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1 Konzept

Dieses Benutzerhandbuch erklart und beschreibt die Reports in FORCAM FORCE™. Reports
verdichten die in der Produktion erfassten Daten zu aussagekraftigen Informationen. Sie werden
verwendet, um verschiedenartige betriebliche Auswertungen zu erstellen. Die Darstellung kann
tabellarisch oder graphisch sein. Mehrere Reports knnen mit ihren Darstellungen in einem
sogenannten Multireport zusammengefasst werden.

Mit FORCAM FORCE™ werden eine Reihe von vordefinierten Reports ausgeliefert. Diese bieten
bereits eine umfassende Sammlung an Werkzeugen zur detaillieren Leistungsanalyse.

Daruber hinaus bietet FORCAM die Moglichkeit, Gber einen Report-Editor auf der Basis aller
erfassten Daten eigene Reports zu erstellen (siehe Handbuch Report-Editor). Hierfir sind allerdings
tiefergehende Kenntnisse in der SQL-Programmierung sowie zu den Datenbank-Strukturen von
FORCAM FORCE™ noétig. Gegebenenfalls wird empfohlen, sich an den Professional Service von
FORCAM zu wenden.

Die in diesem Dokument verwendeten Kennzahlen entsprechen inhaltlich dem VDMA-Einheitsblatt
66412-1 vom Oktober 2009. Um der betrieblichen Praxis gerecht zu werden, orientiert sich FORCAM
jedoch an den Begriffen von SAP. Begriffe wie Bearbeitungszeit werden daher nach der Lesart von
SAP interpretiert.

Die Bezeichnungen der Kennzahlen entstammen der gangigen betrieblichen Praxis. So ist der
Leistungsgrad hier ein Kriterium der Effizienz und nicht wie im VDMA-Einheitsblatt vorgeschlagen der
Effektivitat. Verfligbarkeit und Nutzungsgrad werden in der Praxis synonym verwendet. Der VDMA
unterscheidet zwischen Nutzungsgrad und Nutzgrad. Diese Unterscheidung kann zu
Missverstandnissen fiihren. Daher wird in FORCAM FORCE™ durchgehend Verfiigbarkeit verwendet.
Der im Einheitsblatt definierte Technische Nutzgrad entspricht nicht der Gblichen Definition des
Technischen Nutzgrads. Die Kennzahl wird hier Prozessverfiigbarkeit genannt, da es sich um die
Verfligbarkeit der Anlage wahrend des Bearbeitungsprozesses handelt. Diese spiegelt nicht rein
technisch bedingte Ausfélle wider, sondern wird auch durch organisatorisch bedingte Stérungen
gesenkt.

Um zu einem konsistenten Kennzahlensystem fiir die OEE zu gelangen, wird in FORCAM FORCE™
zusatzlich die Ristzeitminimierung betrachtet. Sie betragt 100 Prozent, wenn alle internen
Ristzeiten beseitigt sind. Dadurch werden Verfligbarkeitsverluste weiter in Verluste unterteilt, die
dadurch entstehen, dass kein Auftrag auf der Anlage/Maschine vorhanden ist (Belegungsgrad, im
VDMA Einheitsblatt Belegnutzgrad), die Verluste durch interne Ristzeiten (Riistzeitminimierung)
und die Verluste durch Unterbrechungen und Stérungen wahrend des Bearbeitungsprozesses.
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2 Grundfunktionen

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports

Reports konnen verschiedenartig dargestellt werden. Ein Drill-Down ermdoglicht die Betrachtung
eines Reports in unterschiedlicher Detailtiefe.

2.1 Filtern und Anzeigen von Datensatzen

In der Regel stellen Reports groRere Datenmengen dar. Eine automatische Anzeige von
vordefinierten Werten kénnte die Ladezeit unnétig erhéhen. Daher wird ein Element im
Navigationsbereich erst nach der Auswahl von entsprechenden Filtern und Klick auf Reports
aktualisieren (Schaltflache rechts) im Darstellungsbereich angezeigt.

Arbeitsplatz: - v  Zeit: - v Material: - v Vorgang:- v Vorgangsphase: - v Vorgangsstatus: - v | g

Bild 1: Filterleiste im Darstellungsbereich

Die Filter beeinflussen sich gegenseitig. Ein linker Filter beeinflusst immer den rechten. Je nach
Auswahl eines linken Filters wird die Auswahlmdglichkeit des rechten Filters eingeschrankt bzw.
angepasst.

Beispiel auf der Grundlage von Bild 1: Zur Auswahl stehen anfangs die Materialien M1, M2 und M3.
Nach Auswahl von Arbeitsplatz A steht nur noch Material M2 zur Verfiigung, da nur M2 auf diesem

Arbeitsplatz produziert wird.
Auftrag .
N
N
\
\
Produkt \
\
\

\ Material

Arbeitsplatz » Vorgang

Bild 2: Abhangigkeiten von Filtern
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Der Arbeitsplatzfilter ist nicht abhangig von anderen Filtern. Der Zeitfilter benétigt dagegen den
Arbeitsplatzfilter, um beispielsweise eine bestimmte Schicht anzuzeigen usw.
Der Vorgangsfilter ist nicht zwingend abhangig vom Auftragsfilter. Ist jedoch ein Auftrag im

Auftragsfilter ausgewahlt, kann der Vorgangsfilter diese Daten nutzen. Er zeigt dann nur die
Vorgange des ausgewadhlten Auftrags an.

Um einen Datensatz anzuzeigen:
1. Drop-down-Meni von gewtlinschten Filtern 6ffnen.
2. Gewlinschte Parameter auswahlen bzw. eintragen.
3. Auf lcon Report aktualisieren klicken.

2.2 Werte aus- und einblenden

Viele Diagramme und Tabellen haben eine Legende mit Beschriftungen zu den verwendeten Farben.

Durch Klicken auf ein Element in der Legende wird der entsprechende Wert in der Darstellung aus-
oder eingeblendet.

OEE-Report (Arbeitsplatz) @s) e Report-Finstellungen v v
Arbeitsplatz: C170101, C170102 v | Zeit: 2016 - 2017 + &=

(%7
100,00 %

75,00 %

50,00 %

25,00 %

0,00 %

ciro10 C170102

Ml verfugbarkeit Leistungsgrad Quaitat [l OEE
Arbeitsplatz C170101 C170102
Verfiigbarkeit 99,39% 75,36%
Leistungsgrad 49,93% 72,89%
Qualitat 100% 100%
OEE 49,63% 54,93%

Bild 3: Legende einer Darstellung
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2.3 Tabellen

In tabellarischen Reports werden Datenséatze in einer Zeile dargestellt. Inhalt und Darstellung von
Spalten richten sich nach dem Datentyp.

1021400 1021401 1056550 1056551
Betriebszustand Dauer (HH:mm) Dauer (%) Dauer (HH:mm) Dauer (%) Dauer (HH:mm}) Dauer (%) Dauer (HH:mm)
Freie Kapazitat innerhalb Schicht 95516 87,72% 910:30
Stillstand unbegrundet 637:00 87,38% 637:00 &87,38%
Pause 92:00 12,62% 92:00 12,62% 133:44 12,28% 178:30
Disorder Electric. Supply

<

Bild 4: Tabellarischer Report

= Reihenfolge von Spalten dndern:
Die Reihenfolge von Spalten kann per Drag-and-drop am Spaltenkopf gedndert werden.

= Reihenfolge von Zeilen dndern:
Durch Klicken auf einen Spaltenkopf wird die Spalte hierarchisch sortiert. Die Sortierung
richtet sich nach dem Inhalt der Spalte.

2.4 Balken- und Saulendiagramme

Balken- und Saulendiagramme eignen sich besonders gut, um mehrere Daten liber- oder
nebeneinander darzustellen. Die Daten sind so Ubersichtlich abgebildet und erlauben einen direkten
Vergleich auf einem Blick.

Riisten 944:27 [hhzmm]
Pause 251:00 [hh:mm)]
Produktion IAS 59 [(nh:mm]
Kein Personal 01:39 [nhrmm]
0-72:00 [rhzmm] 264:00 [hh:mm] 600:00 [hh:mm] 936:00 [hh:mm] 1272:00 [hh:mm] 1608:00 [hh:mm] 1944:00 [hh:mm] 2280:00 [hhzmm] 2616:00 [hh:mm] 2952:00 [hhzmm]
96:00 [hh:mm] 432:00 [hhzmm] 768:00 [hh:mm] 1104:00 [hh:mm] 1440.00 [hh:mm] 1776:00 [nh:mm] 2112:00 [hhemm] 2448:00 [nh:mm] 2784:00 [hh:mm]

Bild 5: Darstellung als Balkendiagramm
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2.5 Zeitstrahl-Diagramme

Zeitstahl-Diagramme visualisieren Meldeereignisse, die innerhalb eines Zeitabschnitts auf
Arbeitsplatze, Vorgange oder Personen bezogen sind. Die farbliche lllustration kann sich auf beliebig
definierte Betriebszustdnde (z.B. Arbeitsplatzphasen, Arbeitsplatzstatus oder Vorgangsphasen)

beziehen.

