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Einflhrung

Einfuhrung

ENGEL shopfloor monitoring ist ein System zum einfachen Einstieg in die Shopfloor Digitali-
sierung. Es zeigt mit wenigen Klicks Optimierungspotenziale der gesamten Produktion auf,
ohne ein vollumfangliches MES System einrichten und warten zu miissen. Die einfache Uber-
wachung und spateren Analyse der Produktion erfolgt Cloud-basiert, hier sind die Gesamtan-
lageneffektivitat (OEE - Overall Equipment Effectiveness) und weitere Kennzahlen verfligbar.

Kennzahlen
Folgende Kennzahlen und Zahler werden im shopfloor monitoring verwendet. Alle Produkti-
onsdaten die aulRerhalb einer definierten Schicht anfallen, werden fir die Kennzahlen aber
nicht beachtet.

Gesamtanlageneffektivitat OEE
Die OEE beschreibt die Produktivitat einer Maschine oder einer Gruppe von Maschi-
nen. Je héher die OEE, desto effizienter ist die Produktion. Die OEE berechnet sich aus:

OEE = Verfugbarkeitsrate * Leistungsrate * Qualitatsrate

Die drei Faktoren wiederum ergeben sich wie folgt:

B Verfugbarkeitsrate
Die Verfugbarkeitsrate ist definiert als:
A = tatsachliche Produktionszeit / geplante Produktionszeit

B |eistungsrate
Die Leistungsrate ist definiert als:
P = produzierte Gesamtstlickzahl / geplante Gesamtstiickzahl*

*Stlickzahl, die in der geplanten Produktionszeit hatte produziert werden mussen,
wenn die Maschine mit der Sollzykluszeit ohne Stillstdnde produziert hatte.

B Qualitatsrate
Die Qualitatsrate ist definiert als:
Q = produzierte Gutteile / produzierte Gesamtstiickzahl

Gesamtstiickzahl
Die Gesamtstiickzahl ist die produzierte Stlickzahl inklusive Ausschuss. Der Zahler wird
zurlickgesetzt bei Werkzeugwechsel (Produktionsstart).

Ausschuss
Der Ausschuss ist die Anzahl der produzierten Teile, die als Schlechtteil klassifiziert
wurden. Der Zahler wird zurlickgesetzt bei Werkzeugwechsel (Produktionsstart).

Ausschussrate
Die Ausschussrate ist das Verhaltnis zwischen Ausschuss und Gesamtstiickzahl. Die
Kennzahl wird zuriickgesetzt bei Werkzeugwechsel (Produktionsstart).

Stillstand
Der Stillstand ist die Summe der gesamten Stillstandszeit der Maschine innerhalb einer
Schicht. Der Zahler wird zuriickgesetzt bei Schichtwechsel.

Zykluszeitverlust

Uberschreitet ein Zyklus die definierte Sollzykluszeit, so wird diese benétigte Mehrzeit
zum Zykluszeitverlust addiert. Die Kennzahl wird je nach Einstellung entweder bei
einem Werkzeugwechsel (Produktionsstart) oder bei Schichtwechsel zurlickgesetzt.




EinfUhrung

Durchschnittliche Zykluszeit
Die durchschnittliche Zykluszeit wird auf Basis der Dauer der produzierten Zyklen und
deren Anzahl berechnet.

Durchschnittliche Zykluszeit = Summe aller Zykluszeiten / Anzahl der Zyklen

Die Kennzahl wird je nach Einstellung entweder bei einem Werkzeugwechsel (Produk-
tionsstart) oder bei Schichtwechsel zurtickgesetzt.

Parts per minute (PPM)

Die Kennzahl PPM zeigt die produzierte Stlickzahl pro Minute. Der Betrachtungszeit-
raum der Berechnung ist immer eine Stunde ruckwirkend. Die Kennzahl wird zuriickge-
setzt bei Werkzeugwechsel (Produktionsstart).

PPM = Produzierte Stlickzahl der letzten Stunde / 60 Minuten*

*Wurde bisher noch keine Stunde produziert, so wird der bisherige produzierte Zeitraum
fur die Berechnung herangezogen.

Parts per hour (PPH)

Die Kennzahl PPH zeigt die produzierte Stlickzahl pro Stunde. Der Betrachtungszeit-
raum der Berechnung ist immer die aktuelle Schicht. Die Kennzahl wird zuriickgesetzt
bei Werkzeugwechsel (Produktionsstart).

PPH = Gesamtstiickzahl / vergangene Produktionsstunden
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Allgemeines

Voraussetzungen

Fir die Nutzung vom ENGEL shopfloor monitoring sind eine gliltige Lizenz und ein Zugang
zum ENGEL e-connect Kundenportal nétig.

https://connect.engelglobal.com

Weiter mussen fir die Verwendung einer Maschine im ENGEL shopfloor monitoring folgende
Einstellungen durchgefihrt werden:

1. Die Maschine muss im 'machine park’ angelegt und eingerichtet sein.

2. Die Maschinen muss einem EDGE Device zugewiesen sein oder mit einen loT Gerat
verbunden sein.

3. Im shopfloor monitoring muss die Maschine einem Schichtmodell zugewiesen sein
[Siehe Schichtmodelle auf Seite 14.]

4. Fir die Maschine muss eine Produktion angelegt sein [Siehe Produktionsstart auf
Seite 22.]
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2 Seitenaufbau

ENGEL shopfloor monitoring ist in zwei Hauptbereiche gegliedert, dem Seitenkopf und dem

Datenbereich.

Q ENGEL Austria GmbH - Schwertberg

Fiter Tags Maschinen  _Maschinenauswahlen |+ M1 || « M2 || &

PRODUKTIONSMONITOR

Kavitéten: 4

Sottieren nach:  Maschinenname ~

Daten zuriicksetzen bei

& bel B

M3
el 0 ntam

93 2 % Gesamtstiickzahl 91 ,7 % Gesamtstiickzahl 62 1 % Gesamtstiickzahl
[e] ’ OFE /240 OEE’/ZMV
EE / 24h
5,68 6,00s 9,855 10,00 s 8,07s 8,00s
Dychechni Sollzykluszeit i process observer Dychechnit. Solzykiuszt. Dyctechni Sollzyuszei
e Kavisten: 2 | Kaviten: 2
% 2.479 5.897
7 Gesamtstiickzahl Gesamtstiickzahl
& 83,6 % 96,2 %
Keine Verbindung zum Verbindungsgerat OEE / 24h OEE / 24h
598s 6,00s 723s 750s
Dyehechnit. Solzykluszeit Dyehechnit. Solykuszet
Kaviston: 3 Kaviton: 1 | Kevisten:2
Gesamtstiickzahl Gesamtstiickzah! Gesamtstiickzah!
97,6 % 91,8 % 89,6 %
OEE / 24h OEE / 24h OEE / 24h
6,71s 6,80s 12,18 12,50 s 1344s 13,50 s
Dyrchschni Sollzykluszeit Dyehechnit. Solzykiuszt Dyehechnit. Solzykuszt

[11  Seitenkopf
[2] Datenbereich der shopfloor monitoring Funktionen

Seitenkopf
Der Seitenkopf ist bei allen auswahlbaren shopfloor monitoring Funktionen gleich.

= ENGEL :nopfioor monitoring

Q ENGEL Austria GbH - Schwertberg

[11  e-connect Meni
Auswahl der verfugbaren Programme, u. A. shopfloor monitoring

[2] Anzeige des ausgewahlten Programms

[3] Anzeige des ausgewahlten Firmenstandorts
[4]  Anzeige von e-connect Benachrichtigungen
[5] Initialen vom angemeldeten Benutzer

[6] Auswahl der einzelnen Funktion von shopfloor monitoring
Die ausgewahlte Funktion wird unterstrichen dargestellt.

