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Qguar MES - eines unserer vielen SCE Systeme
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Qguar MES - eine unserer Losungen in unserem SCE Software Portfolio
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Allgemeines Qguar MES Flussdiagramm (Hauptprozesse)

—

A \Y

Systemverwaltung

* Definieren des Fertigungs-
betriebes (Maschinen,

Produktionslinien,

Kostenstellen, etc.)

* Basisdaten

GEN

Materialverwaltung

Stiicklisten (BOM - Bill of
Materials ), Technologien,
Marschrouten

Verfolgbarkeit

Verwaltung der Chargen- und
Seriennummern, des
Haltbarkeitsdatum

Ersatzartikel

Durchfiihrung der Fertigungs-
auftrage

Definieren der
Fertigungsauftrage

Definieren, wie ein Auftrag
ausgefiihrt werden soll
(Fertigungsschritte)

WIP

Arbeitsverlauf

Fertigungsverlauf

—

LM

Daten zu Maschinen

Verbindung zu Maschinen

Leistungsdaten der
Maschinen

Daten zum Materialverbrauch

Berechnung der
Schliisselindikatoren

Alert Modul

QM

Qualitatssicherung

Definition der Kriterien der
Qualitatssicherung

Unterstiitzung der Entnahme und
des Tests von Materialproben

Verfolgung des Qualitatsstatus in
der Fertigung

Kontrolllisten

Six Sigma, 5S, Poka-Yoke, etc.

/ LP

Produktionslogistik

* Materialversorgung der
Arbeitsplatze

* Lagerung der Rohstoffe und
der Halbfabrikate innerhalb
der Fertigung

* Verfolgung der Transporte in
der Fertigung

—

Reparatur und Wartung

* Werkzeugverwaltung

* Planung und Durchfiihrung von
Reparaturen und Wartung

* Abwicklung von Ausfillen




Qguar MES

—

Qguar MES ~

Ein spezialisiertes, modernes, und effizientes
Werkzeug zur Unterstiitzung der Logistik, der
Verwaltung von Chargen, lokaler Bestande
und Qualitat der produzierten Waren und
weiterer Prozesse in der Fertigung

MES - Manufacturing Execution System

System zur Uberwachung der
Fertigungsprozesse, welches alle nicht
Standardanwendungen ersetzt und viele
zusatzliche Funktionen anbietet. Durch die
Integration der sonstigen Systeme im
Unternehmen unterstiitzt es den gesamten
Informationsfluss in der Fertigung.

Das MES System ist die nachste Evolutionsstufe in Unternehmen, die ERP Systeme einsetzen.
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Qguar MES - Beispieldialog

Scale: week, day. shit

OPERATION

®

RESOURCE

© PROGRESS

=; ZL0010/09/12

PAINTING
2ZL-0003/07/12

PROCESSING 1
2L-0004/07/12

1309-2012 00:00 22-11-201210:00

TERERENED

20-11-2012 23:00 7 22-11-2012 10:00

13032012 08:00 28-10-201205:04

10000

27:10-201201:05
1403-2012 1900

28102012 05:04
30-10-2012 11:00

/07/12/0P4 10-10-2012 00:00 £ 1210-201200:00 £33

2ZL-0001/07/12

PAINTING
PROCESSING 1

Resource

- LATHE_1

-LATHE 2
METAL_CUT

- METAL_LINE

- PACKERS

- PAINT_SHOP
PRESS

MES

27102012 17:00 £ 30-10-2012 11:00 £
15-09-2012 23:50 25-10-201221:29

03-10-201200:00 55 03-10-201220:20 &5
03-10-2012 00:00 £33 11-10-201200:00 £3

© Capacity (items/hour)

5

5
20
20
100
1
50
500

ME - PRESS

EL - Piec rozpiyr v
ME - PRESS

ME - PACKERS |«
ME - METAL_UI [+

© Used

437 September 2012 Week 38 September 2012 Week 39 S¢
11 Wednesday - Thursday - 1. Friday - 14 Saturday - 1! Sunday - 16 Monday - 17 Tuesday - 18 Wednesday - Thursday - 21 Friday - 21 Saturday - 2 Sunday - 23 Monday - 24 Tuesday - 25 Wed
6,100, 08 16 00 08 |16 00 08 16 00,08 16 00 08 16 00 08 16 00 (08 16 00 08 16 00 08 16 00 08 |16 00 0B 16 00 0 |16 00 08 16 00 08 16 00
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Philosophie