Betriebszustande (Arbeitsplatz) ) Report-Einstellungen ~ M ~
Arbeitsplatz: WP-OperationFree-01, WP-Standard-02, .. v Zeit: 02.02.2017 N - 09.02.2017 F ~ | &
€ < 02022017 09.02.2017 *
i -——————.
% WP-Standard-02
-g 3. Feb 12:00 4. Feb 12:00 5. Feb 12:00 6. Feb 12:00 7.Feb 12:00 8. Feb 12:00 9. Feb 12:00
2
) T
WP-5tandard-03
3. Feb 12:00 4. Feb 12:00 5. Feb 12:00 6. Feb 12:00 7.Feb 12:00 8. Feb 12:00 9. Feb 12:.00
wroperionseccr R I N I A I
3. Feb 12:00 4 Feb 12:00 5.Feb 12:00 6 Feb 12:00 7.Feb 12:00 8. Feb 12:00 9. Feb 12:00

Bild 6: Darstellung als Zeitstrahl

Durch Markieren eines Intervalls innerhalb eines Zeitstrahls wird in den Zeitstrahl hineingezoomt.
Durch Klicken auf Zoom zuriicksetzen im rechten oberen Bildschirmrand wird der Zoom

zurickgesetzt.
Das folgende Bild 7 zeigt den Laufzeitverlauf aus Bild 6 mit einem Zoom auf das Intervall zwischen

04:00 Uhr und 16:00 Uhr am 04.02.2017:

Betriebszustinde (Arbeitsplatz) o) Report-Einstellungen ~ M ~
Arbeitsplatz: WP-OperationFree-01, WP-Standard-02, .. v  Zeit: 04.02.2017 F - 05.02.2017 N v | &
Zoom zurlicksetzen
« < 04.02.2017 05.02.2017 >
; ___
T:. WP-5tandard-02
.’E 04:00 08:00 12:00 16:00 20:00 5. Feb 04:00 12:00 16:00
2
<
W S —
04:00 08:00 12:00 16:00 20:00 5. Feb 04:00 08:00 12:00 16:00
04.00 08:00 12:00 16:00 20:00 5. Feb 04:00 08 12:00 16:00

Bild 7: Zoom in ein Intervall eines Zeitstrahls

30.07.21 Handbuch - Reporting.docx Seite: 10/120



2 FORCAM

. smart factory experts
Grundfunktionen fi y exp

2.6 Drill-Down aufrufen

Einige Reports bieten die Moglichkeit eines Drill-Downs. Bei einem Drill-Down 6ffnet sich ein Pop-up-
Dialog zu einem spezifischen und detaillierten Zielreport, der weitere Details zu einer bestimmten
Zeile als Unter-Report aufruft.

(® Um einen Drill-Down zu konfigurieren, siche Abschnitt Fehler! Verweisquelle konnte nicht
gefunden werden..

Stillstand unbegrindet

Produktion l}
Pause Drill-Down:
Riisten | — : . :
=  Hitliste Betriebszustandsdetails Ebene 2 (Material)
Kein Material |
Freigabe

Werkzeugsicherung |
Pause flexibel

Bild 8: Drill-Down

Sofern konfiguriert kann ein Drill-Down zu einem weiteren Drill-Down leiten. Der nachste Drill-Down
wird im selben Pop-up-Dialog getffnet und es entsteht eine Breadcrumb-Leiste oberhalb der Filter. In
der Leiste werden alle Drill-Downs aufgereiht. Der aktuell dargestellte Drill-Down ist in der Leiste fett
hervorgehoben. Durch Klicken auf ein Element in der Leiste wechselt die Ansicht zu dem
entsprechenden Drill-Down.

Qualitatsdetails (Arbeitsplatz)

|Qua|itﬁ|sdetails (Arbeitsplalz)l

Arbeitsplatz: - ~ | Zeit: Juni 2018 «

" Mengen-Zustandsdiagramm (Arbeitsplatz)
erte

Menge [% von Qualitatsmerkmal] IQuaHté’tsdetails (Arbeitsplatz) » Mengen-Zustandsdiagramm (Arheitsplalz)l

Arbeitsplatz: 90640 ~  Zeit: 28.05.2018 - 20.06.2018 ~  Zeitbasis: Overall Equipment Efficiency ~  Qualit§
300,00 %

250,00 % € < 04.06.2018

00
200,00 %

150,00 % 800

100,00 %
700

50,00 %

0,00 % 500

500

Menge

Bild 9: Breadcrumb-Leiste bei nacheinander aufgerufenen Drill-Downs
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Um einen Drill-Down aufzurufen:
1. In gewlnschtem Bereich eines Reports das Kontextmenu aufrufen.
Das Kontextmenu in Tabellen durch einen Rechtsklick und bei Saulen/ Balken durch einen
Linksklick aufrufen.
2. Im Kontextmeni auf gewilinschten Unter-Report klicken.
3. Durch Icon Zuriick am rechten oberen Bildschirmrand zum Report zuriickkehren.

(® Aus technischen Griinden richtet sich das Aufrufen des Kontextmeniis nach dem
Darstellungstyp. Drill-Downs aus Tabellen werden durch einen Rechtsklick und aus Grafiken
durch einen Linksklick aufgerufen.

Folgende Reports bieten einen Drill-Down an:
= Auftragsiibersicht
= Hitlisten

= Reports zu Zustandsklassen
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2.7 Benutzereinstellungen

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Benutzereinstellungen

Der Reiter Benutzereinstellungen bietet einige Konfigurationen an, die die Nutzbarkeit des
Reporting-Moduls betreffen. Die Konfigurationen werden fir den angemeldeten Benutzeraccount
gespeichert. Folgende Konfigurationen sind derzeit moglich:

o Chart SchriftgréBe (px) e 14 v —

e Zeitformat im Tabellenkopf anzeigen.

o ¥ Zustandsklassen-Hierarchie standardmaBig &ffnen.

e Arbeitsplatzhierarchie standardm&Big aufklappen. e Die oberen 0 Ebene(n) aufklappen. f—

o * Die unteren 0 Ebene(n) zuklappen.

Bild 10: Konfigurationsmaoglichkeiten in den Benutzereinstellungen

(1) Bestimmt die SchriftgroRe der Beschriftungen von X- und Y-Achse bei Diagrammen.
Ist der Schieberegler aktiv, wird die StandardgréRe 14 px verwendet. Eine Anderung der
SchriftgroRe gilt nach der Speicherung automatisch fiir alle Diagramme.

(2) Auswahl der SchriftgroBe zwischen 6 und 36 px.
1 Punkt entspricht ca. 1,3 px.

(3) Ist ein Haken gesetzt, wird das Zeitformat in Tabellenképfen mit Dauern angezeigt (z.B.
HH:mm:ss, siehe Bild 11).

(4) Ist ein Haken gesetzt, werden alle Zustandsklassen in jedem Betriebszustandsfilter
standardmaRig geoffnet (siehe Bild 12).

(5) Bestimmt die Anzahl der aufgeklappten Ebenen im Hierarchiereiter des Arbeitsplatzfilters.
Ist der Schieberegler aktiv, werden alle Ebenen aufgeklappt.

(6) Bestimmt die Anzahl der Ebenen, die von oben her aufgeklappt werden sollen.
Beispiel: Ist 2 eingetragen, werden nur die zwei obersten Ebenen aufgeklappt (siehe Bild 13).

(7) Bestimmt die Anzahl der Ebenen, die von unten her zugeklappt werden sollen.
Beispiel: Ist 1 eingetragen, wird nur die unterste Ebene zugeklappt.

Betriebszustinde (Summe) Betriebszustinde (Summe)

- Haufigkeit Dauer (HH:mm:ss) - Haufigkeit
16:00:28 246 16:00:28 246
03:59:23 2 03:59:23 2
01:30:04 5 01:30:04 5
01:30:03 2 01:30:03 2
01:00:00 2 01:00:00 2
Betriebszustinde (Details) Betriebszustinde (Details)

Startzeitpunkt Startzeitpunkt [
02.06.2016 04:00:22 01:59:37 02.06.2016 04:00:22 01:59:37

Bild 11: Zeitformat fiir Dauern aus- und eingeblendet
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Betriebszustand: - v | Weitere.. v | &% Betriebszustand: - v | Weitere.. v | &%
nach Zustandsklassen ungruppiert nach Zustandsklassen ungruppiert
o o -
Alles auswéhlen Auswahl autheben Alles auswahlen Auswahl aufheben
» Kein Grund - Kein Grund ~
» Keine Arbeit ® 999 Stillstand unbegriindet
» Pause v Keine Arbeit
» Produktion 17 Kein Auftrag
4 Riisten 15 Kein Personal
» Technischer Fehler - Pause
4 Wartung 993  Pause
» Andere - Produktion
@ 000 Produktion
- Riisten D
Bild 12: Zustandsklassen zusammengeklappt und geéffnet
Arbeitsplatz: - + Arbeitsplatz: - ~
H2 H1 Hierarchie SAP Hierarchy ORG HIER AE ohne H H2 H1 Hierarchie SAP Hierarchy ORG HIER AE ohne H b
o) o

Alles auswéhlen Auswahl aufheben

v | Europa - Europa
~ || Deutschland - Deutschland
~ || Ravensburg - Ravensburg
- W1-wW1
v [ H1-H1
~ _/PM-PM
MC760_1 - MC760-1

Alles auswahlen Auswahl aufheben

w || Europa - Europa
= | Deutschland - Deutschland

» | Ravensburg - Ravensburg

Bild 13: Zwei oberste Hierarchieebenen eingeklappt
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2.8 Reports und Tickets herunterladen oder mailen

Reports und Tickets kénnen exportiert und heruntergeladen oder per E-Mail versendet werden.
Reports konnen in die Formate PDF oder XLS, Tickets auBerdem als CSV-Datei exportiert werden.

Report-Einstellungen + v

Export nach PDF

Daten werden exportiert ...

Download E-Mail senden Abbrechen

Bild 14: Export eines Reports in das PDF-Format

Beim PDF-Export von Multi-Reports wird jeder Teilreport auf einer neuen Seite dargestellt.

Steht in einem Multi-Report eine Grafik vor oder nach einer Tabelle, werden beide Elemente auf
derselben Seite dargestellt.

Beispiel: Der Multi-Report OEE (Gesamtbetrachtung) besteht aus zwei Teilreports mit einem
Saulendiagramm oben und einer exponierten Tabelle unten. Beim PDF-Export werden in diesem Fall
beide Teilreports auf einer Seite angezeigt.

Um einen Report zu exportieren:
1. Im rechten oberen Bildschirmrand auf das gewlinschte Zielformat klicken.
> Der Report oder das Ticket wird exportiert.
2. Auf Download klicken und Anweisungen des Browsers folgen.
Oder
Auf E-Mail senden klicken und im Folgedialog Empfanger und Text hinzufiigen.
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2.9 Einstellungen speichern

In jedem Report kann die vorgenommene Auswahl als Einstellung gespeichert werden. Bei
tabellarischen Reports werden die Breite und Reihenfolge der Spalten in einer Tabelle gespeichert.

Um eine Report-Einstellung zu speichern:
1. Im rechten oberen Bildschirmrand das Drop-down-Meni hinter Report-Einstellungen 6ffnen.
2. Im Kontextmeni auf Einstellungen speichern klicken.
3. Name der Einstellungen eintragen.
4. Auf Speichern klicken.