[7] Einstellungen shopfloor monitoring
[8]  Offnen der Hilfe

[9] Filtermdglichkeiten fir den Datenbereich
Vorauswahl nach 'Tags’ oder 'Maschinen’, anschlieRend daneben einen oder mehrere
Filter auswahlen.

[10] Einstellen der Sortierung der Maschinenkarten im Produktionsmonitor

Auswahlfeld Datum
Das Feld zum Auswahlen eines Datums ist auf mehreren Funktionsseiten zu finden.
Durch klicken auf das Datumsfeld 6ffnet sich der Kalender:

6 Instruction Manual | Version G/11/101/7/3
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®®

September 2023 < 2

@Mo. Di. Mi. Do. Fr. Sa. So.

[11  Monat vom aktuellen Kalenderblatt
Durch Klicken auf das Monat, erscheint eine Monatsauswahl

[2] Jahr vom aktuellen Kalenderblatt
Durch Klicken auf die Jahreszahl, erscheint eine Auswahl vom Kalenderjahr

[3] Blattern zum vorherigen Monat
[4] Blattern zum nachsten Monat
[5] Wochentage

[6] Kalenderblatt
Der momentan ausgewahlte Tag ist grun markiert, der heutige Tag ist grau umrandet.

Um einen Tag auszuwahlen, zum gewinschten Monat/Jahr wechseln und den gewlnschten
Tag auswahlen. Eine Auswahl ist immer nur im aktuell ausgewahlten Monat mdéglich, nicht
auswahlbare Tage werden in grau angezeigt.

Auf manchen Seiten von ENGEL shopfloor monitoring muss ein Zeitabschnitt ausgewahlt wer-
den. Dazu zuerst den Tag auswahlen, an dem der Zeitabschnitt startet und anschlieend den
Tag, an dem der Zeitabschnitt endet.
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3 Einstellungen

Auf der Seite Einstellungen finden Sie Grundeinstellungen fir das ENGEL shopfloor monito-
ring. Zum Offnen der Einstellungen, klicken Sie auf das Symbol in der Kopfzeile und wahlen
Sie den gewinschten Eintrag aus:

e 7]

‘\ Aligemein

il Produktionsmonitor
(@ stilstéande
2] schichtmodelle

Q Konfiguration

Auf der Seite Einstellungen erfolgt die Auswahl vom gewilinschten Bereich dann auf der linken
Bildschirmseite Uber folgende Auswahl:

N\ Allgemein
il Produktionsmonitor
(D) Stillstande

[7] Schichtmodelle

L Konfiguration

@ Information

Alle Einstellungen gelten fiir den gesamten ausgewahlten Standort, mit Ausnahme der Ein-
stellungen der Maschinenkarten im Produktionsmonitor, diese kdnnen benutzerspezifisch
angepasst werden.

8 Instruction Manual | Version G/11/101/7/3
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3.1

3.1.1

Allgemein

Tags
Mit Hilfe von Tags kdnnen Maschinen zu Gruppen zusammengefasst werden. Die Tag-Namen
sind frei eingebbar und es kénnen beliebig viele Tags angelegt werden.

Tags =+ Neuen Tag hinzufiigen
Zugewiosart esctinen

i Halle M1, M2, M3, M4 T L

£ Halle 2 M6, M7, M8, M9 [

£ Halle3 M5 o s
[1] Griff, um die Reihenfolge der Tags zu andern.

Zum Andern, den Griff anklicken und mit gedriickter Maustaste an die gewiinschte Posi-
tion ziehen.

[2] eindeutiger Tag-Name

[3] Anzeige der zugeordneten Maschinen
[4] Léschen eines Tags

[6] Andern eines Tags

Neuen Tag hinzufiigen

1. Den Button [Neuen Tag hinzufiigen] driicken
Tags LS Neueanag hinzufiigen
£ Halle 1 M1, M2, M3, M4 T
2. Name eingeben

Der Name muss eingegeben werden und darf noch nicht vorhanden sein.

3. Maschinen zuweisen
Im Pull-Down die gewlinschten Maschinen dem neuen Tag zuweisen. Maschinen kon-
nen auch mehreren Tags zugewiesen werden.

of ® o »
©
M2
®

[11  Alle Maschinen auswahlen

[2]  Filter

[3] bereits ausgewahlte Maschine
[4] auswahlbare Maschinen
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3.1.2

Tag andern
Zum Andern von einem Tag, das entsprechende Andern-Symbol driicken.

# Halle 1 M1, M2, M3, M4 il [

Es stehen alle Moglichkeiten wie beim Hinzufiigen von einem Tag zur Verfligung, den Tag-
Namen und Maschinenzuordnungen andern.

Halle 1 4 Maschinen ausgewahlt v X

00

[11  Anderungen verwerfen
[21 Anderungen anwenden

Tag lIoschen
Zum L&schen von einem Tag, das entsprechende Léschen-Symbol driicken. Nach dem Besta-
tigen vom Dialog wird der Tag mit allen Maschinenzuordnungen unwiederbringlich geldscht.

K

i Halle 2 M6, M7, M8, M9

OEE Farblegende

Einstellen der Prozentwerte, bei denen der OEE (Overall Equipment Effectiveness) als Erfolg,
im Mittelfeld oder kritisch bewertet wird.

OEE Farblegende

© Fehler Warnung @ Erfolg

0-20 % 20-80 % 80-100 %

gju 80%

Zum Andern der Werte, die Prozentwerte in die nummerischen Felder eingeben oder die bei-
den Schieberegler in der Grafik mit der Maus verschieben.

10
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3.2

Produktionsmonitor

Einstellungen der Parameter und deren Verhalten, welche auf den einzelnen Maschinenkar-
ten dargestellt werden. Auf der rechten Bildschirmseite sehen Sie eine Vorschau, die ange-
zeigten Werte dienen nur zur Veranschaulichung der Einstellungen.

Vorschau

Maschinenname

Produktname Kavitét : 4
1.250 D6’h73h S_ttI 722s
Gesamtstiickzahl ;;/(I:(Il?gzcglt : Sollzykluszeit

©
38 00:41:00 n

Ausschuss Stillstand

Links neben der Vorschau sind die einzelnen Felder einzustellen. Unter der Auswabhl finden
Sie eine Kurzbeschreibung vom ausgewahlten Wert. Bei Auswahl eines zykluszeitabhangigen
Parameters erscheint noch eine Auswahl, ob der Wert bei Produktionsstart oder bei Schicht-
wechsel zurtickgesetzt werden soll.

Produktionsmonitor

o Platzhalter 1

Gesamtstiickzahl und Ausschuss v

Anzeige der produzierten Gesamtstlickzahl als auch des Ausschusses

e Platzhalter 2

Durchschnittl. Zykluszeit v

@ Zuricksetzen bei Produktionsstart

O Zuricksetzen bei Schichtwechsel

Anzeige der Sollzykluszeit als auch der durchschnittlichen Zykluszeit

0 Platzhalter 3

Stillstand v

Gesamitstillstand der Maschine auf Schicht-Basis

11
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3.3 Stillstande

Einstellungen, welche fiir die Stillstandseingabe relevant sind.

3.3.1 Stillstandsgrunde

Definition von Stillstandsgriinden, welche bei der ’Stillstandseingabe’ auswahlbar sind.

Stillstandsgriinde <+ Neuen Grund hinzufiigen
Name Geplanter Stistand
Werkzeug defekt |
i M kein Werkzeug g &
B Material fehlt

oeYol ® 66

[11  Griff, um die Reihenfolge der Stillstandsgriinde zu &ndern.
Zum Andern, den Griff anklicken und mit gedriickter Maustaste an die gewiinschte Posi-
tion ziehen.

[2] Dem Stillstandsgrund zugeordnete Farbe
[3] Bezeichnung vom Stillstandsgrund

[4] Geplanter Stillstand
Bei eingeschaltetem Schalter hat ein damit bewerteter Stillstandsgrund keinen negati-
ven Einfluss auf den OEE.