~

(/ Flexibilitat
Einfache Anpassung an die Kundenanforderungen, einfaches
Modellieren von Fertigungsprozessen

v" Modulare Struktur
Modulweise Einfliihrung bzw. Einfiihrung einzelner Module ist
moglich

v' Einfache Anderungen und Anpassungen
Modifikation der Prozesse

v Standard Notation (BPMN)

v" 3-Schichten Architektur

Keine Notwendigkeit der Installation auf den einzelnen
Arbeitsplatzen, einfacher Fernzugriff

v" Benutzerfreundliche Oberflache
\ J




Qguar MES in einem produzierendem Unternehmen

J—
MES

SCADA/HMI '

Abrechnung der
Fertigung

/

(. Verzogerung (Beschleunigung)
des Fertigungsplans

“\Riuckmeldung der
uftragserfillung

Prozessdaten/Artikel

Produktionsplan
/Korrekturen

* Spezifikationen

. StUcinsten/Rezepte/} [

Handelsauftrag

Bestatigung der
Planerfillung




Daten im Qguar MES

Statische Daten L Variable Daten

v’ Basis Daten
v/ Standard Objekte

v’ Dialoge fiir die Verwaltung der Standard

Objekte

v Definitionen der Fertigungsprozesse

v’ Definition einfacher Dialoge fiir
Operatoren
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Struktur statischer Daten des Qguar MES Systems

ALERTS

Warnungen, ausgelost
vom System als ein
Ergebnis bestimmter
Ereignisse (Stopp einer
Maschine, Unterbrechung
der Auftragsrealisierung).

Beschleunigen den
Informationsfluss in der
Fertigung ganz erheblich
und ermdglichen eine
schnelle Reaktionen auf
Ereignisse.

o
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RESOURCES

MITARBEITER

Personen, die vom
System geplante und
ihnen zugewiesene
Aufgaben bearbeiten und
den Fortschritt berichten.

Sie kénnen zu Gruppen
zusammengefasst werden
(Teams). Mitarbeiter
wechseln — entsprechend
der Arbeitszeit (z.B. 1,2,3
Schicht).

Sie sind Qualifiziert (z.B.
Meister, Dreher).

MASCHINEN

Maschinen und/oder
Arbeitsplatze wo gefertigt
wird.

Maschinen kénnen
gemaR deren Spez. zu
Gruppen zusammen-
gefasst werden (CNC-
maschinen, etc.)

Maschinen kdénnen zu
einer Fertigungslinie oder
Maschinen Gruppen
zusammengefasst
werden.

URSACHENCODES

Objekte, die Ereignisse in
der Produktion
beschreiben.

Ursachencodes kbnnen zu
Klassen zusammen-
gefasst werden. Sie
kdnnen auch hierarchisch
strukturiert werden.




Ursachencodes — Beispieldialog

EIR hi H
| Reason tree [

4 142 oVERHAUL (Overhau)
&= Ap-Hoc OVERHAUL (Current review)
!'j GUARANTEE OVERHAUL (Guarantee overhaul)
&2 pERi0DICAL OVERHAUL (Periodical overhaul)




Beispielstruktur der Organisation einer Produktionshalle im Qguar MES

—

PRODUKTIONSABTEILUNG

! !

L KOSTENSTELLE 1 J L KOSTENSTELLE 2

l

LFERTIGUNGSLINIE

(Maschinen INPUT PIatz] (Maschinen OUTPUT Platz (Maschinen OUTPUT PIatz]
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Produktionslinie — Beipieldialog

| Production lines || Linestree |

{4 | | Pagel b bl 2T BE] size

Production line no. Description

MANUAL

ELECTRONICS

LINIAPAPER Line for sheets production
ME - METAL_LINE Metal production line

EL - Electronics production fine Electronics production line

Machine no. Is line?

25

-~| Production lines

Production lines Lines tree

#. EL - Electronics production line
P4EL - S30
#. EL - SMD P50
#. EL - RK320
&4 EL - Manual assembling station
#. LINIAPAPIER

@4 ME - METAL_LINE

% Cancel
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MES

LP - PRODUKTIONSLOGISTIK

v’ Versorgung einer Produktionslinie mit Rohstoffen und Halbwaren

v Entsorgung von Produkten

v’ Verfolgung aller Lagerbewegungen in der Fertigung

v Verwaltung von Rohstoffen und Zwischenprodukten in der
Produktion

v Unterstitzung der Philosophie des ,lean manufacturing "




Prozesse der Produktionslogistik — LP

Materialnachschub zu den Behandlung des

Berechnung des Bedarfes Rohstoffverbrauch

Maschinen

Fertigproduktes

Ausgehend von der
Stiickliste zum Produkt
und den Lagerbestanden
berechnet das System
den Rohstoff-/Material-
bedarf der zur
Fertigstellung der
einzelnen Schritte
benotigt wird.