(D Ist ein Haken bei Filter teilen gesetzt, sind die Einstellungen fiir andere Benutzer verfigbar.
Im Drop-down-Meni hinter Report-Einstellungen sind folgende weitere Optionen verfiigbar:

— Einstellungen speichern als:
Gespeicherte Einstellungen unter anderem Namen speichern

= Einstellungen I6schen
— Einstellungen bearbeiten:

= Umbenennen der Einstellungen
2.10 Anzeige-Optionen

Um eine optimale Anzeige auch gerate- und plattformiibergreifend zu gewahrleisten, bietet FORCAM
FORCE™ verschiedene Anzeige-Optionen an.

Report-Einstellungen ~ v
Vollbild
Neuer Reiter

Adresse (URL)

2.10.1 Vollbild

Reports, Visualisierungen und Dashboards kdnnen im Vollbildmodus angezeigt werden. Im
Vollbildmodus fiillt der Inhalt die gesamte Browserseite aus. Navigationsleiste und Breadcrumb-
Leiste werden ausgeblendet.

Um den Vollbildmodus zu aktivieren:
1. Gewinschten Inhalt (Report/Visualisierung/Dashboard) auswahlen.
2. Auf lcon Ansicht klicken.
3. Im Drop-down-Meni auf Vollbild klicken.
4. Den Vollbildmodus durch Icon Vollbild schlieBen verlassen.
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2.10.2 Neuer Reiter

Reports, Visualisierungen und Dashboards kdnnen in einem neuen Reiter ge6ffnet werden. Der Inhalt
im neuen Reiter fillt die gesamte Browserseite aus. Navigationsleiste und Breadcrumb-Leiste werden
nicht dargestellt.

Um einen Inhalt in einem neuen Reiter zu 6ffnen:
1. Gewdlnschten Inhalt (Report/Visualisierung/Dashboard) auswéhlen.
2. Auf lcon Ansicht klicken.
3. Im Drop-down-Menu auf Neuer Reiter klicken.

@ In einigen Browsern 6ffnet der Inhalt in einem neuen Fenster.

2.10.3 Adresse (URL) ausgeben

FORCAM FORCE™ ist eine Web-Anwendung. Reports, Visualisierungen und Dashboards haben darin
eine eigenstandige und unabhangige URL. Die URL kann ausgegeben werden.

Um die URL einer Visualisierung auszugeben:
1. Gewinschte Visualisierung auswahlen.
2. Auf lcon Ansicht klicken.
3. Im Drop-down-Menii auf Adresse (URL) klicken.
> Die URL der Visualisierung wird angezeigt. Die URL ist markiert und kann kopiert werden.

Um die URL von Reports oder Dashboards auszugeben:

1. Gewinschten Report/Dashboard auswahlen.

2. Auf lcon Ansicht klicken.

3. Im Drop-down-Meni auf Adresse (URL) klicken.
4. Gewdlnschte Filter-Einstellung auswahlen.

Die ausgewahlte Filter-Einstellung wird fir den Report/Dashboard tibernommen. Die
Einstellung kann nach der Erstellung der URL nicht mehr gedndert werden.

5. Parameter Uberschreibung bestimmen.
Ist ein Haken bei URL Parameter iiberschreiben gesetzt, kann die URL nach der Erstellung
editiert werden (siehe Abschnitt 2.10.3.1).

6. Auf Link erzeugen klicken.

> Die URL des Reports/Dashboards wird angezeigt. Die URL ist markiert und kann kopiert
werden.

Um die URL von Teilreports auszugeben:

Im Report-Editor gewlinschten Teilreport auswahlen.

In den Reiter Reports wechseln.

Auf Icon Ansicht klicken.

Im Drop-down-Meni auf Adresse (URL) klicken.

Gewdinschte Filter-Einstellung auswahlen.

Die ausgewabhlte Filter-Einstellung wird fir den Teilreport Glbernommen. Die Einstellung kann

nach der Erstellung der URL nicht mehr gedandert werden.

6. Parameter Uberschreibung bestimmen.
Ist ein Haken bei URL Parameter iiberschreiben gesetzt, kann die URL nach der Erstellung
editiert werden (siehe Abschnitt 2.10.3.1).

7. Auf Link erzeugen klicken.

> Die URL des Teilreports wird angezeigt. Die URL ist markiert und kann kopiert werden.

ukhwnN e
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2.10.3.1 GET-Parameter

Einer ausgegebenen URL kdnnen GET-Parameter hinzugefligt werden, um den angezeigten Inhalt zu
editieren. Mehrere GET-Parameter konnen nacheinander in die URL eingefligt werden. Die
Parameter werden durch & getrennt.
Folgende GET-Parameter werden unterstiitzt:
= language=[Sprachcode]
Bestimmt die angezeigte Sprache des Inhalts. Der Sprachcode richtet sich nach ISO 639.
Beispiel: language=de-DE
— filter_mode=[edit|show|hide]
Andert die Anzeige des Filters eines Reports/Dashboards:
o edit: Der Filter wird angezeigt und ist editierbar.
o show: Der Filter wird angezeigt und ist nicht editierbar.
o hide: Der Filter ist ausgeblendet.
Beispiel: filter_mode=edit
— show_title=[true|false]
Der Titel des Reports/Dashboards wird angezeigt/ausgeblendet.

Beispiel fiir eine URL mit mehreren GET-Parametern:
http://fctestfactory05.cloudapp.net:19080/ffnewoffice/#!authorized.link?key=7243bd4c-daeb-4fc9-b3af-
bb7c38c91de8&Ilanguage=de-DE&filter_mode=hide&show_title=false

2.10.3.2 In HTML-Code einbinden

v" URL des gewdinschten Inhalts liegt vor (siehe Abschnitt 2.10.3)
FORCAM FORCE™ unterstiitzt die Einbindung von Reports, Dashboards und Visualisierungen in
beliebige Internetseiten. Die URL wird unter Verwendung des iframe-Tags im Quelltext einer HTML-
Seite eingebunden.
Quellcode einer Beispielseite:
<html>
<h2>Meine Seite</h2>
</br>
<h3>Report</h3>
<iframe
src="http://fctestfactory05.cloudapp.net:19080/ffnewoffice/#!authorized.link?filter_mode=hide&sh
ow_title=false&language=en-gb&key=dcc2803a-ad29-44b8-bea5-7134d5d1709a" height="500"

width="800"></iframe>

<html>
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Darstellung der Beispielseite:

Meine Seite
Report
Target report
« < | 10172015 12:00 AM 9/18/2016 12:00 AM | > »
125k
100k
= T8k
£
o
=
© b0k
25k
Ok “
MNov 15 Jan "16 Mar "16 May “16 Jul 16 Sep 16
I Free capacity outside shift Il Communication interrupt [l Production No material
I Machine issue Il Quality issue Il Undefined stoppage Free capacity inside shift
Seftinoup  — Interpolated Actual Line Taraet Line

Bild 15: Report eingebettet in eine Internetseite
2.11 Bezeichnungen in mehreren Sprachen eintragen

Eintrage wie Name und Beschreibung kdnnen neben Deutsch auch in weiteren Sprachen eingetragen
werden. FORCAM FORCE™ wird in der Sprache dargestellt, in der sich der Benutzer anmeldet.
Eintrage konnen in weiteren Sprachen hinzugefiigt werden, wenn sich neben dem Eingabefeld das
Icon Eintragsmaske 6ffnen befindet.

Um einen Eintrag in einer weiteren Sprache hinzuzufiigen:
1. Auf Icon Eintragsmaske 6ffnen klicken.
2. Eintragin gewlnschten Sprachen vornehmen.
3. Auf Fertig klicken.
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2.12 Suchfeld verwenden

Der Navigationsbereich verfligt tber ein aktives Suchfeld. Alle Reports und Datenquellen im
Navigationsbereich kdnnen durch Eintragen von Suchwértern gefunden werden. Alle Eintrdge, die
den Suchwoértern nicht entsprechen, werden ausgeblendet. Suchergebnisse erscheinen bereits
wahrend des Eintippens. Es ist nicht nétig, Suchworter auszuschreiben.

Das Suchfeld erlaubt auRerdem die Suche nach Schlagwortern. Bei der Suche nach Schlagwortern
werden Ergebnisse angezeigt, bei denen das Suchwort Teil des Beschreibungstextes des gesuchten
Inhalts ist. Die Beschreibungen dienen somit als Metadaten und kennzeichnen entsprechenden
Inhalt.

Die Suche nach Schlagwortern ist z.B. empfehlenswert, wenn die in FORCAM FORCE™ ausgelieferten
Reports andere Benennungen fir z.B. Kennwerte verwenden als andere lloT-Plattformen.

Das Suchfeld unterscheidet nicht zwischen GroR- und Kleinschreibung.
2.13 In XML exportieren und importieren

FORCAM FORCE™ erlaubt das Exportieren und Importieren von Daten in/aus XML. Folgende Daten
kdénnen exportiert/importiert werden:

— Visualisierungen
—  Zusatzfelder

— Dashboards

= Reports

— Datenquellen

= Filterkriterien

— Datenformate

30.07.21 Handbuch - Reporting.docx Seite: 20/120



2 FORCAM

. smart factory experts
Grundfunktionen fi y exp

2.13.1 Export

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting/Visualisierung/Dashboard > Export

Zwischen Daten kann es eine Abhangigkeit geben. Reports bendtigen z.B. bestimmte Datenquellen,
Dashboards beinhalten bestimmt Reports, usw. Wird fiir den Export eine Datei ausgewahlt, werden
automatisch alle abhangigen bzw. benétigten Daten mitausgewahlt. Wird die Auswahl fiir eine
benotigte Datei aufgehoben, erscheint eine Fehlermeldung (siehe Bild 16). Der Export ist dann
weiterhin moglich, die XML-Datei kann jedoch zu Fehlern in der Weiterverarbeitung oder Anzeige
fihren.

(© Zzusatzfelder (siehe Abschnitt Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.) haben
keine spezifische Datenbankabhangigkeit. Wird eine Visualisierung ausgewahlt, werden die
darin verwendeten Zusatzfelder daher nicht mit ausgewahlt. Die Zusatzfelder missen ggf.
einzeln ausgewahlt werden.

Filterkriterien

Auswahlen. ..

Aktiv

i Arbeitsplatz
[y Eintrag ist eine fehlende Abhangigkeit
Arbeitsvorgang Status

Auftrag

Betriebszustand

Bild 16: Fehlermeldung einer aufgehobenen Abhangigkeit

Um eine Datei zu exportieren:
1. Zu exportierende Datei auswahlen.
Es kdnnen mehrere Dateien ausgewahlt werden.
2. Imunteren linken Bildschirmrand auf Exportieren klicken.
3. Datei wie gewiinscht Speichern.