[5] Ldschen eines Eintrags
[6] Andern eines Eintrags

Neuen Stillstandsgrund hinzufiigen

1. Den Button [Neuen Grund hinzufiigen] driicken
Stillstandsgriinde + Neuen Grund hxen
Werkzeug defekt | 4
2. Farbe auswahlen
Im Pull-Down, dem Stillstandsgrund eine Farbe zuweisen.
3. Name eingeben
Einen aussagekraftigen Namen flur den Stillstandsgrund eingeben.
4, Ist der Stillstandsgrund eine geplante Tatigkeit, z. B. ein Werkzeugwechsel oder eine

Wartung, den Schalter 'Geplanter Stillstand’ einschalten.

Stillstandsgrund andern
Zum Andern von einem Stillstandsgrund, das entsprechende Andern-Symbol driicken.

Maschine defekt @ [

Es stehen alle Méglichkeiten wie beim Hinzufligen von einem Stillstandsgrund zur Verfugung.

12 Instruction Manual | Version G/11/101/7/3
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3.3.2

Name Geplanter Stillstand

N v Werkzeugwechsel l X v

00

[1  Anderungen verwerfen
[2]  Anderungen anwenden

Stillstandsgrund l6schen
Zum Ldschen von einem Stillstandsgrund, das entsprechende Ldschen-Symbol dricken.
Nach dem Bestatigen vom Dialog wird der Stillstandsgrund unwiederbringlich geldscht.

Maschine defekt I 4

Mikro-Stillstand Grenzwert

Um nicht jeden noch so kurzen Stillstand bewerten zu missen, steht die Mdglichkeit zur Ver-
fugung, besonders kurze Stillstdnde automatisch als Mikro-Stillstdnde zu bewerten. Die
Grenzwerte dafiir kdnnen in den folgenden Feldern eingestellt werden, dazu zuerst 'Relativ’
oder 'Absolut’ auswahlen und anschlieend den entsprechenden Wert eingeben.

Mikro-Stillstand Grenzwert
Der Grenzwert zur Bestimmung eines Mikro-Stillstands kann auf zwei
Arten definiert werden:

1. Relativ auf Basis der Sollzykluszeit in Prozent
2. Absolut als fixer Wert in Sekunden

O Relativ %

=
|\./| Absolut 20 s

13
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34

3.4.1

3.4.2

Schichtmodelle

Erstellung von Schichtmodellen mit Maschinenzuordnung und Schichtkalender.

Schichtmodelle und Schichttypen

Grundsatzliche Einrichtung von Schichtmodellen.

Schichtmodelle

Schichtmodelle  + Neues Schlct;ltgodell hinzufu-

Dreischichtbetrieb o ¢
[1] Bezeichnung vom Schichtmodell

[2] Ldschen eines Eintrags
Nach dem Bestatigen vom Dialog werden das Schichtmodell und ein zugehdriger
Schichtkalender unwiederbringlich geldscht.
Das Loschen eines Eintrags ist nur moglich, wenn dem Schichtmodell keine Maschinen
zugeordnet sind.

[3] Andern der Bezeichnung vom Schichtmodell

Zum Hinzufiigen von einem neuen Schichtmodell, auf [Neues Schichtmodell hinzufiigen]
dricken und einen Namen fur das Schichtmodell eingeben.

Schichttypen

Schichttypen f Friihschicht Mittelschicht Nachtschicht

[1  Andern der Bezeichnung der einzelnen Schichten
[2]  Anzeige der einzelnen Schichten

Zugewiesene Maschinen

Den Schichtmodellen kdnnen Maschinen zugewiesen werden. Dazu zuerst das gewiinschte
Schichtmodell auswahlen, unter 'Zugewiesene Maschinen’ werden bereits zugewiesene
Maschinen angezeigt:

Zugewiesene Maschinen
M1 M2

Wurde dem Schichtmodell noch keine Maschine zugewiesen, erscheint folgender Hinweis:

Zugewiesene Maschinen

®

Aktuell ist noch keine Maschine dem Schichtmodell zugewiesen.

Maschine(n) zuweisen

14
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Zum Zuweisen von Maschinen auf den Button [Maschine(n) zuweisen] driicken oder zum
Andern der Zuweisung auf das Andern-Symbol driicken. Die gewiinschten Maschinen markie-
ren und mit [Maschinen auswéhlen] bestatigen

Maschinen auswahlen a Suche
(] Maschine Tags Status i
m] M4 Halle 1 = Keine Verbindung zum Verbindungsgerat
O M3 Halle 1 @ Keine Produktion
O M2 Halle 1 @ In Produktior
O M1 Halle 1 © In Produktior

>

Abbrechen  LIEEIILELETENELIEY]

34.3 Schichtkalender

Nach Auswahl eines Schichtmodells wird der zugehdrige Schichtkalender angezeigt.

Schichtkalender + Schicht hinzufiigen
@ Hinweis: Der i wird vi isiert basierend auf Ihrer lokalen Zeitzone. 9
Montag Dienstag Mittwoch Donnerstag Freitag Samstag Sonntag @
0:00 AM  Nachtschicht Nachtschicht Nachtschicht Nachtschicht Nachtschicht
22:00-06:00 * 22:00-06:00 22:00-06:00 22:00-06:00 22:00-06:00

1:00 AM

11:00 PM

(1]
(2]

(3]

[4]

(3]

@

e Alle Anderungen speichern

Button [Schicht hinzufiigen] zum Ergénzen einer neuen Schicht

Wochentage
Der heutige Tag ist grin markiert

Uhrzeiten

Anzeige der Uhrzeiten in der aktuellen Zeitzone. Wurde der Schichtkalender in einer
anderen Zeitzone erstellt, z. B. an einem anderen Produktionsstandort, werden die Zei-
ten auf die aktuelle Zeitzone umgerechnet.

Detailanzeige der Schichten
Beim Anklicken erscheint ein Fenster mit dem Typ und der Dauer der ausgewahlten
Schicht. Mit dem Léschen-Symbol kann die ausgewahlte Schicht geléscht werden.

Button zum Speichern der Anderungen im Schichtkalender.

15
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Neue Schicht hinzufiigen

Um eine neue Schicht hinzuzufiigen, entweder den Button [Schicht hinzufiigen] driicken
oder mit der Maus die gewilinschte Zeit markieren anschlieBend in den markierten Bereich
doppelklicken. Es erscheint folgendes Fenster:

Schicht hinzufligen

Schicht  Nachtschicht %
von:  Sonntag W bis:  Montag Y

22:00 ® 06:00 e

1. Schicht auswahlen

Im Pull-Down, den gewlinschten Schichttyp auswahlen.

2. von: / bis:
Beginn und Ende der Schicht eingeben

Schicht andern
Mit der Maus die gewuinschte Schicht doppelklicken. Es erscheint folgendes Fenster:

Schicht bearbeiten

Schicht  Nachtschicht v
von: Sonntag A% bis: Montag Y%

22:00 o] 06:00 &

1. Schicht auswahlen

Im Pull-Down, den gewlinschten Schichttyp auswahlen.

2. von: / bis:
Beginn und Ende der Schicht eingeben

16 Instruction Manual | Version G/11/101/7/3
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3.5

Schicht Iéschen
Zum Loschen von einer Schicht, die Schicht im Schichtkalender markieren und im Tooltip das
entsprechende Léschen-Symbol driicken.

——

Nachtschicht
10:00 PM- 06:00 AM k

Konfiguration
Einstellung zum Starten einer Produktion von der SpritzgieRmaschine.

Produktionsstart von der Maschine

17
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Funktionen

Funktionen

ENGEL shopfloor monitoring ist in mehrere Funktionen unterteilt, welche den jeweiligen
Bereich der Produktionskontrolle und Analyse bestmdglich abbilden.