2L

P
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Sobald die Fertigung an
einem Arbeitsplatz
beginnt, liefert das
System das bendtigte
Material zu dem
zugeordneten Lagerplatz.
Das System liefert das
Material in den dem AP
zugeschriebenen Mengen
und Intervallen. Das
Material wird bis zum
konfigurierten Maximum
nachgeliefert.

Vorrangig wird immer
Material aus der
Produktion verwendet.
Bei weiterem Bedarf
erfolgt der Nachschub
direkt aus dem Lager.

Zur Fertigung wird das
Material von dem der
Maschine zugeordneten
Lagerplatz verbraucht. Die
Rickmeldung des
Rohstoffverbrauchs kann
wie folgt erfolgen:

rechnerisch — auf der Basis
der Mengenangaben in der
Stickliste (der Operator
bestatigt die produzierte
Menge. Ausgehend von den
Sticklistemengen wird der
Rohstoffverbrauch
berechnet).

tatsachlich — der Operator
meldet die tatsachlich
verbrauchte Menge direkt
zuriick.

Zusatzlich, konnen beide
Methoden kombiniert und
die dabei aufgetretenen
Abweichungen in einer
Auswertung ausgewiesen
werden.

Bei der Riickmeldung der
Fertigung entsteht im
System eine Ladeeinheit
mit dem fertigen Produkt.
Diese Ladeeinheit steht
auf dem der Maschine
zugeordneten Output
Platz. Das System kann
den Druck eines
(Paletten-) Etiketts
auslosen und die
Ladeeinheit entsprechend
der Konfiguration zu dem
Fertigproduktlager
transportieren lassen.




Produktionslogistik — vom Rohstoff zum Fertigprodukt

ROHSTOFFLAGER
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WIP — Uberwachung der Fertigung

v" Verwaltung der Fertigungsauftrage

v" Auswerten von Informationen iiber die Fertigung zum Auftrag

v Uberwachung der auftragsbezogenen Fertigung

v Planung der Fertigungsschritte zu den Maschinen (Arbeitsplitzen)

v" Verwaltung der Fertigungsprozesse

L
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Fertigungsverlauf Prozesse — WIP

Operativen Reihenfolge der . Abrechnung der
’ Fertigung ;
Fertigung Fertigung
Der Auftrag zur Fertigung Ausgehend von dem Der Fertigungsauftrag Auf der Basis der
eines Produktes kommt Kundenauftrag und den wird realisiert. Die gesammelten Daten kann
tiblicherweise vom Host- importierten Prozessen Fertigungsschritte werden das System die Fertigung
system . (Stlicklisten, in der festgelegten abrechnen.
Technologien) wird ein i 3
Er enthalt Informationen . gien) Relher\folge a.usgefuhrt Die Fertigungskosten
) . Fertigungsauftrag und die dabei anfallenden
Uber das Produkt, die werden berechnet aus:
. . erstellt, der alle zur Daten gesammelt, u.a.:
Menge und die Termine. ) . Z _
Fertigung notwendigen . . * Materialverbrauch
Schritte (Operationen) ;e't' Fertlgungszelt,
i Stillstandzeiten, etc. * Maschinenkosten
. J * Mengen: produziert, * Personalkosten

verbraucht, Schrott, etc. ] .
* Weitere spezifische

* Beteiligte Mitarbeiter Produktionskosten (z.B.
. Werk

Und weitere erkzelel

produktionsrelevante Die berechneten Kosten

Daten. kdnnen an den Host

weitergeleitet werden.