2.13.2 Import

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting/Visualisierung/Dashboard > Import

Nachdem eine Importdatei ausgewahlt ist, werden alle enthaltenen Eintrage (Reports, Datenquellen,
usw.) angezeigt. Eine Konsistenzprifung weist auf Eintrage hin, die bereits im System enthalten sind
(siehe Bild 17). Die bereits enthaltenen Eintrage kdnnen temporar tiberschrieben werden, werden
jedoch nach dem nachsten Neustart des Moduls wieder durch die originalen Eintrage ersetzt.

Reports Als Standard-Reports importieren
Auswahlen...

A Prozessgrad (Gesamtbetrachtung) [Tabelle

Eintrag existiert bereits

Bild 17: Bereits vorhandener Eintrag einer Importdatei
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Um eine Datei zu importieren:

Auf Importdatei auswahlen... klicken.

Gewilinschte XML-Datei auf der Festplatte auswahlen und bestatigen.

Alle Eintrage der Datei werden dargestellt. Inkonsistente Eintrage sind markiert.
Markierung von inkonsistenten Eintragen aufheben.

Im unteren linken Bildschirmrand auf Importieren klicken.

Eine Meldung bestatigt den erfolgreichen Import.

Die importierte Datei wird ihrer Kategorie hinzugefiigt (ein Report zu Reports, eine
Datenquelle zu Datenquellen, usw.).

Vewdv e

(® Ist ein Haken bei Als Standard-Reports importieren gesetzt, wird der importierte Report den
standard-Reports hinzugefigt.
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2.14 Report-spezifische Filter

2.14.1 Filter nach Werten

Reports zu Qualitatsdetails haben einen zuséatzlichen Werte-Filter. Dieser Filter ermoglicht eine
genauere Angabe von Qualitdtsmerkmalen und Qualitatsdetails.

Qualitatsdetails (Arbeitsplatz)
Arbeitsplatz: 100, 123455, 200, 300, 760-1, 760-2, C170101, ... ~ Zeit: 2016 - 2017 ~ Qualitdtsmerkmal: - ~

Werte
Menge [%] «
Menge [%6]

Menge [% von Qualitdtsmerkmal]
Menge (Summe)
- - -

Bild 18: Werte-Filter

Folgende Anzeigen sind moglich:
= Menge [%]:
Prozentualer Anteil von Qualitatsmerkmalen und Qualitatsdetails an der gesamten Menge.
Ist ein Qualitatsmerkmal ausgewahlt, wird der Anteil nur fiir dieses Merkmal angegeben.
Ist ein Qualitatsdetail ausgewahlt, wird der Anteil nur fiir dieses Detail angegeben.

= Menge [% von Qualitdtsmerkmal]
Prozentualer Anteil von Qualitatsdetails an dem jeweiligen Qualitditsmerkmal. Jedes Merkmal
entspricht einem Wert von 100%. Die Details des jeweiligen Merkmals sind Anteile dieses
Wertes.
Ist ein Qualitatsmerkmal ausgewahlt, werden die Details nur flr dieses Merkmal angegeben.
Ist ein Qualitdtsdetail ausgewahlt, wird nur der Anteil dieses Details am Merkmal angegeben.
= Menge (Summe):
Summe der gesamten Menge eines Materials mit anteiligen Mengen fir Qualitatsmerkmale
und Qualitatsdetails.
Ist ein Qualitatsmerkmal ausgewahlt, wird die Menge nur flir das Merkmal angegeben.
Ist ein Qualitatsdetail ausgewahlt, wird nur die Menge des Details angegeben.
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2.14.2 Filter nach Dauer

Reports zu Betriebszustanden unter Verfligbarkeitsanalyse haben einen zuséatzlichen Dauer-Filter.
Dieser Filter ermoglicht eine Angabe der prozentualen Verteilung von Dauern nach
Betriebszustdanden.

Betriebszustandsreport (Arbeitsplatz)
Arbeitsplatz: - v | Zeit: Januar 2017 - Februar 2017 ~  Betriebszustand: - +
Werte

Dauer (Summe) +

Dauer [%]

Dauer (Summe) IIIIIIIII
EENE B

Bild 19: Dauer-Filter

Folgende Anzeigen sind moglich:

= Dauer [%]:
Prozentualer Anteil von Betriebszustanden an der gesamten Dauer. Der Anteil bezieht sich
nur auf die Betriebszustdande, die der ausgewahlten Zeitbasis angehoren. Ist keine Zeitbasis
ausgewahlt, sind Dauer [%] und Dauer (Summe) identisch.
Ist ein Vorgangsstatus ausgewahlt, wird nur der Anteil fir diesen Status angegeben.

— Dauer (Summe):
Gesamtsumme der Dauern der Betriebszustande im Format HH:mm.
Ist ein Vorgangsstatus ausgewahlt, wird nur die Summer der Dauer dieses Status angegeben.
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2.14.3 Filter nach Zustandsklassen

Reports zu Betriebszustanden unter Verfiigbarkeitsanalyse haben einen Filter fiir Betriebszustdande.
Neben der Moglichkeit, Betriebszustande einzeln (ungruppiert) auszuwahlen, kénnen auch
Zustandsklassen ausgewdhlt werden. Zustandsklassen gruppieren Betriebszustande unter einer
Ubergeordneten Klasse.

Jede Zustandsklasse muss mindestens einen Betriebszustand tragen. Folgende Zustandsklassen sind
standardmaRig definiert:

Tabelle 1: StandardmaRig definierte Zustandsklassen

Zustandsklasse

Untergeordneter Betriebszustand (Beispiel)

ORG Organisatorisch bedingte Unterbrechung | Kein Personal/Werkzeug, usw.
TEC Storungsbedingte Unterbrechung Stérung Hydraulik/Versorgung, usw.
BRK Pause Nicht eingeplant, flexibel
FC Freie Kapazitat Innerhalb Schicht
MNT | Geplante Instandhaltung Geplante Reparatur/Wartung, usw.
STP Risten Risten, Nachriisten
PRD Produktion Produktion
nach Zustandsklassen ungruppiert nach Zustandsklassen ungruppiert
Alles auswahlen Auswahl aufheben Alles auswédhlen Auswahl aufheben
hd Freie Kapazitat A ® 000 Produktion A
992  Freie Kapazit4t innerhalb Schicht @® 020 Rdsten
h Geplante Instandhaltung ® 101 Maschaus
430 Geplante Reparatur @® 101 Maschine aus
450 Geplante Wartung 103 Auto aus
460 Geplante Werkzeug Wartung @® 110 Stérung Werkzeug
A Organisatorisch bedingte Unterbrechung @® 120 Stérung Programm
15  Kein Personal @ 130 Stérung Programm load
21 Kein Werkzeug @® 131 Stérung Anlage
22 Kein Material v @ 133  Stérung Teiletransfer intern v

Bild 20: Filter nach Zustandsklassen und ungruppierten Betriebszustanden

Ist eine Zustandsklasse aus-/abgewihlt, werden automatisch alle untergeordneten Betriebszustande
mit aus-/abgewahlt.

Ist eine Zustandsklasse ausgewahlt und einzelne untergeordnete Betriebszustande werden
abgewahlt, wird die Zustandsklasse automatisch abgewahlt. Eine Zustandsklasse kann nur
ausgewahlt sein, wenn alle untergeordneten Betriebszustdnde mit ausgewahlt sind.
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2.14.4 Filter nach Vorgangen

Reports, die Daten von Vorgangen visualisieren, haben einen Vorgangsfilter zur Auswahl (z.B.
Vorgangsdetails, Qualitatsreport (Vorgang), usw.). Alle verfligbaren Vorgange sind hier aufgelistet
und kdnnen ausgewahlt werden.

Vorgang auswahlen
o
Alles auswahlen Auswahl aufheben
Auftragsnr. AVO-Nr.  Materialnr. Text Arbeitsplatz Von Bis

[] WP-STDO1_ODR1 0015 1800203178 Verstellhuelse L=82,5 WP-STD-01 02.01.17 21:40:04 24.01.17 06:00:00
[] H1701001 0010 5 H170101 13.01.17 10:48:05 17.01.17 09:17:08
[] H1701002 0010 5 H170101 16.01.17 09:11:18 16.01.17 11:31:26
[] H1701003 0010 5 H170101 17.01.17 09:21:19  17.01.17 09:46:36
[] T1701001 0010 P-033391 P-033391 - Press WP-STD-01 17.01.17 12:57:04 17.01.17 14:32:08
[] H1701004 0010 Z-10203178 Radsatzwender Typ RW 40 H170101 18.01.17 07:47:44 19.01.17 08:49:38
[] H1701005 0010 Z-10203178 Radsatzwender Typ RW 40 H170101 19.01.17 08:46:58 19.01.17 08:50:01
[] H1701007 0010 5 H170101 20.01.17 11:17:58 24.01.17 06:00:00

SchlieBen

Bild 21: Vorgangsfilter (Beispiel)
Zu jedem Vorgang werden folgende Daten angezeigt, sofern sie eingepflegt sind:
= Auftragsnummer
= AVO-Nummer
= Materialnummer
= Text (Materialbeschreibung)
= Arbeitsplatz
—  Zeitspanne des Vorgangs (von... bis)

Visualisierte Vorgédnge konnen sich in verschiedenen Stadien befinden. Je nach Stadium berechnet
sich die Zeitspanne aus unterschiedlichen Werten. Die folgende Tabelle 2 zeigt die Berechnung der
Werte flr jedes Stadium:

Tabelle 2: Verschiedene Stadien eines Vorgangs und Berechnung der jeweiligen Zeitspanne

Vorgangsstadium Von Bis

Noch nicht gestartet Geplante Startzeit Geplante Endzeit

Gestartet aber noch . Max. (geplante Endzeit, jetzt + verbleibende Zeit
. Startzeit . .

nicht abgeschlossen + Zeit von Schichtpausen)

Abgeschlossen Startzeit Endzeit
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2.14.5 Filter nach Personal

Einige Reports, die auf den Personalstamm zugreifen (z.B. das Personal-Tatigkeitsprotokoll oder das
Personal-AVO-Protokoll), bieten verschiedene Filtervarianten zur Auswahl der Personalgruppen, auf
die der Report angewendet werden soll.