Produktionsmonitor

Der Produktionsmonitor stellt die Hauptseite vom ENGEL shopfloor monitoring dar und zeigt
Ubersichtlich alle eingebundenen Maschinen mit den ausgewahlten Kennzahlen auf Maschi-
nenkarten an.

Schicht Report @ ¢l (o
Fiter Tags Maschinen Maschinenauswahien |/ M1 | (v M2 | (w3 | wms (v ms (M | vmr ) vme (v Sortieren naci M~=—Status ~

PRODUKTIONSMONITOR @ Daten zuriicksetzen bei s bei _@
. vititen

Kauititen: 4 Kavitsten: 2 [ B
15.207 8.738 9.552
93 2 o Gesamtstiickzahl 91 ,7 % Gesamtstiickzahl 62.1 % Gesamtstiickzahl
) ° )
OEE / 24h OEE/2¢n OEE / 24h
568 s 6,00s 9.85s 10,005 8,07s 8,00s
it Durchschit Durchschnitt

Dyrchschrt Sollzykluszeit. 1Q process observer. Sollzykluszeit Solzykluszet

[11  Maschinenkarten fir alle eingebundenen Maschinen
[2] Einstellen der Sortierung der Maschinenkarten
[3] Legende der Symbole auf den Maschinenkarten

Maschinenkarte
@ @Kavitéten: 8
Gesa;msmckzahl
91,7%
OEE / 24h
9855 10,00's
Durchschnittl.

ZyKluszeit Sollzykluszeit.

[11  Kopfzeile mit Maschinenname und Produktname
Farbe der Kopfzeile:
H grin
Maschine ist in Produktion

H rot
Maschinenstillstand

H grau
Informationen zum Verbindungs- und Konfigurationsstatus

[21  Anzeige der Kavitaten im Werkzeug
[3] Anzeige der ausgewahlten Parameter
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2 Stillstandseingabe

Zur Bewertung von Maschinenstillstdnden dient die Stillstandseingabe, die Auswertung erfolgt
auf der Seite Produktionsassistent. Da Stillstande direkt den OEE beeinflussen, ist eine kor-
rekte Bewertung der Stillstdnde fur die Berechnung vom OEE notwendig.

@‘ @ — > @ @ e —

(1]

(2]
(3]
(4]
(3]

[6]
[7]

(8]
(9]

[10]

(1]

[12]
[13]

ndsemgabe @ @ @

T Maschine Zeitraum Stillstandsgrund

O m 09:10 - 09:18

O ws 09:10-09:18

Zeigt 1 bis 2 von 2 Eintrage. 1

&

[<] vorherige Schicht
wechseln zur vorherigen Schicht, von der ersten Schicht des Tages wird zur letzten
Schicht des vorherigen Tages gewechselt

Auswahlfeld Datum
Auswabhlfeld Schicht

[>] n&chste Schicht
wechseln zur nachsten Schicht, von der letzten Schicht des Tages wird zur ersten
Schicht des nachsten Tages gewechselt

Alle Stillstdnde anzeigen
Einschalten, um auch Mikro-Stillstdnde und bereits bewertete Stillstdnde anzuzeigen

Liste der erkannten Stillstdnde im ausgewahlten Zeitraum

Button [Anderungen (0) speichern]
Die Zahl zeigt die Anzahl der bewerteten Stillstdnde die gespeichert werden.

Auswabhlfelder zum Markieren mehrerer Stillstande. Markieren von allen Eintragen der
aktuellen Seite mit dem obersten Auswahlfeld neben den Spaltenuberschriften.

Auswahl der angezeigten Eintrage pro Seite

Wechseln der Seite durch Driicken auf die entsprechende Seitennummer oder mit den
Buttons:

[<<] erste Seite
[<] vorherige Seite
B [>] nachste Seite
B [>>] letzte Seite

Maschinenname vom ausgewahlten Stillstand und Pfeiltasten zum Blattern zum vorhe-
rigen/nachsten Stillstand.

Sind mehrere Stillstande ausgewahlt, Anzeige der Anzahl der ausgewahlten Stillstande
und darunter die betroffenen Maschinen.

Zeitraum aller ausgewahlten Stillstdnde

Auswabhl des Stillstandsgrund durch Anklicken der entsprechenden Zeile.
Nach der Auswahl springt die Anzeige zum nachsten Stillstand, der ausgewabhlte Still-
stand wird in der Liste der erkannten Stillstdnde angezeigt.

Zum Bewerten, zuerst einen oder mehrere Stillstdnde auswahlen und anschlieend fir die
ausgewabhlten Stillstinde einen Stillstandsgrund auswahlen. Zum Speichern den Button
[Anderungen speichern] driicken, zum Verwerfen der Anderungen, auf eine andere Seite
wechseln und den Dialog bestatigen.
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Stuckzahlkorrektur

Zur Eingabe von nicht erkannten produzierten Teilen, z. B. Aufgrund von Netzwerkproblemen,

oder zur Korrektur von Ausschussteilen dient die Stlickzahlkorrektur.

Stiickzahlkorrektur

Steckereinsat tz 15.207 257 11.00.23, 06:00 4 600s

Gehiuse 8738 0 31.08.23, 14:00 2 10,005

11.00.23, 06:00
4
600s

(1]

(2]
(3]
[4]

(3]

(6]
[7]

(8]
(9]

[10]

Vollautomatik

[<] vorherige Schicht
wechseln zur vorherigen Schicht, von der ersten Schicht des Tages wird zur letzten
Schicht des vorherigen Tages gewechselt

Auswahlfeld Datum
Auswahlfeld Schicht

[>] nachste Schicht
wechseln zur nachsten Schicht, von der letzten Schicht des Tages wird zur ersten
Schicht des nachsten Tages gewechselt

Liste der Maschinen in Produktion in der ausgewahlten Schicht

Wurden in einer Schicht mehrere Produktionen gestartet, werden diese bei der jeweili-
gen Maschine angezeigt, ein griiner Pfeil symbolisiert die aktuell aktive Produktion. Ein
gelbes Rufzeichen neben der Gesamtstlickzahl oder Ausschuss zeigt an, dass zum
jeweilige Wert keine Informationen vorliegen (Wert ist ’0’).

Das markierte Produkt ist griin hervor gehoben.

Auswahl der angezeigten Eintrage pro Seite

Wechseln der Seite durch Driicken auf die entsprechende Seitennummer oder mit den
Buttons:

[<<] erste Seite
[<] vorherige Seite
B [>] nachste Seite
B [>>] letzte Seite

Maschinenname zum ausgewahlten Produkt und Pfeiltasten zum Blattern zum vorheri-
gen/nachsten Produkt.

Gesamitstiickzahl und Ausschuss
Jeweils ein nummerisches Feld und zusatzlich [+] / [-] Buttons zum schrittweisen Kor-
rigieren der jeweiligen Werte

Button [Anderungen speichern]

Zum Korrigieren der Gesamtstlickzahl oder vom Ausschuss, zuerst das Produkt auswahlen
und anschlieRend den jeweiligen Wert dndern. Zum Speichern den Button [Anderungen
speichern] driicken, zum Verwerfen der Anderungen, ein anderes Produkt auswahlen oder
auf eine andere Seite wechseln und den Dialog bestatigen.
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4

Produktionsstart

Sobald die Produktion an einer Maschine umgestellt wurde, unter Produktionsstart einen Ein-
trag anlegen, damit alle Kennzahlen von shopfloor monitoring korrekt berechnet werden kén-
nen. Diese Daten werden auch unter Stilckzahlkorrektur verwendet und am
Produktionsmonitor angezeigt. Ein neuer Eintrag kann immer nur fUr eine bereits gestartete,
momentan aktive Produktion erstellt werden.