A
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Prozess zur Erzeugung eines operativen Auftrags — 1

e
Produktionsprozess

Produktionsauftrag (Stuckliste, Fertigungsauftrag
Technologie)

— AUFGABE 1 — Oper Schritt 1

— AUFGABE 2 — Oper Schritt 2

L
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Prozess zur Erzeugung eines operativen Auftrags — 2

Fertigungsauftrag

Produktionsprozess ‘Oper Schritt 1 }7

— Aufgabe 1

— Aufgabe 2

Produktionsprozess ‘Oper Schritt 2}7

Aufgabe 1

Aufgabe 2

L
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Fertigungsauftrag — Beispieldialog

| Production order
Order {g} Operations bound with the order || g¥ Administration

Type of shipment: LCD - TV LCD production Date of completion: 2013-01-23 Date of receiving:
Order no.: 2013/01/0074 Client's order nr: Priority:
Machine: ELECTRONICS #8 | Electronic components assembly line
Owner: EL_POL #8 | ELPol Sp. z 0.0. Planned start date: 2013-01-15 00:00 "" Planned end date: 2013-01-23 10:00
Superior order: Actual start date: 3 " Actual end date:

Process name: Starting employee: Ending employee:

Pagel 1 @ P D= 25

Product no. Plan Realization Material instruction no. Technology Product name
TV.LED.42.PAK 1000 0 TV.LED.42 PAK Paczka z tv LCD LED 42"

s Add | iEdit @ Delete

Subordinate orders
Description of order:

Additional Information:

Cancel chosen order Cancel order's branch

Order products Cancel order > To execute Q) New |ed Save 98 cancel

e
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Fertigungsverlauf — Beispieldialog

[=~] Monitoring of the work in progress

List of the production orders Operation list Machine's work
Production orders

Filters
Order no.: Type of shipment: Product number: Planned start date: Planned end date:

bobl|é 7 || sizel 25

Order no. Type of shipment Status Product number Planned start date Planned end date Actual start date Planned Made Work advancement
° FRUD - FIUUKC 26 ZIECEIi W Iednzacy ME - RiM_1 7 2U12-12-U% UU.0U 201 2-12-01 VUWU

9 PROD - Produkcija ze zlecenia Zakoficzone ME - RIM_17 2012-09-26 00:00 2012-10-30 00:00

BU2012/1 | ["] Monitoring of the work in progress

BI-76 1 List of the production orders || Operationlist || Machine's work

BLy ! Machine work
BIL76

Filters
BL76
Machine no.: Machine name: Reason code: Work type:

CUTT/2012/100020
KIS
Order's products faoe G ATl
Machine no. Machine name Reason code Work type

P;
o PAKTERMO Pakowarka termiczna Work
Product number ME - LATHE_2 ME - LATHE_2

ME - RIM_17

EL - Automat do ukiadania SMD EL - Automat do ukiadania Si

MONTAZ.LCD Montaz w calo$é telewizorow

Details of machine operation

Page 10| > M [ € 2 | |

Order no. Operation no. Action Date Product no. Quality Status Quantity
ZL-0002/07112  ZL-0002/07/12/0P-01 Production report 2012-12-13 18:21:18 ME - RIM_17 BAD

ZL_ARANINTIAN T ANANINTIANIAN A4 D mbinm mmm k. ANAN AN AN ADAnA SYT S PPRPE Anan

x Cancel




Produktmanagement (MM) - Fertigungshistorie — Beispieldialog

-] Genealogy
Product selection
Product: Batch:
Machine: | VALMET #h Employee:

Genealogy down

P TP.500.1020 FB+, Produkcja: 1169 j.p. [Nr partii: 775766-80-577-A]
i TP.500.1000 FB+, Produkcja: 1146 j.p. [Nr partii. 775766-80-577-B]
" TP.500.0600 FB+, Produkcja: 693 j.p. [Nr partii: 775766-80-579-A]
. 707 x TP.500.2150 FB+ [Nr partii: 775766-80-579]
“ o1 7P.500.0740 FB+, Produkcia: 853 j.p. [Nr parti: 775766-80-579-B]

\#.,870 x TP.500.2150 FB+ [Nr partii: 775766-80-579]

Produced quantity: 853
Quantity used for
Quality status: Good

Date from: 2012-11-01 00:00 Date to: 2012-11-02 00:00

Ser. no.: Show genealogy Print report
Genealogy up

1+ 7P.180.2300 QLN [Nr partii: 460729-4]
\#.4TP.200.1930 OTN [Nr partii: 088669-02-191R-B]
4 o TP.210.2020 QLN [Nr partii: 460738-2]
l#.11813 elem. na 1781xTP.210.0965 QLN [Nr partii: 460739-2-A]
-9; 1965 elem. na 1930xTP.210.1047 QLN [Nr partii: 460739-2-B]