Personal-Tatigkeitsprotokoll gm] em)  Report-Einstellungen v
Personalnummer: ORGFC ~ | Arbeitsplatz: 90340 ~  Zeit: 19.07.2021 01:37 - 19.07.2021 11:38 ~

Personal Hierarchie Personal Kostunit Hierarchie ohne Hierarchie
D PERS - Person

E
Alles auswihlen Auswahl autheben

v ORGFORCAM

= Munich (Plant 150)

¥ Prod 150

* CC 0010020020

Mandy Mustermann (00000002)

Bild 22: Personalfilter

Folgende Personalfilter stehen zur Verfligung:

= Personal Hierarchie
Filterung Gber die in den Stammdaten der Workbench konfigurierte Personal-Hierarchie
,PERS HIER".

—  Personalkostenstellen-Hierarchie
Filterung Gber die in den Stammdaten der Workbench konfigurierte Personal-Hierarchie
»PERS KOST HIER”.

— ohne Hierarchie
Direkte Auswahl einzelner Mitarbeiter, um die Personalgruppe fir die Filterung festzulegen.

Teilweise kann in Personal-Reports Gber einen Schieberegler zuséatzlich die Hierarchie-Ebene
ausgewahlt werden, bis zu der die Auswahl eingegrenzt werden soll.

Personal-AVO-Protokoll Report-Einstellungen ~
Personalnummer: ORGFC ~ | Vorgang: - v | Zeit: 19.07.2021 10:56 - 19.07.2021 11:57 ~ | Auftrag: - +

’

Personal Hierarchie Personal K

ostunit Hierarchie ohne Hierarchie

Q PERS - Person H

e —
Alles auswahlen Auswahl auftheben L\,

v ORGFORCAM
¥ Munich (Plant 150)
¥ Prod 150

O
O
(] v CC 0010020020
O

Mandy Mustermann (00000002)

Bild 23: Personalfilter mit Eingrenzung der Hierarchie-Ebene
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(0 Die Personalkostenstellen-Hierarchie verwendet in FORCAM FORCE™ Version 5.11 nur die
aktuellen Ist-Zuordnungen von Personal, d.h. es verwendet hier keine Historie.

StandardmaRig ist eine Filterung auf Basis von Einzelpersonen deaktiviert.

Filter bearbeiten

Individuellen Filter definieren
* Standard-Filter verwenden

Personalnummer v

Editor Varschau

Filter Bezeichne PERSON_FILTER

Datentyp Persan

! Sténdig sichtbar Einfachauswahl Pflichtfeld

| Hierarchie wahlbar ¥ Einzelne Personen wahlbar

Anwenden Abbrechen

Bild 24: Einzelpersonenfilter aktivieren

Zur Aktivierung des Einzelpersonenfilters:
1. Unter Datenquellen den gewiinschten Personal-Report auswahlen.
2. Kopieren auswahlen, um einen neuen Report auf Basis des ausgewahlten Reports zu
erstellen.
3. Im Editor den Filter Personalnummer auswéahlen und auf Bearbeiten gehen.
4. Einen Haken unter Einzelne Personen wahlbar setzen.

/\  Bevor die Einzelpersonenfilterung aktiviert wird, muss arbeitsrechtlich geprift werden, ob die
Erhebung der Einzelpersonen-bezogenen Daten zuladssig ist.
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2.15 Zeitzone auswahlen

Die Auswahl der Zeitzone in FORCAM FORCE™ erfolgt ab der Version 5.7.1 nicht langer in der
Anmeldeseite. Benutzer kdnnen die Zeitzone nach der Anmeldung in den Benutzereinstellungen

vornehmen. UTC ist standardmaRig vordefiniert.

(® Alle in FORCAM FORCE™ angegebenen Zeiten beziehen sich auf die ausgewéhlte Zeitzone.

Um eine Zeitzone auszuwahlen
v Ein Benutzer ist eingeloggt.
5. Im rechten oberen Bereich das Drop-down-Menii 6ffnen.
6. Auf das Globus-Icon klicken.

Die Bezeichnung neben dem Icon gibt die aktuell ausgewahlte Zeitzone wieder.

7. Im Folgedialog gewiinschte Zeitzone auswahlen und auf Anwenden klicken.

> Das System aktualisiert sich und Gbernimmt die neue Zeitzone.

Zeitzonenauswahl
Zeitzone
berlin|
ALl OGO ST O
(+01:00) Europe/Amsterdam .
(+01:00) Europe/Andorra
(+01:00) Europe/Belgrade
(+01:00) Europe/Berlin
(+01:00) Europe/Bratislava
(+01:00) Europe/Brussels
(+01:00) Europe/Budapest
(+01:00) Europe/Busingen
(+01:00) Europe/Copenhagen >
rond.am PP TR YO

Anwenden  Abbrechen

Bild 25: Auswahl einer Zeitzone
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2.16 Anderungsverlauf

FORCAM FORCE™ bietet eine Funktion, die vorgenommenen Anderungen der Benutzer zu
protokollieren. Diese Funktion steht im Bereich Visualisierung und Dashboard sowie im Report-Editor
zur Verfiigung. Dort kénnen (iber den Button Anderungsverlauf Daten {iber die letzte
vorgenommene Anderung eines Benutzers angezeigt werden.

sstM @) @ & 0T

il

| Letzte Anderung
21.07.21, 00:37
Bearbeiter
SYSTEM
Erstellt am

10.11.20, 11:54

Bild 26: Anzeige der letzten Anderung
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3 Vordefinierte Reports

In FORCAM FORCE™ sind verschiedene Reports bereits vordefiniert und kénnen sofort verwendet
werden. Alle in diesem Kapitel beschriebenen Reports werden standardmaRig ausgeliefert.

() Die Anordnung der Reports im Navigationsbereich kann gedndert werden (siehe Abschnitt
Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.2.12).

/\ Die maximale Anzahl an Zeilen in Reports ist systemintern limitiert, um Abstlirze, Performance-
EinbuRen und Uberlastungen zu vermeiden. Die Limitierung kann manuell in den
Systemeinstellungen der Workbench erhéht werden (siehe das Handbuch Stammdaten und
Systemkonfiguration): Konfigurationen > System > Module > NewOffice > Rendern von
Reports.

Die Reports aus Tabelle 3dienen der exakten Analyse aller erfassten Daten aus der Fertigung, wie sie
in erster Linie zur taglichen Auswertung der Fertigungsprozesse des Vortages oder der vergangenen

Schicht bendtigt werden. Protokolle kénnen auerdem zur Analyse der aktuellen Schicht in Echtzeit

verwendet werden. Sie gestatten den Einblick in detaillierte Stillstands- oder Ausschussgriinde.

(D Ein Benutzer mit Schreibrechten hat automatisch Leserechte fiir alle Reports.
@ Alle Reports werden in der Browserzeit angezeigt.

Tabelle 3: Online-Protokolle

Report Beschreibung

Echtzeitdarstellung von Mengen und des Betriebszustandsverlaufs von
Mengen Vorgdngen und eines Arbeitsplatzes innerhalb eines frei wahlbaren
Zustandsdiagramm Zeitraums als Rampendiagramm mit Anzeige einer Soll-Linie fiir einen
Soll/Ist-Vergleich der produzierten Menge

Echtzeitdarstellung von Betriebszustdnden von ausgewahlten
Betriebszustandszeitstrahl | Arbeitsplatzen, Auftragen und Vorgangen innerhalb eines frei wahlbaren
Zeitraums als Zeitstrahldiagramm

Echtzeitdarstellung der Betriebszustande flr einen Arbeitsplatz innerhalb
eines frei wahlbaren Zeitraums

Echtzeitdarstellung der Mengen aller Vorgange an einem Arbeitsplatz
wadhrend eines auswdhlbaren Zeitraums

Echtzeitdarstellung von Mengen, Betriebszustanden und Vorgangen an
einem Arbeitsplatz wahrend einer Schicht

Echtzeitdarstellung der Vorgdnge innerhalb einer Schicht und die
Schichtprotokoll Gesamtzahl der Hiibe eines Vorgangs, sowie die Haufigkeitsverteilung der
Betriebszustdnde innerhalb der betreffenden Schicht

Echtzeitdarstellung der kumulierten Hiibe der Vorgange innerhalb eines
Tagesprotokoll Tages und die Gesamtzahl der Hiibe eines Vorgangs, sowie die Hiufigkeits-
verteilung der Betriebszustdande innerhalb des betreffenden Tages
Echtzeitdarstellung aller Meldungen, die innerhalb eines frei wahlbaren
Meldungen Zeitraums von einem oder mehreren Arbeitsplatzen (Maschinen oder Shop
Floor Terminal) eingetroffen sind

Die Reports in Tabelle 4 bieten verdichtete Darstellungen von Betriebszustdanden. Sie eignen sich
daher fir die Auswertung des Verfligbarkeitsgrades innerhalb groRerer Zeitraume (z.B. Wochen-,

Betriebszustandsprotokoll

Mengenprotokoll

Schichtbuch
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Monats- oder Jahresriickblick) und erlauben auch den Vergleich verschiedener Werke und

Produktionsbereiche.

Tabelle 4: Verfiigbarkeitsanalyse

Report

Verfiigbarkeit (Gesamtbetrachtung)

Beschreibung

Belegungsgrad, Prozessverfligbarkeit (Bearbeitungsanteil an der
Durchfiihrungszeit), Ristzeitminimierung und Verfugbarkeit zur
Betrachtung des gesamten Werks oder einzelner Werksbereiche
innerhalb eines vorgegebenen Zeitraums

Zustandsklassenreport

Kumulierte Dauern der Zustandsklassen fiir Arbeitsplatze,
Materialien, Auftrage und Vorgange innerhalb eines
vorgegebenen Zeitraums

Zustandsklassenverlauf

Zeitliche Entwicklung der Zustandsklassen fiir Arbeitspldtze und
Materialien innerhalb eines vorgegebenen Zeitraums

Betriebszustandsreport

Kumulierte Dauern der Betriebszustande von Arbeitsplatzen bzw.
Hierarchie-Ebenen, Auftragen, Vorgangen und von
Betriebszustanden, die bei der Produktion von Materialien
angefallen sind, innerhalb eines vorgegebenen Zeitraums

Betriebszustandsverlauf

Zeitliche Entwicklung von Betriebszustanden der Arbeitsplatze
bzw. Hierarchie-Ebenen und von Betriebszustanden, die bei der
Produktion von Materialien angefallen sind, innerhalb eines
vorgegebenen Zeitraums

Hitliste Betriebszustinde

Dauern und Haufigkeiten von Betriebszustanden auf einzelnen
Arbeitsplatzen bzw. Hierarchie-Ebenen, Vorgangen, Auftragen und
von Betriebszustdanden, bei der Produktion einzelner Materialien
bzw. Artikel angefallen sind, innerhalb eines vorgegebenen
Zeitraums

Die Reports aus Tabelle 5 fassen die OEE als Gesamtbetrachtung, Report oder Verlauf zusammen.