Produktionsstart @

Produktname

M3

M1 Steckereinsatz 11.09.23, 06:00 4 6005

Mz Gehause 31.08.23, 14:00 2 10005

[11  Liste von Produktionsdatensatzen
Zum Sortieren der Liste, auf die jeweilige Spaltentberschrift klicken. Die Spalteniber-
schrift wird griin angezeigt und ein Pfeil zeigt die Sortierrichtung an. Zum Umkehren der
Sortierrichtung, die Spalteniberschrift erneut anklicken.

[2] Button [Neue Produktion] zur Anlegen eines neuen Produktionsdatensatz fiir eine
Maschine

[31 Andern Button zum Andern eines bestehenden Datensatzes

Neue Produktion hinzufiigen

1. Den Button [Neue Produktion] driicken

Neue Produktion

Maschinenname M2 v

Produktname Gehause

Kavitaten Sollzykluszeit (s)
= 8 A - 10,00 +
Betriebsart
4rVollautomatik 4w Halbautomatik
Gliltig ab
13.09.23 14:00 v

Maschine mit der die Produktion stattfindet auswahlen.
Produktname eingeben.

Anzahl der Kavitaten im Werkzeug und die Sollzykluszeit eingeben.
Die Betriebsart auswahlen in der die Maschine produziert.

Uhrzeit auswahlen, wann die Produktion gestartet wurde.

Die Eingabe ist eingeschrankt, die Uhrzeit kann héchstens bis zum letzten Schicht-
oder Produktionswechsel zuriickgestellt werden, je nachdem welcher Zeitraum kirzer
ist.

o0~ 0NN
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Produktionsstart von der Maschine

Eine neue Produktion kann automatisch von der SpritzgieBmaschine gestartet werden, diese
Funktion ist fir alle Maschinen, die mit einem EDGE Device verbunden sind, verfiigbar.
Aktivieren vom ’'Produktionsstart von der Maschine’ in den Einstellungen. [Siehe Konfigura-
tion auf Seite 17.]

Fir eine vollstandige Berechnung, zuerst die ’Kavitatenanzahl’ und den ’Zykluszeit Sollwert’
auf der Bildschirmseite 'Produktion’ eingeben:

Bildschirmseite

Produktion

Kavitatenanzahl 2| Stk

Zykluszeit Sollwert 50| s

Zum Starten der Produktion, an der Steuerung auf die Bildschirmseite 'Werkzeugparameter’
wechseln und die Auftragsnummer dndern, eine Anderung der Auftragsnummer startet direkt
die neue Produktion im ENGEL shopfloor monitoring und der Auftrag wird zur Berechnung von
Kennzahlen herangezogen.

Bildschirmseite

B Werkzeugparameter

= Werkzeugdaten

I Auftragsnummer 10978542

Werkzeugnummer Steckereinsatz

Die Darstellung im ENGEL shopfloor monitoring erfolgt wie bei einer manuell gestarteten Pro-
duktion, ein Info Symbol weif3t aber auf einen Produktionsstart von der Maschine hin.

M1 Steckereinsatz 11.0.23, 06:00 4 6005 - L]

Information

Fir Maschinen, fir die der Produktionsstart von der Maschine maoglich ist, kann keine Pro-
duktion mehr manuell hinzugefiigt werden. Werden, z. B. aufgrund von Filtereinstellungen,
nur solche Maschinen angezeigt, wird auch der Button 'Neue Produktion’ ausgegraut.
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5 Produktionsassistent

Der Produktionsassistent bietet auf einer Seite einen Uberblick tiber die Produktion. Die Seite
ist in vier Bereiche aufgeteilt, welche jeweils einen Teilbereich der Produktion abdecken.

Als Datengrundlage fur die gesamte Seite dienen der eingestellte Zeitabschnitt und der Filter
auf Maschinen oder Tags.

Effektivitat
Unter Effektivitat werden die OEE und die Parameter, aus denen die OEE berechnet wird,
angezeigt.
Effektivitat
Verfiigbarkeit (T} 52,3 %
Qualitat {7} 98,6 % 55,2 %
OEE
Leistung (3 107,2%
[ @ Verfigbarkeit ]

Durch Klicken auf die Legende Uber den Kurven kdénnen einzelne Kurven ein oder ausge-
schaltet werden.

Produktion
Der Bereich Produktion zeigt produktionsrelevante Zeiten.
Produktion
Stillstande
Werkzeug defekt B kein Werkzeug B Werkzeugwechsel
01:05 h 00:58 h 00:00 h
, B Material fehit I Sonstige Mikro-Stillstande
00:00 h 00:00 h 01:18 h
Nicht kategorisiert
14:04 h
Produktionszeit
W Produktion
9 112:02h
-~ | @ stistend 10:18:32 h
. 16:21h Zykluszeitverlust
Offline
38:37 h
Ausschuss
W Gutteile
‘ b 23.578
| 2,14 %

Ausschussrate
B Ausschuss
516
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Datenqualitat
Der Bereich Datenqualitat erinnert an Daten, die noch eingegeben werden mussen, um voll-
stédndige Kennzahlen bereitstellen zu kénnen.

Datenqualitat

OEE vermutlich

Gesamtstiickzahl und Ausschuss wurden nicht detektiert. Bitte tragen Sie die Ge- s
samtstiickzahl sowie den Ausschuss ein.

12.09.23 Mittelschicht

10.09.23 Frihschicht

10.09.23 Nachtschicht
OEE vermutlich

Manche Stillstande wurden nicht kategorisiert. Bitte kategorisieren Sie die Stillstande.

12.09.23 Mittelschicht

10.09.23 Nachtschicht

Zum Eingeben der benétigten Daten, klicken Sie die entsprechende Zeile an. Die Ansicht
wechselt auf die entsprechende Funktion, Datum und Schicht werden falls bendtigt automa-
tisch ausgewahlt.

Produktionsverluste
Der Bereich Produktionsverluste zeigt auf, wo in der Produktion Zeit verloren geht, und hilft so,
Optimierungspotenziale zu erkennen.

Produktionsverluste - 12:21 h

() Leistung - 12345 Eintrdge

10:18 h Verlust verursacht durch Zykluszeitverlust

G Verfiigbarkeit - 1 Eintrage
01:05h Verlust verursacht durch Werkzeug defekt

@& Verfiigbarkeit - 2 Eintrége
00:58 h Verlust verursacht durch kein Werkzeug
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6

Schicht Report

Der Schicht-Report stellt Kennzahlen der Produktion eines frei wahlbaren Zeitabschnitts auf
Schichten heruntergebrochen dar.

Schicht Report

OEE Produktion Zykluszeitverlust Ausschussrate
W 0%-20% 20%-80% 80%-100% Offline Produktion W stilstand

Friihschicht 85% 0207h 361% Details
64:00 h 131:59h W 28:00h
=
Mittelschicht 823 % 04:43h 341% Details
69:45h 134:37h W 1936 h
L)
Nachtschicht 71.4 % 05:19h 341% Details
72:00h 135:50 h W 16:00h
—
Gesamt 791%

1200 347% Details
205461 402360 W esaTh

Durch Anklicken einer Schicht, 6ffnet sich ein Fenster, das die Kennzahlen je Maschine fir die
ausgewabhlte Schicht, im jeweiligen Zeitabschnitt, darstellt.

Schicht Detail

Friihschicht

(@ Verfigbarkeit @ Leistung & Qualitit
OEE Offline Stillstand Produktion Zykluszeitverlust Gesamtstiickzahl Ausschuss Ausschussrate
M1 93,2% 00:00 h 00:51h 17:26h 00:00 h 15207 221 145 %
m2 91,7 % 00:00 h 00:18h 17:58 h 00:00 h 8738 135 1,54 %
M3 62,1% 00:00 h 02:13h 16:04 h 02:45h 9552 742 777%

Zum Sortieren der Liste, auf die jeweilige Spaltentberschrift klicken. Die Spalteniberschrift
wird grin angezeigt und ein Pfeil zeigt die Sortierrichtung an. Zum Umkehren der Sortierrich-
tung, die Spaltenliberschrift erneut anklicken.