W4 TP.210.2300 QLN [Nr partii. 456986-4]

Produced quantity: 1781
Quantity used for 1813
Quiality status: Good

Production - summary data
Machines
VALMET

Dates
2012.11.01

Employees
TKAROLCZAK

Consumption - summary data
Machines
PEMCO1

Dates
2012.11.05

Employees
WKMIECIAK

Production - summary data
Machines
VALMET

Dates
2012.11.01

Employees
TKAROLCZAK

Consumption - summary data
Machines
PEMCO2

Dates
2012.11.05

Employees
KDZIALDOWSKI

x Cancel




Prozess zur Erzeugung einer Produkthistorie / Verfolgbarkeit des Produktes

Das System zeichnet
Informationen Uber die
Lose und die Mengen
der verbrauchten
Rohstoffe auf.

Aufzeichnung des
Verbrauches

Zum Zeitpunkt der

. N Die gesammelten Daten
Fertigmeldung wird die

werden mit Bezug auf die

gefzrt:igte Mgnglcle des Aufze.ichnung der Erstellung der gefertigte Produktcharge
Pr](c) L; tT-S :ﬂt ?3 en Fertigprodukte Struktur gespeichert (jeweils ein
SfeIterE g (LT Element in der Struktur der
erfasst.

Produkthistorie).

p

Wahrend der Fertigung ]
werden Daten Uber die
Maschinenzustande, Aufzeichnung weiterer
den Verbrauch und die Daten
fertigenden Arbeiter
erfasst.

L
s VIES




Produktmanagement -

Beispieldialog

v’ Verwaltung von Stiicklisten
(BoM)

v" Sammeln von Fertigungs-
daten (strukturierte
Produkthistorie)

v’ Datenbank mit der Historie
der gefertigten
Produktchargen

v’ Verwaltung von Chargen-
und Seriennummern

v Ersatzartikel

"] Genealogy
Product selection

Date from:

Batch:

Product:

2012-11-01 00:00 i

Machine: VALMET Employee: | #8 Ser. no.: Show genealogy

Genealogy down Genealogy up
l#.. TP.500.1020 FB+, Produkcja: 1169 j.p. [Nr parti: 775766-80-577-A] j 2 TP.180.2300 QLN [Nr partii 460729-4]
9.3 TP.500.1000 FB+, Produkcja: 1146 j.p. [Nr parti: 775766-80-577-8] 7 TP.200.1930 OTN [Nr partic 088669-02-191R-B]

o TP.500.0600 FB+, Produkcja: 693 j.p. [Nr partii: 77

Material instructions (BOM)
2707 x TP.500.2150 FB+ [Nr parti: 775766-80-5 Product's material instruction | Administration

4l TP.500.0740 FB+, Produkcja: 853 j.p. [Nr partii: 77

7 Default

#1870 x TP.500.2150 FB+ [Nr parti: 775766-80-5, G )
=) Material instruction no.: TV.LED.42.PAK

Produced quantity: 853 Instruction name: Zapakowany TV LCD LED 42"
uantity used for
uanthy Product: TV.LED.42.PAK #8 | Paczka z tv LCD LED 42"
Quality status: Good
I . H - i .
R Tk sy gt i Shelf life from: e Description:
Machines Machii | Sheff life to: SRS T B
VALMET PEMCO .
Type of material: Product i

Dates

Product tree

2012.11.01 2012.1
alih -
Employees Emplo’ L2 TY.LED.42.PAK [Paczka z tv LCD LED 427 - Preduct
TKAROLCZAK WKMIE w1 x INSTR.TV.LED [Instrukcja dla tv LCD LED] - Material, status jakosci: 0

& 1 x KABLE.TV.LED [Zestaw kabii dla tv LCD LED] - Material, status jako$ci: 0

o 1 x KART.TV.LED.42 [Karton dla tv LCD LED 42"] - Material, status jakosci: 0
e 1 x PILOT.TV.LED [Pilot dla tv LCD LED] - Material, status jakosci: 0
|l 1 x TV.LED.42 [Telewizor LCD LED 42] - Product, status jakosci: 0
I: 1 x EKRAN.TV.LED.42 [Ekran dla tv LCD LED 42°] - Material, status jakogci: 0

o 1 x OBUD.TV.LED.42 [Obudowa do tv LCD LED 42"] - Material, status jakosci: 0

Deactivate QU New

Date to:  2012-11-02 00:00

|l S2ve

Print report

x Cancel



TPM —REPARATUR UND WARTUNG

v Verwaltung der Werkzeuge, der Formen und des Zubehérs

v Behandlung von Stérungen

v Verwaltung von Reparaturen und Inspektionen des

Maschinenparks

v’ Definition der Fertigungsstrukturen (Maschinen, Linien)