Tabelle 5: Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Report

OEE (Gesamtbetrachtung)

Beschreibung

OEE-Auswertung aller oder ausgewahlter Arbeitsplatze fir einen
auswahlbaren Zeitraum

OEE-Report

OEE-konforme Auswertung als Sdulendiagramm zum Vergleich
einzelner Arbeitsplatze bzw. Hierarchie-Ebenen und Vorgange
innerhalb eines vorgegebenen Zeitraums

OEE-Verlauf (Arbeitsplatz)

Zeitliche Entwicklung der OEE-Auswertung fiir auswahlbare
Kumulationsperioden (Schicht, Tag, Woche, Monat, Quartal, Jahr)
innerhalb eines vorgegebenen Zeitraums
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Die Reports in Tabelle 6 stellen die OPE dar. Neben einer Gesamtbetrachtung der OPE sind die
einzelnen Leistungskennzahlen als Reports verfligbar.

Tabelle 6: Overall Process Efficiency (OPE)

Report

OPE (Gesamtbetrachtung)

Beschreibung

OPE-Auswertung aller oder ausgewahlter Produkte bzw. Auftrage
fir einen auswahlbaren Zeitraum

Prozessgrad (Gesamtbetrachtung)

Darstellung des Prozessgrads fiir einen oder mehrere
Arbeitsplatze fur einen auswahlbaren Zeitraum. Der Prozessgrad
ist das Produkt aus Durchlaufeffizienz der Auftrage,
Prozessverfiigbarkeit und Riistzeitminimierung.

Auftragsanalyse

Detaillierte Angaben zu einem Auftrag fiir einen auswéahlbaren
Zeitraum

Vorgangsanalyse

Detaillierten Angaben zu einem oder mehreren Vorgangen fiir
einen auswdahlbaren Zeitraum

Die folgenden Reports bieten verdichtete Darstellungen von produzierten Mengen. Sie eignen sich
ebenfalls fur die Auswertung des Verfligbarkeitsgrades innerhalb grofRerer Zeitraume und erlauben
auch den Vergleich verschiedener Werke und Produktionsbereiche.

Tabelle 7: Qualitadtsanalyse

Report

|

Qualitatsreport

Beschreibung

Kumulierte Mengen pro Arbeitsplatz, pro Vorgang oder pro
Material, innerhalb eines auswahlbaren Zeitraums

Qualitatsdetails

Qualitatsdetails (Ausschuss- und Nacharbeitsgriinde) fir
Arbeitsplatze (mit Verlauf), Materialien (mit Verlauf) und
Vorgangen

Qualitatsverlauf

Zeitliche Entwicklung flr pro Arbeitsplatz oder Material
kumulierten Mengen innerhalb eines auswahlbaren Zeitraums

Hitliste Qualitdtsdetails

Qualitatsdetails (Ausschuss- und Nacharbeitsgriinde) fir
Arbeitsplatze, Materialien und Vorgénge, geordnet nach ihrer
Haufigkeit

Tabelle 8: Leistungsgradanalyse
Report

Hubreport (Arbeitsplatz)

Beschreibung

An einem oder mehreren Arbeitspldtzen kumulierte Hiibe
innerhalb eines auswahlbaren Zeitraums

Hubverlauf (Arbeitsplatz)

Zeitliche Entwicklung der an einem oder mehreren Arbeitspldtzen
kumulierten Hube innerhalb eines auswahlbaren Zeitraums

Leistungsreport (Vorgang)

Auswertung des Leistungsgrades einzelner Vorgange
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Die Reports in Tabelle 9 liefern Daten zur Ressourcenbelegung. Reports geben die Belegung von
Arbeitsplatzen oder Maschinen an.

Tabelle 9: Ressourcenbelegung

Report Beschreibung

Echtzeitdarstellung von Schichten an einem oder mehreren
Arbeitsplatzen innerhalb einer auswahlbaren Zeit

Darstellung von einem oder mehreren Arbeitspldatzen und den
Arbeitsplatzbelegung jeweilig laufenden Vorgangen/Auftragen fir einen auswahlbaren
Zeitraum

Darstellung von einem oder mehreren Arbeitsplatzen und den
jeweiligen Betriebszustanden fir einen auswahlbaren Zeitraum
Echtzeitdarstellung von Schichten fiir einen auswéahlbaren
Schichtplan Zeitraum als Gantt Diagramm und Tabelle fur einen oder mehrere
Arbeitsplatze:

Planbelegung

Arbeitsplatzverfiigbarkeit

Die folgenden Reports bieten Ubersichten zu Auftragen mit fertigungsrelevanten Daten, nicht
begonnenen, laufenden, unterbrochenen und beendeten Vorgéangen.

Tabelle 10: Auftragsiibersicht

Report Beschreibung

Tabellarische Ubersicht aller Auftrage mit allen
Auftragsiibersicht fertigungsrelevanten Daten zu Material, Menge,
Fertigungsterminen und ERP Status

Tabellarische Ubersicht von Auftragen mit fertigungsrelevanten
Daten und erganzende Details zu jedem Auftrag

Auftragsdetails

Auftragsvorrat Tabellarische Ubersicht der noch nicht begonnenen Vorgénge

Tabellarische Ubersicht der laufenden und unterbrochenen

Laufende Vorgange Vorginge

Beendete Vorgange Tabellarische Ubersicht der beendeten Vorginge

Samtliche Vorgangsdetails von Planterminen, Solldauern einzelner
Vorgangsphasen und Sollmengen Uber die tatsdchlichen Termine,
Vorgangsdetails Dauern und Mengen des zu produzierenden Materials
einschlieRlich Soll/Ist-Vergleiche und einer Reihe von
Leistungskennzahlen
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Die Reports in Tabelle 11 bilden Instandhaltungszeiten fiir ausgewahlte Arbeitsplatze ab. Der Verlauf
der Instandhaltung Giber einen Zeitraum erlaubt z.B. Riickschliisse dariber, mit welchen
Instandhaltungsaufwanden eine eventuelle Optimierung der OEE erreicht wurde.

Tabelle 11: Instandhaltung

Report

IH-Report

Beschreibung

Grafische und tabellarische Darstellung des
Instandhaltungszeitgrades und des Anteils der ungeplanten
Instandhaltung an der gesamten Instandhaltung pro Arbeitsplatz.
Der Instandhaltungszeitgrad ist der Anteil der geplanten
Instandhaltung an der gesamten Instandhaltung.

IH-Verlauf

Grafische und tabellarische Darstellung des zeitlichen Verlaufs
des Instandhaltungszeitgrades und des Anteils der ungeplanten
Instandhaltung an der gesamten Instandhaltung

Storgrundverlauf

Grafische und tabellarische Darstellung der Stérgriinde im
zeitlichen Verlauf. Neben Haufigkeit, prozentualer und absoluter
Dauer der Storgriinde werden MTBF und MTTR dargestellt.

Folgende Reports bieten Ubersichten {iber die Anwesenheiten und ausgeiibteTatigkeiten der

einzelnen Mitarbeitenden.

Tabelle 12: Personal

Report

Personal-Tatigkeitsprotokoll

Beschreibung

Tabellarische Darstellung der detaillierten Tatigkeiten fur

eine oder mehrere Personen mit Auflistung der
Anwesenheitszeiten von Mitarbeitenden am Arbeitsplatz
und der Nutzdauern bzgl. einzelner Vorgangsphasen.

Personal-AVO-Protokoll

Tabellarische Auflistung der Betriebszustande fiir jeden
Vorgang pro Arbeitsplatz und Person tGber bestimmte
Zeitraume
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3.1 Verwendungsnachweis von Zeitbasen in Reports

Einige Reports greifen auf Zeitbasen zuriick, um die bendtigten Werte zu berechnen. Tabelle 13 fihrt
alle Reports auf, die eine Zeitbasis fir die Berechnung bendétigen und gibt an, welche Zeitbasis jeweils

verwendet wird.

(® Zur Konfiguration von Zeitbasen, siehe das Handbuch Stammdaten und Systemkonfiguration.

Tabelle 13: Reports und deren benotigte Zeitbasen

Abkiirzung

PROD

SETUP

MALFUN

u/m

Geplante Stérungsb Ungeplant
. p. Produktio .. . edingte Instandhal | e
FORCAM-Bezeichnung Betriebsze . Riistzeit .
it nszeit Unterbrec  tungszeit Instandhal
hungszeit tungszeit
Storungsb
Betriebsmi H I — Nebennutz edingte
REFA-Bezeichnung ttelgrundz un :zeit ungszeit Unterbrec
i = hung der
Nutzung
Mengen-
Zustandsdiagramm - v - - - -
(Arbeitsplatz)
Mengen-
Zustandsdiagramm - v - - - -
(Vorgang)
OEE-Report v v i i i i
(Arbeitsplatz)
OEE-Verlauf v v
(Arbeitsplatz)
OFE v v v : : :
(Gesamtbetrachtung)
Verfiigbarkeit v v i i i
(Gesamtbetrachtung)
Vorgangsdetails v v v - - -
IH-Report - - - - v v
IH-Verlauf - - - - v v
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3.2 Online-Protokolle

In diesem Abschnitt werden alle Reports beschrieben, die in Echtzeit aktualisiert werden. Solche
Reports werden als Online-Reports bezeichnet.

(® Alle Online-Protokolle sind nur bis zum Zeitpunkt der letzten Archivierung verfiigbar. Bei der
Archivierung werden nur verdichtete Reports ins Archiv geschrieben. Die Online-Protokolle
gehen verloren. Zur Archivierung und deren Einstellung, siehe das Handbuch Stammdaten und
Systemkonfiguration.

3.2.1 Arbeitsplatz

3.2.1.1 Mengen-Zustandsdiagramm (Arbeitsplatz)

Pfad. Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Online-Protokolle > Arbeitsplatz > Mengen-
Zustandsdiagramm (Arbeitsplatz)

v" Die Zeitbasis Produktion ist konfiguriert.