Datenexport
Die Daten vom Schicht-Report kdnnen als Komma getrennte CSV-Datei exportiert werden.

iter  Tags  Maschinen Maschinen auswahien | M1 M2 M3 M4 M5 M M7 M8 M9

Vorgangsweise:
1. Uber die Filterfunktion die gewiinschten Maschinen fiir den Export auswéhlen.
2. Im Auswahlfeld Datum den Zeitraum fir den Export festlegen.

3. Mit [Export CSV] die Daten exportieren.

Information

Liegen flr eine ausgewahlte Maschine im gewahlten Zeitraum keine Daten vor, wird diese
Maschine beim Export Ubersprungen.
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e-connect App

Einfiihrung

Die ENGEL e-connect App ist ein Werkzeug zur Unterstitzung von Benutzern im Bereich
shopfloor monitoring. Sie ermdglicht den lesenden Zugriff auf wichtige Informationen und
Details zu Produktionsmaschinen und Produktionsjobs direkt Gber das Mobiltelefon. Die e-
connect App funktioniert nur in Verbindung mit Maschinen, die eine giiltige e-connect basic
oder e-connect advanced Lizenz aufweisen, da sie direkt mit dem Kundenportalprodukt shopf-
loor monitoring verknlpft ist. Sie steht fir iOS und Android Nutzer in den jeweiligen Stores
unter "ENGEL e-connect" zum Download zur Verfigung.

Abbildung 1: Symbol APP

A

Maschinen mit Stilstand 3/45

“ Aktuelle Probleme (@)

@ Ecc-2001 2 03:50 h

“~ Joghurtbecher 1 @

©02:30 h

" Problem gelost

. Joghurtbecher 1 @

L: ] (2] s 9

Probleme OEE Maschinen  Einstellungen

®

[11  Probleme [Siehe Probleme auf Seite 29.]

[2] OEE [Siehe OEE-Graph auf Seite 31.]

[3] Maschinen [Siehe Maschinen auf Seite 33.]

[4] Einstellungen [Siehe Einstellungen auf Seite 35.]

27



Funktionen

Hauptfunktionen der App

] Probleme und Problemdetails:
Zeigt eine Liste von aktuellen Problemen, einschlief3lich Alarme, um eine schnelle Pro-
blemerkennung und Problembehebung zu ermdglichen. Probleme von besonderem
Interesse kdnnen zusatzlich aktiv beobachtet werden.

] OEE-Diagramm:
Das OEE-Diagramm (Overall Equipment Effectiveness) bietet eine visuelle Darstellung
der Leistung und Effizienz der Maschinen, um die Produktivitat innerhalb des angege-
benen Zeitraums zu Gberwachen und zu optimieren.

] Maschinen und Maschinendetailseite:
Diese Funktion bietet eine Ubersicht Uber alle Maschinen mit giiltiger Lizenz, sowie
detaillierte Informationen zu jeder einzelnen Maschine und dem dazugehdrigen Produk-
tionsauftrag.

] Einstellungen

B Problemdefinition
Benutzer kénnen individuell festlegen, ab wann Sie Maschinenstillstdnde als kritisch
einstufen.

B Push-Benachrichtigungen:
Die App sendet Benachrichtigungen in Echtzeit, damit Benutzer sofort Uber Prob-
leme an lhren Maschinen informiert werden. Push-Benachrichtigungen mussen in
den Einstellungen aktiviert werden.

Diese Funktionen sollen dazu beitragen, die Effizienz und Transparenz in der Produktions-
Uberwachung zu erhdhen, indem sie relevante Informationen jederzeit zuganglich machen.

Allgemeines
Dieses Kapitel behandelt die Grundvoraussetzungen und ersten Schritte fur das Verwenden
der e-connect App.

Voraussetzungen
Um die ENGEL e-connect App effektiv nutzen zu kénnen, sind einige grundlegende Voraus-
setzungen erforderlich:

] Lizenzierung:
Jede SpritzgieBRmaschine, die in der App verwendet oder angezeigt werden soll, muss
Uber eine giltige e-connect basic oder e-connect advanced Lizenz verfigen. Ohne
diese Lizenz kann die App fur diese Maschine nicht genutzt werden.

[ | Konnektivitat:
Die Maschine muss mit dem Netzwerk verbunden sein, um den Zugriff auf den erforder-
lichen Maschinenstatus und Produktionsdaten zu gewahrleisten. Ohne diese Verbin-
dung sind die Daten nicht verflgbar.

] shopfloor monitoring Einstellungen:

B Schichtkalender:
Die Grundeinstellungen im Schichtkalender miissen korrekt konfiguriert sein.

B Maschinenzuweisung:
Jede Maschine muss einem Schichtmodell und einem Produktionsauftrag zugewie-
sen sein.

B Produktionsmonitor:
Das Maschinenkartchen muss im Produktionsmonitor sichtbar sein, um eine rei-
bungslose Uberwachung zu erméglichen.

Diese Voraussetzungen sorgen dafiir, dass die App optimal funktioniert und alle relevanten
Daten fir die Produktionsiiberwachung bereitgestellt werden.
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Login

Um die ENGEL e-connect App nutzen zu konnen, ist eine Anmeldung mit dem individuellen
ENGEL e-connect Kundenlogin erforderlich. Dieser Login ermdglicht es, die relevanten
Maschinen und Produktionsdaten in der App zu laden und zu verwalten. Es ist zwingend not-
wendig, dass jeder Benutzer der App einen eigenen ENGEL e-connect Account besitzt, um
individuelle Einstellungen in der App zu treffen.

Abbildung 3: Login

ENGEL

Willkommen zu e-connect!

Anmelden

Probleme

Die e-connect App verfiigt tGber eine Menuseite mit dem Titel "Probleme”, die speziell dafiir
entwickelt wurde, aktuelle Maschinenprobleme zu iberwachen und zu verwalten. Diese Auf-
listung konzentriert sich darauf, eine effiziente Ubersicht und Nachverfolgung der jeweiligen
Probleme in der Produktion zu ermdglichen.

Abbildung 4: Symbol Meniipunkt: Problemiibersicht

Probleme

Problemiibersicht

Die Problemubersicht zeigt eine detaillierte Ansicht von Produktionsproblemen, die nur dann
erscheinen, wenn voreingestellte Schwellenwerte (Thresholds) tberschritten werden. Sobald
ein Problem (Maschinenstillstand oder Offlinezustand der Maschine) langer andauert und
damit den festgelegten Schwellenwert erreicht, wird es in der Problemibersicht als Kartchen
angezeigt. Diese Kartchen sind spezifisch den Produktionsauftrdgen zugewiesen und enthal-
ten wichtige Informationen wie den Namen der Maschine, den méglichen Grund fiir das Prob-
lem, die Dauer des Maschinenstillstandes und den Namen des zugehdrigen
Produktionsauftrags.

Die Probleme sind in drei Kategorien unterteilt: aktuelle Probleme, offline Maschinen und
geloste Probleme. Das Augensymbol ist ein besonderes Merkmal. Es kann auf einigen Prob-
lemkarten abgebildet sein und zeigt an, dass ein Problem vom Nutzer fir maximal zwei Stun-
den besonders beobachtet wird.