L
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, ~ UBERWACHUNG ) .

v' Datum des Ausfalls v Geplante Reparaturen
v’ Betroffene Teile v’ Energieverbrauch v’ Optimale Vorhaltung von
v’ Ursachen des Ausfalls v’ Reparaturzeiten Ersatzteilen

v’ Ausfallhiufigkeit v’ Energiemanagement

AUSFALLDATEN

\ |

L
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Reparaturauftrag — Beispieldialog

- | Repair and renovation orders

Order data Contractors and tools Administration

Main data

Type of shipment:
Order no.: A/QUANTUM/M1/70 Machine:

Order name: Repair order A/QUANTUM/M1/70 Cost centre:

Reporting person: MES55_STD -] Reason code: Electric failure

Performed by
Executing serviceman: MES55_STD Submission date: 2012-11-27 18:14 ™

Planned start date: 2012-11-27 18:14 "™ Planned end date: 2012-11-27 20:14 "™

Start date: - - : End date:

Descriptions

Registration description: Preliminary diagnose:

Activate Q) New H Save x Cancel




TPM - Beispieldialog

Tooldata || Toolusers | VBinding to machines || Administration

‘ Tool category:

‘ Product number:

Tool name:

‘ Serial no.:

Inventory no.:

|
Description:

Tool parameters:

ISERVICE_TOOL i |
ME - RIM_17_PAINT | &8 |
HAMMER

Rubber hammer

4 4

Parameter

[V Can be fixed
[~ Set
I~ Can be modemnized

Additional
Information:

S Add [Edt @ Delete

O New I kel Save l 98 cancel
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LM — DATEN ZU MASCHINEN

v" Erfassen der Ursachencodes der Ausfallzeiten

v' Erfassen der Maschinendaten via OPC Server

v’ Verfolgung des Auftragsverlaufs pro Maschine

v' Berechnung der Schliisselindikatoren — OEE

v Alert System (Warnungen und Nachrichten)




Erfassen der Arbeitszeit — Beispieldialog

["] Work time registration
1‘ Registration |

Registration time: 2013-01-1515:52
Work type: Downtime

Reason code:
AD-HOC OVERHAUL - Ad-hoc overhaul
AQC - After finishing quality control
BROKEN_COMPONENT - Broken component
CLEANING - Cleaning
COMMUNICATION ERROR - Communication error
COMPON_NOT_SOLDERED - Component not soldered
- CONSERVATION - Conservation
- DEVELOPMENT - Development
DOWNTIME - Machine downtime
ELECTRICAL - Electrical breakdowns
GENERAL FAULT - General fault
GENERAL RENOVATION - General renovation
GUARANTEE OVERHAUL - Guarantee overhaul
INVERTED_COMPONENT - Inverted component
MECHANICAL - Mechanical faults

Resource:




Maschinendaten — Beispieldialog

Actions

Settings...

Export data...

Actions...
Standard actions

9 search

[ History of machines accesssibility

«| | Filters
+ | |Machine:

Page
Machine
ME - METAL_LINE
ME - METAL_LINE
ME - METAL_LINE
ME - METAL_LINE
ME - METAL_LINE
ME - METAL_LINE
ME - METAL_LINE
ME - PRESS
ME - PRESS
ME - PRESS
ME - LATHE_1
ME - LATHE_1
ME - LATHE_1
ME - LATHE_1
ME - LATHE_1
ME - LATHE_1
ME - LATHE_1
ME - LATHE_1
ME - LATHE_1
ME - LATHE_1
ME - LATHE_1

Accessibility before:

100> M

Accessibility before

Accessibility after:

| | Size

after

25

date

2012-07-25 14:28:38
2012-07-25 14:26:36
2012-07-25 12:43:04
2012-07-25 12:41:02
2012-07-25 12:30:32
2012-07-25 11:33:48
2012-07-24 10:39:01
2012-11-14 14:07:31
2012-10-24 15:25:41
2012-08-16 12:41:19
2012-11-20 12:49:16
2012-11-06 16:28:08
2012-10-30 15:48:05
2012-10-04 17:19:08
2012-12-13 15:12:48
2012-11-16 14:46:34
2012-11-07 08:58:43
2012-11-06 16:31:37
2012-11-06 13:32:33
2012-11-05 14:25:46
2012-10-17 13:39:24