Mengen- und Betriebszustandsverlauf fiir den ausgewahlten Zeitraum fiir einen Arbeitsplatz in
Echtzeit. Die bis zu diesem Zeitpunkt gefertigte Menge definiert die Hohe der Balken (Nullpunkt =
Startzeit).

Die Interpolierte Ist Kurve markiert die Obergrenze der Betriebszustande und bezieht sich auf die
linke Y-Achse (Gutmenge). Die Kurve Sollstiickzeit ergibt sich aus der Dauer des jeweiligen
Betriebszustands multipliziert mit der am jeweiligen Vorgang hinterlegten Zeit pro Einheit und
bezieht sich ebenfalls auf die linke Y-Achse. Ist im Vorgang keine Zeit pro Einheit definiert, wird die
zuletzt vom angebundenen ERP-System (ibermittelte Zeit in den Vorgangsdaten herangezogen (z.B.
in Form einer Stlickzeit).

Das Qualitatsmerkmal beeinflusst den Anstieg der Ist-Kurve. Bei laufendem Vorgang wéchst die
Menge im Mengen-Zustandsdiagramm mit der noch nicht qualifizierten Menge (in Echtzeit) an. Die
noch nicht qualifizierte Menge wird sowohl bei der Auswahl von Ausschuss und Nacharbeit als auch
bei der Gutmenge angezeigt. Sobald die Menge qualifiziert ist, wird sie dann nur noch unter dem
betreffenden Qualitatsmerkmal angezeigt.

Die Zeitbasis beeinflusst den Anstieg der Soll-Kurve. Diese wachst nur innerhalb der ausgewahlten
Zeitbasis an, und zwar entsprechend der am Vorgang hinterlegten Zeit pro Einheit. Ist kein Vorgang
angemeldet, wachst die Soll-Kurve nicht weiter an, da keine Sollzeit pro Einheit definiert ist und
demnach auch keine Steigung der Soll-Kurve ermittelt werden kann. Bei der Auswahl der Zeitbasis
Produktion entspricht das Verhaltnis von Ist-Kurve und Soll-Kurve dem Leistungsgrad in der OEE. Nur
in diesem Fall entspricht die Effizienzkurve dem durchschnittlichen Leistungsgrad bis zum jeweiligen
Zeitpunkt (die hier angegebene Leistung ist bei unterschiedlichen Stlickzeiten nicht identisch mit dem
Leistungsgrad im OEE-Report). Bei der Auswahl der Zeitbasis OEE spiegelt die Differenz zwischen Soll-
Kurve und Ist-Kurve die Summe aus Effizienzverlusten und Effektivitatsverlusten wider. Je nachdem,
ob auch nur die Gutmenge betrachtet wird, werden auch Qualitatsverluste berlicksichtigt.
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(@ Interpolation ist ein Verfahren zur ndherungsweisen Ermittlung eines unbekannten
Funktionswertes mithilfe von bekannten Funktionswerten an benachbarten Stellen. Dadurch
wird der Zuwachs der produzierten Menge stetig dargestellt, statt diesen treppenférmig zum
Zeitpunkt der Mengenriickmeldung ansteigen zu lassen.

Mengen-Zustandsdiagramm (Arbeitsplatz) & em) Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: C170102 v Zeit: 13.01.2017 F - 16.01.2017 N ~  Zeitbasis: - v Qualitdtsmerkmal:- v | &
Zoom zurlicksetzen
€ < 13.01.2017 17.01.2017 > *
400
350
300
250
@
3
£ 200
=
150
100
50
0 =
14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 2300 14. Jan 01:00 02:00 03:00 04:00 05:00 06:00
Ml stilstand unbegriindet Freie Kapazitat autterhalb Schicht [l Produktion M Rusten Pause Freie Kapazitat innerhalb Schicht  — Interpolierte Ist-Kurve Soll-Kurve

Bild 27: Mengen-Zustandsdiagramm (Arbeitsplatz)

(D Nur Betriebszustande, die der ausgewéhlten Zeitbasis zugeordnet sind, bewirken einen Anstieg
der Solistiickzeit.
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3.2.1.2 Betriebszustandszeitstrahl (Arbeitsplatz)
Pfad. Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Online-Protokolle > Arbeitsplatz >

Betriebszustandszeitstrahl (Arbeitsplatz)

Gantt- Diagramm von einem oder mehreren Arbeitsplatzen mit Betriebszustanden fiir den
ausgewahlten Zeitraum in Echtzeit:

Betriebszusténde (Arbeitsplatz) @) my  Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: WP-OperationFree-01, WP-Standard-02, ... ~  Zeit 04.02.2017 F - 05.02.2017 N ~ | &%
&« < 04.02.2017 06.02.2017 > *
: Jq |
Ln"_ WP-Standard-02
-g 08:00 12:00 16:00 20:00 5. Feb 04.00 08:00 12:00 16:00 20:00 6. Feb 04:00
<
<<
wesnsco: I ——
08:00 12:00 16:00 20:00 5. Feb 04:00 08:00 12:00 16:00 20:00 6. Feb 04:00
wopesorsecor [
08:00 12:00 16:00 20:00 5. Feb 04:00 08:00 12:00 16:00 2000 6. Feb 04:00

Bild 28: Betriebszustdande (Arbeitsplatz) als Gantt-Diagramm

(D Durch Markieren eines Intervalls innerhalb eines Zeitstrahls wird in den Zeitstrahl
hineingezoomt. Durch Klicken auf Zoom zuriicksetzen im rechten oberen Bildschirmrand wird
der Zoom zuriickgesetzt.

3.2.1.3 Betriebszustandsprotokoll (Arbeitsplatz)

Pfad. Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Online-Protokolle > Arbeitsplatz >
Betriebszustandsprotokoll (Arbeitsplatz)

Multireport mit Betriebszustdanden, deren Dauer und Haufigkeit fir einen Arbeitsplatz in Echtzeit:

—  Betriebszustande (Summe) (Bild 29):
Summe der Dauer von Betriebszustanden mit der vorgekommenen Haufigkeit fir den
ausgewahlten Zeitraum

—  Betriebszustande (Details) (Bild 30):
Auflistung von Betriebszustianden mit jeweiliger Startzeit und Dauer

Betriebszustinde (Summe)

Kirzel Betriebszustand =
135 Stérung Roboter

991 Freie Kapazitat auBerhalb Schicht

992 Freie Kapazitat innerhalb Schicht

993 Pause

Bild 29: Betriebszustinde (Summe)
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Betriebszusténde (Details)

Startzeitpunkt Dauer (HH:mm:ss) Karzel Betriebszustand

11.01.2017 06:00:00  03:30:00 992 Freie Kapazitit innerhalb Schicht
11.01.2017 05:20:50  00:39:09 992 Freie Kapazitat innerhalb Schicht
11.01.2017 03:00:40  02:20:09 Produktion

11.01.2017 02:30:00  00:30:40 Stillstand unbegriindet
11.01.2017 02:00:40  00:29:19 993 Pause

11.01.2017 01:30:00  00:30:40 Produktion

11.01.2017 01:00:36  00:29:23 Produktion

11.01.2017 00:30:35  00:30:00 Stérung Roboter

11.01.2017 00:30:35  00:00:00 Stillstand unbegriindet
11.01.2017 00:00:35  00:30:00 Risten

10.01.2017 22:00:00  02:00:35 992 Freie Kapazitit innerhalb Schicht

Bild 30: Betriebszustinde (Details)
3.2.2 Vorgang

3.2.2.1 Mengen-Zustandsdiagramm (Vorgang)

Pfad. Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Online-Protokolle > Vorgang > Mengen-
Zustandsdiagramm (Vorgang)

v" Die Zeitbasis Produktion ist konfiguriert.

Mengen- und Betriebszustandsverlauf fir den ausgewahlten Zeitraum fiir Vorgange in Echtzeit. Die
bis zu diesem Zeitpunkt gefertigte Menge definiert die Hoéhe der Balken (Nullpunkt = Startzeit).

Die Interpolierte Ist Kurve markiert die Obergrenze der Betriebszustande und bezieht sich auf die
linke Y-Achse (Menge). Die Kurve Sollstiickzeit ergibt sich aus der Dauer des jeweiligen
Betriebszustands multipliziert mit der am Auftrag hinterlegten Stiickzeit und bezieht sich ebenfalls
auf die linke Y-Achse. Die Kurve OEE zeigt die OEE-Performance auf einen Blick und bezieht sich auf
die rechte Y-Ache.

Das Qualitatsmerkmal beeinflusst den Anstieg der Ist-Kurve. Bei laufendem Vorgang wéchst die
Menge im Mengen-Zustandsdiagramm mit der noch nicht qualifizierten Menge (in Echtzeit) an. Die
noch nicht qualifizierte Menge wird sowohl bei der Auswahl von Ausschuss und Nacharbeit als auch
bei der Gutmenge angezeigt. Sobald die Menge qualifiziert ist, wird sie dann nur noch unter dem
betreffenden Qualitatsmerkmal angezeigt.

Die Zeitbasis beeinflusst den Anstieg der Soll-Kurve. Diese wachst nur innerhalb der ausgewahlten
Zeitbasis an, und zwar entsprechend der am Vorgang hinterlegten Sollzeit pro Einheit. Ist kein
Vorgang angemeldet, wachst die Soll-Kurve nicht weiter an, da keine Sollzeit pro Einheit definiert ist
und demnach auch keine Steigung der Soll-Kurve ermittelt werden kann. Bei der Auswahl der
Zeitbasis Produktion entspricht das Verhaltnis von Ist-Kurve und Soll-Kurve dem Leistungsgrad in der
OEE. Nur in diesem Fall entspricht die Leistungskurve dem durchschnittlichen Leistungsgrad bis zum
jeweiligen Zeitpunkt. Bei der Auswahl der Zeitbasis OEE spiegelt die Differenz zwischen Soll-Kurve
und Ist-Kurve die Summe aus Effizienzverlusten und Effektivitdtsverlusten wider. Je nachdem, ob
auch nur die Gutmenge betrachtet wird, werden auch Qualitatsverluste bericksichtigt.