Die Einstellungen fir die Schwellenwerte flir Probleme und die Push-Benachrichtigungen an
den Nutzer kénnen in den App-Einstellungen je Standort verwaltet werden. Dies ermdglicht
eine individuelle Anpassung der Benachrichtigungen und Uberwachungspréferenzen, um eine
optimale Kontrolle Gber die Produktionsprozesse zu gewahrleisten.
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Abbildung 5: Problemiibersicht
@ascmnen mit Stillstand 3/45
2 03:50 h/@

@

]

1 02:40h

“ Maschinen offine

= evictory Maschine 1 02:30 h
125566-122544,
Verbindung verloren

@\.. Joghurtbecher 1
v Gelste Probleme

Problem gelost

. Joghurtbecher 1

L ] 2] u =

Probleme OEE Maschinen  Einstellungen

[11  Aktuelle Probleme (Maschinen)
[2]  Maschinen offline

[3] Gelbste Probleme
(Beobachtete Maschine hatte ein Problem das gelost wurde)

[4]  Augensymbol (besondere Beobachtung fiir 2 Stunden)

Problemdetails

In der e-connect App fiihrt das Anwéhlen eines Problemkartchens zum Offnen der Problem-
details (siehe Abbildung 6). In dieser Ansicht werden verschiedene Informationen angezeigt,
die flr das Verstandnis und die Bearbeitung des Problems wichtig sind. Dazu gehdéren der
Name der Maschine und der aktuelle Maschinenstatus. Der Status des Problems wird eben-
falls angezeigt, entweder als geldst oder mit der Angabe, seit wann das Problem besteht.

Zusatzlich werden dazugehorige Alarme angezeigt, wobei bis zu drei Alarme direkt sichtbar
sind. Sollten mehr als drei Alarme vorhanden sein, kénnen Sie Uber einen Button auf eine
separate Seite oder Liste zugreifen, um alle Alarme einzusehen. Die Detailansicht umfasst
auch die Auftragsdetails zur Maschine, an der aktuell ein Problem besteht.

Ein weiterer wichtiger Bestandteil der Detailansicht ist ein Button, mit dem man das Problem
bei Bedarf beobachten kann. Diese Uberwachung ist auf eine Dauer von zwei Stunden
begrenzt, was eine gezielte und zeitlich begrenzte Beobachtung des Problems ermdglicht.
Beim Uberwachen eines Problems kann in den App-Einstellungen festgelegt werden, ob man
wahrend des Beobachtungszeitraums Uber weitere Statusanderungen oder neue Alarme via
Push-Benachrichtigung informiert werden mdchte. Diese flexible Anpassung der Benachrich-
tigungen stellt sicher, dass man stets tber wichtige Entwicklungen zu dieser Stoérung informiert
bleibt.
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Abbildung 6: Beispiel: Problemdetails

@\ Problemdetails

ECC-200_1 @ 00:30h /@

gerissener Riemen
@/ @ Stillstand

13 Alarme
0]

usgeschaltet
Diise zu niedrig

O Wedzsughetzung 1 susgoschtet

Alle Alarme =3

124 (2%)

@® Problem beobachten /®

Maschinenname und Fabrikationsnummer
Stillstandsgrund
Maschinenstatus

[4] Auftragsdetails aus shopfloor monitoring
[5] Aktuelle Stillstandsdauer

[6] Aktuell anstehende Alarme

[7] Problem beobachten

OEE-Graph

Der OEE-Graph zeigt die Gesamtanlageneffektivitat (Overall Equipment Effectiveness) an,
indem er die Leistung, Verfiugbarkeit und Qualitat der Maschinen visualisiert. Diese Darstel-
lung hilft, schnell potenzielle Effizienzverluste zu identifizieren und gezielte Malnahmen zur
Optimierung der Produktionsprozesse zu ermoglichen. Initial wird der gesamte Standort im
Standard-OEE-Graph dargestellt. Bis zu drei individuelle OEE-Graphen kénnen erstellt wer-
den. Durch Wischen uber den Bildschirm nach links oder rechts, wechselt man zwischen den
OEE-Graphen.

Abbildung 7: Symbol Meniipunkt: OEE

OEE
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Abbildung 8: OEE-Graph

ENGEL Austria /@

OEE / 24h

100%

0%
@\ —

vorizh
Verfiigbarkeit Leistung

jotat
= /@
Qualtat

315

Maschinen berlicksichtigt

[11  Anzeige des Gesamt-OEE der letzten 24 Stunden
[2] OEE-Graph: Darstellung des OEE-Verlaufs der letzten 24 Stunden

[3] Einblendbare KPIs: "Verfligbarkeit", "Leistung" und "Qualitat" kénnen durch Antippen
zur detaillierten Analyse in Diagramm als Graph eingeblendet werden

[4]  Andern des Filters zur Auswahl der zu betrachtenden Maschinen oder Bereiche (z. B.
gesamter Standort, Produktionslinie)

[5] Maschinen berlcksichtigt: Anzahl der ausgewahlten Maschinen fiir die der OEE ange-
zeigt wird

Erstellen des OEE-Graphs

Die maximale Anzahl der erstellbaren OEE-Graphen ist auf drei begrenzt. Man muss den Pro-
duktionsbereich auswahlen, den man Uberwachen moéchte: gesamter Standort, ein spezifi-
scher Produktionsbereich, eine Produktionslinie oder eine Produktionszelle. Nach dieser
Auswahl wird der neue OEE-Graph automatisch erzeugt. Unter dem Graphen wird die Anzahl
der gesamt ausgewahlten Maschinen fur den jeweiligen OEE Chart angezeigt.

Andern der Einstellungen fiir einen OEE-Graphs

Einen bestehenden OEE-Graphen &@ndert man (iber den Anderungs-Button (Abbildung 9) in
der oberen rechten Ecke. Dieser 6ffnet eine Ansicht (Abbildung 10), in der man Filter wie
Standort, Produktionsbereich, Linie oder Zelle anwenden kann. Die Produktionszelle ist dabei
das kleinste auswahlbare Filterelement. Die Filterstruktur wird zentral im Maschinenpark-
Management im e-connect Kundenportal konfiguriert. Nachdem die Filter gedndert wurden, ist
die Auswahl mit einem Klick auf den "Bestatigen"-Button abzuschliefen. Der aktualisierte
OEE-Graph erscheint dann sofort.

Abbildung 9: Anderungs-Button OEE-Graph

ENGEL Austria... K 4
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Abbildung 10: OEE Bereich bearbeiten

OEE Bereich bearbeiten

ENGEL Austria >> Halle 1

Halle 1

@) Linie 1 »

Linie 2 >
") Linie 3 ¥
) Zelle 2 s

Abbrechen Bestatigen

Loschen eines OEE-Graphs

Zum Léschen eines OEE-Graphen den Anderungs-Button oben rechts am Graphen auswah-
len (Abbildung 8, Nummer 4). In der Filteriibersicht den Léschen-Button (Abbildung 11) im
dunkelgrauen Bereich oben rechts auswahlen und bestatigen. Der Graph wird anschlielend
geldscht.

Abbildung 11: Button zum Loschen eines OEE-Graphs

& ENGEL Austria

Maschinen

Die Maschinenlbersichtsseite der ENGEL e-connect App zeigt alle Maschinen mit gltiger
Lizenz und erméglicht die Uberwachung ihrer Produktionsstati. Zuséatzlich kénnen bis zu drei
Maschinen optional als Favoriten definiert werden, sodass Sie am Anfang der Liste aufschei-
nen. Das gewahrleistet einen schnellen Zugriff.

Abbildung 12: Symbol Meniipunkt: Maschineniibersicht

T&
—1

Maschinen

Maschineniibersicht

Die Maschinenlbersicht der ENGEL e-connect App bietet eine klare und strukturierte Darstel-
lung aller Maschinen mit der entsprechenden Lizenz durch Maschinenkartchen. Jedes Kart-
chen reprasentiert eine Maschine und bietet wichtige Informationen auf einem Blick. Auf den
Karten werden der Name der Maschine, der aktuelle Produktionsstatus sowie spezifische Eck-
daten zum jeweiligen Produktionsauftrag angezeigt. Diese Funktion ermdglicht eine schnelle
Ubersicht Uber den Status des gesamten Maschinenparks und eine effiziente Uberwachung
der Maschinen und ihrer Produktionsprozesse. Zudem steht eine Filterfunktion zur Verfigung.