Notification date:

MESSS_STD
WESSS_STD
MESS5_STD
MESSS_STD
MESSS_STD
WESSS_STD
MESS5_STD
MESS5_STD
MESSS_STD
MESSS_STD
MESS5_STD
MESSS_STD
MESSS_STD
WESSS_STD
MESS5_STD
MESS5_STD
MESSS_STD
MESSS_STD
MESS5_STD
MESSS_STD
MESSS_STD




Arbeit der Maschinen — Beispieldialog

[="] Machine operation monitoring

Date from Date to Machine/line

2012-11-01 00:00 ¥ 2012-12-31 00:00 "™ <Al machines> Refresh

Machine work - graph Details of machine operation

3 ©

Machine work in time
ORUN  BDOWNTIME  OSETUP

ME - METAL_LI

ME - LATHE_1

ME - LATHE_2

ME - PAINT_SH

ME - PACKERS

EL - Sitodruk]

M1

M2

M3

LUTOWNICA

EL- Piec roz|

EL - Stanowis|

ME - PRESS

T T T T T T T T
12-11-01 2012-11-09 2012-11-17 - 2012-12-03 -12- 2012-12-27
0:00:00 00:00:00 00:00:00 0 :00 00:00:00

2

0
o

Time

3‘ Cancel




QM - QUALITATSSICHERUNG

v Unterstiitzung der Entnahme von Proben

v’ Verfolgung des Qualitatsstatus vom Rohstoff bis zum
Produkt

v Algorithmus zur Feststellung des Qualitatsstatus einer

Charge aus den enthommenen Proben

v Automatische und manuelle Entnahme von Proben

v Kontrolllisten

Unterstiitzung von Six Sigma, 55, Poka-Yoke, etc.




Qualitatssicherung — Beispieldialog

=_| Quality control type
Quality control type || Quality control parameters || Administration
Quality control
Quality control type no.: | Q/2013/01/075 I Lot locked for the period of check
Name: Orange juce concentrate Quality status during check:
Quality status: Good [V Automatic test result

Instructions: [V Automatic change of qualtty status

Quality status for the incorrect test: Bad

Desc.:

Samples Sampling plan

[V Samples taken by machine Add step to sampling pian
Page 1
Sample unit: litr 5 Quantity produced:
Quantity of produced articles
100

Sample storage period: 200

Sample size: 0.01

Sample number mask: = 300

400
Special characters: *M — machine, *D — date, *S — change, *W — warehouse,
*X — number from sequence, 500
Example: TEST*D-*X which means TEST-2011.05.27-9576
Sampling frequency: According to plan

Scope of drawing sampling step

to:

ke Save “ Cancel




BPMN

Business Process Modelling Notation

L

e
Q:&ar MES



Q - BPMN

Business Process Modelling Notation (BPMN): 2

v' Grafische Notation zur Beschreibung von Prozessen

v' Erlaubt die grafische Darstellung der Geschiaftsprozesse im Unternehmen

PR
Q- BPMN 2

v'  Software, die die grafische Darstellung der zur Produktion notwendigen
Geschaftsprozesse im Unternehmen erlaubt.

v"  Erlaubt zudem die Erstellung von Dialogen, die im Prozessverlauf
angezeigt werden kénnen.

L

e
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Warum BPMN?

v" Konfiguration des Ablaufs der Geschiftsprozesse

v'  Eindeutigkeit

v' Zugang zu den inneren Strukturen — so konnen kundenindividuelle
Funktionen erstellt werden

v" Kann fiir die Prozessbeschreibung der Anforderungen in MES, WMS und
ERP Software herangezogen werden.

v'  Etablierter offener Standard

v Kommt zum Einsatz in groBen und etablierten Softwareunternehmen

v' Starkung von BPMN auf dem Weltmarkt

AL

P
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Prozesstypen

4 )

v' Dem Fertigungsauftrag (oder Schritt) zugeordnete Prozesse fungieren als
Richtungsweiser; sie werden aktiviert und sind laufen abrufbar, wenn der
Status des Auftrags oder des Schrittes sich dandert.

