAT. ™

modbus

Maschine Maschine

SIEMENS

Maschine Maschine Maschine

1 2 3 4

Ist-Datenerfassung
Uber verschiedene Protokolle
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} Ein vollautomatischer Prifautomat wird im
Prufmittelstamm von PDAP angelegt.

<

AFGOOZ

Manuell
Manuell
Manuell
Ianuell
Ianuell

anuell

# Liste aktuallsierenl q Priifen | -}j Neuen Prifaufirag anlegen |

Pritfung der
020, Prifung der Zeichnungsmalke (AM)
101, Prufung der Zeichnungsmalte
030, Test
040, Testz
1, ¥Wareneingang

3, PDAP 7.5 - [Liste Prifauftrige: BU-100/001, KCS-Buchse @14 mm., KCS-Lagerbuchse @14 mm mit Flansch @18 mm] - O x
£, Datei Bearbeiten Module Stammdaten Tools System Einstellingen Fenster Hilfe - 8 X
|H4hH||H’I|£|®\I—;,E Kl ende
fur Arbeitsstation | HL-NB-MARK | B Fiter
Auftragsnummer | Status £ |Méchste Prifung |Prifposition Prifplannr. Produktgruppe L]
bereit Manuell 010, Prifung der Zeichnungsmalte 30100 448012 Zahnrad, Umformteile

Test AFG-Rollierend
BU-100/001 -1

Test AFG-Rollierend
Test AFG-Rollierend
Test

.| Priifauftrag dndern | E Prifauftrag paugieren

Q) start

Buchsen
test
Buchsen
test
test
test

>

B schiieren |

|[PoaP 7.5 Demo | PDAP [Mark 63 | 7 Zeien |

P ENGINEERING

Folie 3
www.cbb.de



} Ein vollautomatischer Prifautomat wird im

Prifmittelstamm von PDAP angelegt.

‘& PDAP 7.5 - [Prifplan: Test AFG-Rollierend, Test AFG-Rollierende Auftragsfreigabe]

=p

(]

X

. Datei Bearbeiten Module Stammdaten Prifplane Tools System Einstellungen Fenster Hilfe

- | 3¢

[l Ende

Prufplan for

Prufplannr.
Bezeichnung

Erzeugnis

Bezeichnung

gepruft durch
Verteiler

Ubergeordneter

Datenblatt l Inhatt ] Bemerkungen |Schnittstellen| p—

v | —

Teilepriifplan fur Erzeugnis

Giltig ab ,11042019 QI bis | >
freigegeben am I12.04,2019 Ell

B8 £

Test AFG-Rollierend I Typ | Prufautomat
Test AFG-Rollierende Auftragsfreigabe

test Hl index | | .. =]
Testerzeugnis

is1 FMEAI

von |Mark Hausmann

Familienprufplan

Prufplannr.
Bezeichnung

EJ Index r_

angelegt am 12.04.2019 14:42  von Mark Hausmann
geandert am 12.04.2019 14:42  von Mark Hausmann

LI @3] Anlagen Ordner bffnen..,l

Q start | poaP

e
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P Auf der Registerseite Schnittstellen
wird die opcsa Middleware ausgewahlt.

‘& PDAP 7.5 - [Prifplan: Test AFG-Rollierend, Test AFG-Rollierende Auftragsfreigabe]
. Datei Bearbeiten Module Stammdaten Prifplane Tools System Einstellungen

[ = o & Q[ =B =®| =1k

- O X

Fenster Hilfe
- [IE %

[l Ende

Datenblatt | innait | Bemerkungen |schnittstellen|

Schnittstelle Iopcsa

E

IP-Adresse

Bezeichnung

Schnittstellen Instanzen

192.168.178.24

opcsaHalle24

Nr. Bezeichnung

Adresse

Art Status

1 opcsaHalle23

192.168.178.23

opcsa Online

|<

LI @3] Anlagen Ordner bffnen..,l

Q start | PDAP7.5Demo |PDAP [Mark [ |

e
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Im Prafplan wird fir alle Merkmale ST ENEINEERING
der Prifautomat vorgegeben.