ENGEL
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Abbildung 13: Maschineniibersicht und Maschinenfilter

[1] Filter:
Bei Auswahl vom Filtersymbol 6ffnet sich ein Maschinenfilter
(Filterauswahl It. Maschinenparkmanagement vom Kunden)
[2]  Maschinenfilter

[3] Gepinnte Maschinen:
Bis zu 3 Maschinen kdénnen als Favorit angepinnt werden

Die méglichen Maschinenstati werden in Abbildung 13 (in der linken oberen Ecke des jewei-
ligen Maschinenkartchens) angezeigt:

[ ] Grin — Maschine produziert
[ ] Rot — Maschinenstillstand
[ | Grau — Maschine ist offline

Maschinendetailseite

Beim Anwahlen eines Maschinenkartchens gelangt man zu den Maschinendetails

(siehe Abbildung 14), in der weitere Daten zum aktuellen Auftrag angezeigt werden. Zusatz-
lich bietet diese Ansicht die Moglichkeit, eine Maschine fur einen schnellen Zugriff zu spei-
chern. In der e-connect App kdnnen bis zu drei Maschinen als Favoriten gespeichert und
damit am Beginn der Maschinenubersicht angezeigt werden.
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Abbildung 14: Beispiel Maschinendetails

@\ KMC5_13

Auftragsdetails

rrrrrrrr Kavitaten
P10523 6
D luszeit

Sollzykluszeit Durchschnittict
45.00s 45.09s
nsgesamt produziert Ausschuss
7000 124 (2%)

[11  Maschinenstatus (Produzierend, Stillstand,...)
[2] Auftragsdetails
[3] Maschine als Favorit setzen

Einstellungen

Im Menu "Einstellungen” der e-connect App lassen sich diverse Einstellungen treffen. Dazu
gehdren die Auswahl von Standort und Sprache, die Verwaltung von Problemdefinitionen, die
Konfiguration von Push-Benachrichtigungen sowie das Abrufen allgemeiner App-Informatio-
nen und die Mdglichkeit zum Ausloggen.

Abbildung 15: Symbol Meniipunkt: Einstellungen

Einstellungen
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Abbildung 16: Einstellungen e-connect App
<‘D\.Max Mustermann

m.mustermann@gmail.com

Abmelden

o ENGEL AUSTRIA GmbH - Schwertberg F 4

@ Sprache >
@ Problemdefinition >
A Push-Benachrichtigungen )
© App Informationen >

[11  Eingeloggter Benutzer
[2]  Ausgewahlter Standort

Benutzer
In den Einstellungen sieht man die Nutzerdetails (Name und E-Mail-Adresse). Dort Iasst sich
der eingeloggte Benutzer durch Driicken des Buttons Abmelden ausloggen.

Standort

Beim erstmaligen Offnen der e-connect App muss der jeweilige Produktionsstandort ausge-
wahlt werden (siehe Abbildung 17). Meist steht nur der Standort zur Verfiigung, an dem das
Kundenkonto registriert ist. Sollte das Konto fir mehrere Standorte freigeschaltet sein, so ist
die Liste der Standorte 1anger und es muss einer davon fur den Start gewahlt werden.

Der gewtinschte Standort kann jederzeit in den Einstellungen gewechselt werden (siehe
Abbildung 18). Alle Anzeigen auf der Problem- und Maschinenlbersichtsseite sowie die Ein-
stellungen der App sind immer auf den gewahlten Standort bezogen und gelten nicht standort-
Ubergreifend. Im oberen Bereich der Auswahl hilft eine Suchfunktion, um den gewlnschten
Standort bei mehreren Optionen schnell zu finden.

Abbildung 17: Auswahl/Wechsel Produktionsstandort

Q ENGEL Austria GmbH - Schwertberg K4
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Abbildung 18: Auswahl Produktionsstandort (links: nur ein Standort verfiigbar, rechts:
Sucheingabe bei mehreren méglichen Produktionsstandorten)

4 Standort wechseln & Standort wechseln

Q enge X
@ e A oron @ TE Ao cnbi

L Austria GmbH

Sprache

Die e-connect App bietet eine flexible Sprachauswahl, die nahtlos mit den Einstellungen des
e-connect Kundenportals verknupft ist. Die im jeweiligen Kundenportal-Account festgelegte
Sprache wird automatisch in der App Ubernommen. Dadurch sind einheitliche Spracheinstel-
lungen sowohl im Portal als auch in der App gewahrleistet.

Abbildung 19: Sprachauswahl e-connect App

#= Sprache

Problemdefinition

Im Menipunkt ,Problemdefinition“ der e-connect App lassen sich zeitliche Schwellenwerte
festlegen, die definieren, ab wann ein Produktionsstillstand als Problem eingestuft wird. Es
stehen drei Kategorien zur Verfigung: geringes Problem, moderates Problem und kritisches
Problem. Diese Einstufung erfolgt zeitbasiert, wobei die Zeitschwelle zwischen 5 Minuten und
2 Stunden ab Produktionsstillstand gewahlt werden kann. Sobald die festgelegte Schwelle
Uberschritten wird, wird ein Problemkartchen erstellt oder aktualisiert, um den Status des Pro-
duktionsstillstandes zu dokumentieren. Die Einstellungen in der Problemdefinition gelten
jeweils nur fur den aktuell in der e-connect App ausgewahlten Produktionsstandort.
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Abbildung 20: Verwalten der Problemdefinitionen

4= Problemdefinition

Zeitbasiert

Gering ab 00:15 Std. »
Moderat ab 00:30 Std. s

il Kritisch ab 02:00 Std.

Push-Benachrichtigungen

Im Menupunkt "Push-Benachrichtigungen" der e-connect App kann man individuell entschei-
den, ob man Push-Benachrichtigungen erhalten will und welche Art von Benachrichtigungen
relevant sind. Zur Auswahl stehen Benachrichtigungen bei auftretenden Problemen, bei gel6s-
ten Problemen, sowie bei beobachteten Problemen (siehe Abbildung 21). Uber Buttons kann
man festlegen, Uber welche spezifischen Problemarten, Statusdnderungen oder Alarme von
Maschinen man informiert werden mochte, um stets zeitnah auf kritische Ereignisse reagieren
zu koénnen. Die Einstellungen gelten jeweils nur fur den aktuell in der App ausgewahlten Pro-
duktionsstandort. So kdnnen an unterschiedlichen Standorten auch unterschiedliche Einstel-
lungen getroffen werden. Benachrichtigungen werden fiir alle in der App verfliigbaren
Standorte ausgel6st, an denen Push-Benachrichtigungen aktiviert sind. Beim Offnen einer
Benachrichtigung wird automatisch auf den Standort umgeschaltet, an dem das jeweilige Pro-
blem aufgetreten ist.

Abbildung 21: Verwalten von Push-Benachrichtigungen

4 Push-Benachrichtigungen

Benachrichtigungen bei Problemen
erhalten

Benachrichtigungen bei Problemen erhalten

Gering  Moderat Kitisch

Benachrichtigungen bei gelgsten Problemen erhalten

Gering  Moderat  Kitisch

Benachrichtigungen tber beobachtete Probleme

Aarme Zustandsanderungen

Einstellungen fir Push-Benachrichtigungen gelten
@  nurfir den ausgewahiten Standort (ENGEL
AUSTRIA GmbH LAGER).

App Informationen

Im Menlpunkt ,App-Informationen® (siehe Abbildung 22) stehen umfassende technische
Details zur e-connect App zur Verfiigung. Dazu zdhlen Angaben zur aktuellen App-Version, zu
Datenschutz und Cookies, den Nutzungsbedingungen sowie zur verwendeten Drittanbieter-
Software.
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Abbildung 22: App Informationen

€ App Informationen

ENGEL

Version: 1.0.0

Build: 33
Datenschutz und Cookies @A
Notzungsbedingungen )
Drtanbister-Sofware
ENGEL AUSTRIA GmbH

Copyright @2024-2025
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