v" Prozesse zum Sammeln von Fertigungsdaten zum Produkt aber nicht
unbedingt mit Bezug zum Fertigungsauftrag (z.B. Behandlung von
Maschinensignalen)

v' Prozesse, die nicht unbedingt den Produktwert steigern, aber deren
Durchfiihrung einen fliissigeren Fertigungsablauf gewdhrleisten (z.B. -
Nachschub von Rohstoffen)

v' Automatisch im Hintergrund ablaufende Prozesse die wihrend der
Einrichtung definierte Regeln implementieren (z.B. Zuweisen von
Maschinen zu den Fertigungsschritten)

A

P
Q:Lar MES



Anwendung Q - BPMN - Beispieldialog

9 Qguar MES

Program Edycja Konfiguracja Diagram Pomoc

&

| LO - Zaopatrzenie produkeji [2.0] 22

v‘ Znalezienie danych

B BPMV\ [~ Edytor fFormatek

v WY v | 100%

Okreslenie iloéci
potrzebnych
materiatiw
/

JECe

Istniejg ¢
nalktdre jestza

Zlecenie transportowe |

na hufor

Zmiana iloci

zapotrzebowania
ha arykuty do zlecenia

Utwarzenie zlecenia

Stan na magazynie  :|stnieje rezerwacja
produkeyingm
jestwystarczajacy ¢

Stan artykulu na

Przypisanie arykutdw do
Zlecenia i ich rezerwacja

magazynach Skdadowania
jestwystarczajacy

<

! Properties &2 = Problems

transportowego na
dowdz partii towaru

Generowanie informacji
o zapotrzehowaniu

2o Palette

(= Basic BPMN Sh... <0
B>

Text Annotation

Task
(&)
Looping Task

—

Flow Connector

&

Sub-process

’CJ]
L0c
Looping Sub-process
Start Events
(= Intermediary Events
-~ End Events

* Gateway Shapes

(= Artifacts

#Z =0




Architektur des Qguar MES Systems

QDeveloper

QBPMN SAFENA
Editor Editor

/—\7 \
DAFI'IENUI?ARNK APPLICATION
SERVER
(" N

QBPMN Definitionen QEngine

QBPMN Engine

‘ SAFENA Engine
QForms Definitionen

\ —

<
=] [=]
. ™
Anwender SMS / E-Mail Anwender WWW Browser

‘«
\—:, _ A A\ )
=
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Schnittstellenarchitektur ]

S - B

XML/DB

A

P
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Qguar MES — Was konnen Sie von der Einfiihrung erwarten?

100

80

60

40

20

QUALITATSVERLUST

Derzeit MES Einflhrung

Periode der Nutzung

und Stabilisierung

Laut einem Bericht der INDUSTRY DIRECTIONS Inc., eine Unternehmensgruppe spezialisiert auf Analyse und Beratung in Logistik und
Fertigung, dndern sich die folgenden Schliisselindikatoren durch den Einsatz eines MES, wie folgt:

Overall Equipment Efficiency - OEE
Eigene Kosten
Unternehmensgewinn
Energiekosten
Produktionskapazitat

Dauer des Produktionszyklus

Lo
éilal"
oemmms VIES

Steigerung bis zu 84%
Senkung bis zu 34% *
Erhdhung bis zu 400% *
Senkung bis zu 57% *
Steigerung von 15%
Verkirzung bis zu 37%

* - Daten aus 3 Jahren



Qguar MES - Schlisselindikatoren

Beispiel Indikatoren ...

—p
>‘ v Materialverbrauch
v’ Zuverlassigkeit der Produktion

N v" Verhiltnis der Auftrdge mit verspateter zu

termingerechter Auslieferung
v’ Fertigungszeit
v’ Technische Leistung

v" Planverlauf

2L

P
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Qguar MES - Vorteile

Kiirzere und volistandig kontrollierte Produktionszyklen

Uberwachung des Produktionsverlaufs, der Maschinenarbeit und
der Ressourcen

Besserer Informationsfluss, Informationen in Echtzeit

Kiirzere Stillstandzeiten, Eliminierung von Ausfallen und Schaden
Niedrigere Produktionskosten

Verbesserte Kennzahlen (Produktivitat, OEE, etc.)

Ursachen des angefallenen Schrotts, Vorbeugung von Schrott,
gesteigerte Produktqualitat

Vergleich der Fertigung vor und nach der Einfiihrung von Qguar
MES ...




a)

Vielen Dank fiir ihre
Zeit!

Quantum
acompa