&\ PDAP 7.5 - [Prufplan: Test AFG-Rollierend, Test AFG-Rollierende Auftragsfreiga = O
£ Datei  Bearbeiten Module  Stermmdaten  [0fplane Tools System  Einstellungen  Fenster Hilfe - R
[r ~~ " [&[EE &[4 ELI-EX
D Inhakt ]" g |
= |
Positionen des Priifplans
e l £ PDAP 7.5 - [Prifplan Prafanweisung] - ] X
010 Prifung der Zeichnungsmafie (A) @. Datei Bearbeiten Module Stammdaten Tools System Einstellungen Fenster Hilfe - &%
| Priifung der Zeichnungsmaflz (AM) [~ S ~ [ % ‘ Q ’ ﬁ Ende
Datenblatt I Bemerkungenl Schnittstelle |
< e —
= Nr. {130
Pru gen der ak Position Unterfehler anzeigen 2 o - =
— Priifart |Messende Prafung ~| " Dokumentationspflichtig :
Nr [at  [merimal | Dok prifmitel] werkm -,
100 A QS-Abweichungen N ABWE| Prifmerkmal |
10 A Funkiionsprifung N Funkti WMerkmalnummer [15 = 0,2mm | Key Control  100% EOL[™ '
120 M Durchmesser @ 14 +0.3mm N 14 +0, 3 U
Bezeichnung |Durchmesser 15 = 0,2mm
Durchmeeeer 15 £ 0,2mm | I
Prii |
Prifmittel
» Messbereich ;]
Pri g
Eingabeform | Automatische Eingabe v | «fmmmm  Prifschirfe I
Dokumentation |Regelkarte v Pri de |Mer ogen v
Regelkarte |Einzelwert mit Gl.-Streuun v Priifablauf |Automatisch v
< Stichprobengrofie 2 [~ 100% Priifung Erlediger | obcsaHalle23 e v
Prifzyklus v Ort der Prifung | maschine 1 v ]
LI %z=nhie| Bf Schncii ,| [ Prafanweisungen aus CAD-Zeich —-@ il =
— =% mit K nie v Reaktionsplan ~| (5
(Q stert _|[PoaP7:50eno [PDAR [Mark 63 nach Kavitaten [~ 0,00 EUR B
Musteranzahl 15 angeleat am 12.04.2019 14:55  von Mark Hausmann
Rhythmus | 4 gedndertam von
» I @) Anlagen Ordner bffnen.ul ] schiieren
Q start |[PDAP7.5Demo |PDAP |Mark [# |
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(Bﬂlggm) Open Innovation mit Briiggen
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. Elektrizitat, Gas, Wasser, Warme, Druckluft, Dampf

e zusatzlich Produktionszahlen

*  Schnittstellen zu Messgeraten und SPS unterschiedlicher Hersteller
*  Anbindung an Produktionsdatenerfassung

. Monitoring von Produktionslinien

. Bildung von Kennzahlen
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> opcsa in cbb Auriga - Erhéhung der Produktivitat
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B 1s30
B 1s20
- - [l 2121
@400
= [ 2104
§ [ 2654
— [l 2655
= 1 2s61
2300 e B 2112
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=S < 2 B 2652
i Z 3 1 2ese
£ 3 > : ” 5 . [ 2661_Test
- i l 6 g : ; - : % : : : 4 5 = 2ess
=
. g =k ol CoF SR EoF EoF EoF CoF S POy (e 2 21 S ue e -
@ 2102
1530 1520 2121 2104 2654 2655 2661 2112 2101 2660 2665 2658 2651 2122 2103 2652 2656 2661_Test 2657 2653 2102
Produktionslinie
Produktion order_id 5601
< 10| £ 300 Taktrate
= s & 200 — ®— Ist-Durchschnitt
= i 100 —e— Soll-Durchschnitt
= = = =
o, o, Stérungsiangen-
o 50 100 o 20 40 60 80 = Histogiamn
n m Tektraten-
80 Stérun Histogramm
@ 6o
E
= a0 O e ) el e —— ——— — —_—l e — e e ——— - —
]
20 - - — =4 --=-=- - A —————————————————————————— —
o
14:30 16:00 16:30

Jun 9, 2018

15:00 15:30
Datym

Einsparungen
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opcsa in cbb Auriga - Taktzahlen (Beutel pro Minute) erhohen

DAS - Lilbeck SAP_BGP

2651

Produktion

P> ENGINEERING

D)

Auttrag 180747287 3?fm|n I lJ I I | II II IIIIIIII IIIIIIIII

2652

Stérung

Auftrag 188747212 O/min ]l l. - : - - IIIII IIII II —ll..l'-—

2653

Produktian

Auftrag 160745327 3?_{m|n

2654

Stdrung

Aultrag 1BETALERE OJ"ITIII'l

2655

=
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Energiemonitoring Strom — 1530 gesamt

Keine Produktion (Sa:22 Uhr — So 22:00 — It Clark)

Durch cbb-Alarmierungen von Grenzwerten > Einsparungen

Fir eine Riegellinie > Gber 14.560 kWh Einsparung

Grobhochschatzung: Gber 25 Riegellinien = 25 x 14.560 kWh = 364.000 kWh

Geritegruppe: 1530
Interner Name: 1530 Riegel
Q Details Daten

Daten einer Messstellengruppe anzeigen (Grafik)
Jaten von 29.09.2018 20:00 Uhr bis 01.10.2018 01:00 Uhr

Zdhlerstand Summe Gruppe 1 Entnahme (Entnahme Elektrizitdt)
Summe: 814,751 kwh Durchschnitt: 28,095 kwWh

| 190
- wehr Ersatzwert R Tonnen

50,000

- 20 kWh x 14 St =280 kWh
““““ 280 kWh x 52 Wochen = 14560 kWh/Jahr
20:00 22:00 24:00 02:00 04:00 06:00 08:00 10:00 12:00 14:00 16:00 18:00 20:00 22:00 24:00
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Referenzen cbb Software GmbH

© e BAHN

PORSCHE

Drager ?GREI F

VEL 0X

SMARTER PACKAGING. SMARTER BUSINESS.
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