(® Interpolation ist ein Verfahren zur ndherungsweisen Ermittlung eines unbekannten
Funktionswertes mithilfe von bekannten Funktionswerten an benachbarten Stellen. Dadurch
wird der Zuwachs der produzierten Menge stetig dargestellt, statt diesen treppenférmig zum
Zeitpunkt der Mengenriickmeldung ansteigen zu lassen.
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Mengen-Zustandsdiagramm (Vorgang) ch) em)  Report-Einstellungen v | M v
Arbeitsplatz: - v | Zeit: 01.11.2016 - 08.02.2017 ~ Vorgang: 1001000200/0010 ~ Zeitbasis: - v Qualitdtsmerkmal:- v | & A
Zoom zuriicksetzen
« < 01.11.2016 09.02.2017 2> 2
16k 160
14k 140
12k 120
10k t 100
| s
¥ m
o 3
g I N
5 8k i 80 S
2 R
2
6K | 60
|
4k 1 40
2k 20
|
12:00 24 Dez 12:00 25. Dez 12:00 26. Dez 12:00 27.Dez 12:00 28.Dez 12:00 29. Dez 12:00 30. Dez 12:00
Il stilistand unbegriindet Ml Produktion [l Werkzeugsicherung [l Risten [ Pause Freigabe Il Kein Material Pause flexibel — Interpolierte Ist-Kurve Soll-Kurve
Effizienz [%]

Bild 31: Mengen-Zustandsdiagramm (Vorgang)

(® Nur Betriebszustinde, die der ausgewihlten Zeitbasis zugeordnet sind, bewirken einen Anstieg
der Sollstiickzeit.

3.2.2.2 Betriebszustandszeitstrahl (Vorgang)
Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Online-Protokolle > Vorgang >

Betriebszustandszeitstrahl (Vorgang)

Gantt- Diagramm von einem oder mehreren Vorgdangen mit Betriebszustdanden fiir den ausgewahlten
Zeitraum in Echtzeit:

Betriebszustande (Vorgang) &) em) Report-Einstellungen v M v
Arbeitsplatz: C170101, C170102, H170101 ~  Zeit: 13.01.2017 F - 14.01.2017 F51 ~ Material: - ~ Vorgang: C1701003/0010, C1701003/0020, C171003/0010, ... + c
Zoom zuriicksetzen
« < 13.01.2017 14.01.2017 > 2
? I
£ 1701003 7 0010
E 09:00 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 1700 1800 1900 2000 2100 2200 2300  14.Jan 0100
~
g ([ R
£ C1701003 / 0020
é 09:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00 14. Jan 01:00
C171003 / 0010
09:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00 14. Jan 01:00
H1701001 / 0010 _
09:00 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 1700 1800 1900 2000 2100 2200 2300  14.Jan 0100

Bild 32: Betriebszustdande (Vorgang)
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3.2.3 Auftrag

3.2.3.1 Betriebszustandszeitstrahl (Auftrag)
Pfad. Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Online-Protokolle > Auftrag >

Betriebszustandszeitstrahl (Auftrag)

Gantt- Diagramm von einem oder mehreren Auftragen mit Betriebszustdanden fiir den ausgewahlten
Zeitraum in Echtzeit:

Betriebszustande (Auftrag) o) Report-Einstellungen ~ M ~
Zeit: Januar 2017 ~  Auftragi - v | &
Zoom zuriicksetzen

Januar 2017 > *

€ < Januar 2017
: - - 1 1 1 1 | BN
T‘:. WP-Standard-03
.E 1.Jan 08:00 12:00 16:00 20:00 2. Jan 04:00 08:00 12:00
2
: L - ANSSN[AN] NSN]SR yon] o o n 1
WP-Standard-01
1. Jan 08:00 12:00 16:00 20:00 2. Jan 04:00 08:00 12:00
wesnazoce M - ARSI AN o o ol
1. Jan 08:00 12:00 16:00 20:00 2. Jan 04:00 08:00 12:00
1. Jan 08:00 12:00 16:00 20:00 2. Jan 04:00 08:00 12:00

Bild 33: Betriebszustandszeitstrahl (Auftrag)
3.2.4 Berichte

3.2.4.1 Mengenprotokoll

Pfad. Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Online-Protokolle > Berichte > Mengenprotokoll

Multireport mit tabellarischer Echtzeitdarstellung von Mengen aller Vorgdnge an einem Arbeitsplatz
fir einen Zeitraum:

= Mengensumme des Vorgangs (Bild 34):
Angaben zur Menge mit Start- und Endzeitpunkt des Vorgangs, Qualitdt und Sollzeit pro

Einheit fir einen Vorgang

—  Mengenprotokoll mit Qualitatsdetails (Bild 35):
Angaben zur Menge mit Typ, Grund und Buchungszeitpunkt fir einen Vorgang

(® Sollzeit pro Einheit ist ein Durchschnittswert.

Vorgang: H1701001/ 0010

Ausgebrachte Menge
Startzeitpunkt “  Endzeitpunkt Material Sollmenge Gutmenge Ausschussmenge Macharbeitsmenge Sollzeit pro Einheit (HH:mm:ss)

13.01.2017 10:48:05 13.01.2017 12:23:13 5 20 20 20 20 00:02:00

Bild 34: Ausgebrachte Menge
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Qualitatsdetails

Buchungszeitpunkt *  Menge Qualitstsmerkmal
13.01.2017 11:05:05 1 Gutmenge
13.01.2017 11:06:06 1 Ausschussmenge
13.01.2017 11:07:36 1 Nacharbeitsmenge
13.01.2017 11:09:06 1 Nacharbeitsmenge
13.01.2017 11:11:06 1 Gutmenge
13.01.2017 11:13:06 1 Gutmenge

Bild 35: Mengenprotokoll mit Qualitatsdetails

3.2.4.2 Schichtbuch

Qualitatsdetails

Standard Gutmenge

Masshaltigkeit

Standard Gutmenge

Standard Gutmenge

Pfad. Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Online-Protokolle > Berichte > Schichtbuch

Multireport mit tabellarischer Echtzeitdarstellung von Mengen, Betriebszustanden und Vorgédngen an

einem Arbeitsplatz wahrend einer Schicht:

Schichtbuch
Arbeitsplatz: 90420, 90520 v | Zeit: 12.12.2017 N - 12.12.2017S v | &

90420 o 12.12.17 [N]: 21:00 - 5:00 12.12.17 [FJ: 5:00 - ‘Iie 12.12.17 [S]: 13:00 - 21:00
90520

Ausgebrachte Mengeo

Vorgang: 1001000101 / 0040

Vorgangsdetails e

Startzeitpunkt “+  Dauer

12.12.2017 14:46:08 00:01:20 0 0 0
12.12.2017 14:47:28 00:01:33 0 0 0
12.12.2017 14:49:02 00:00:26 0 0 0

Gesamtmenge “  Gutmenge Gut [%] Ausschussmenge Ausschuss [%] Nacharbeitsmenge Nacharbeit [%] =
2 R oo~ o [& o
Betriebszustdnde o

Kirzel Betriebszustand Haufigkeit Dauer Dauer [%] =
000 Produktion 2 01:07:53 14,14%

020 Riisten 1 00:01:20 0,28%

1 00:00:26 0,09%

992 Freie Kapazitat innerhalb Schicht 4 06:20:19 79,23%

993 Geplante Pause 1 00:30:00 6,25%
Vorgénge o

Auftrag *  Vorgang Material Sollmenge Gutmenge [Schicht] Ausschussmenge [Schicht] Nacharbeitsmenge [Schicht] Gutmenge [Arbeitsvorgang] Auss =
1001000101 1001000101 / 0040 M-15223675 2000 80 0 0 265 0
< >

Gutmenge [Schicht] Gutmenge [Arbeitsvorgang] Ausschussmenge [Schicht] Ausschussmenge [Arbeitsvorgang] Nacharbeitsmenge [Schich) =

)

Report-Einstellungen ~ v

0 0 (
0 0 (

v
0 0 (

Bild 36: Schichtbuch-Report

(1) Auflistung aller ausgewdhlten Arbeitsplatze.

Ist im Filter nur ein Arbeitsplatz ausgewahlt, wird diese Spalte ausgeblendet.

(2) Reiter pro Schicht.

Jeder Reiter gibt Daten fiir eine Schicht an. Die Anzahl der Reiter bzw. Schichten ist abhangig

vom ausgewadhlten Zeitfilter.

(3) Ausgebrachte Menge:

Produzierte Gesamtmenge mit Angaben zur Qualitat (Gut-, Ausschuss- oder

Nacharbeitsmenge)

Schichtsummen der Betriebszustande:
Betriebszustande mit jeweiliger Haufigkeit und Dauer
Schichtbuchibersicht der Vorgange:

(4)
(5)

Detaillierte Angaben zu Mengen, Hiiben, Sollzeiten und Betriebszustanden von Vorgédngen
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(6) Vorgangsdetails mit Zwischensummen:

Detaillierte Angaben zu einem Vorgang wie Dauer, Qualitat, Hibe, Bemerkungen, Betriebs-
zustande mit bis zu 6-stufiger Detaillierung

3.2.4.3 Schichtbuch (Hiibe aus Mengen berechnet)

Im Unterschied zum normalen Schichtbuch-Bericht wird hier ein Hubfaktor aus den produzierten
Mengen ermittelt und daraus die Anzahl der Hiibe berechnet.

3.2.4.4 Schichtprotokoll

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Online-Protokolle > Berichte > Schichtprotokoll

(® Istim Filter kein Arbeitsplatz ausgewéhlt, werden Datensétze fiir alle Arbeitsplatze geladen. Die
dann anfallenden Datenmengen kénnen zu einer erhohten Ladezeit fihren.

Multireport mit tabellarischer Echtzeitdarstellung von Hubsumme und Haufigkeitsverteilung von
Betriebszustanden fiir einen Arbeitsplatz:

—  Hubsumme fiur Vorgénge der Schicht (Bild 37):
Start- und Endzeitpunkt eines Vorgangs mit der Gesamtzahl von Hiiben. Bezogen auf eine
Schicht
Haufigkeitsverteilung der Betriebszustande innerhalb der Schicht (Bild 38):
Auflistung von Betriebszustanden, deren Haufigkeit und Dauer fir die ausgewahlte Schicht

Hubsumme
Auftrag *  \Vorgang Startzeitpunkt Endzeitpunkt Material Hiibe [Schicht] Hiibe [Arbeitsvorgang] =
H170105_0ODR2 H170105_ODR2 / 1 08.02.2017 07:30:18 08.02.2017 10:48:32 M2 30 30
Bild 37: Hubsumme fiir Vorgange einer Schicht
Betriebszustdnde
Kuarzel - Betriebszustand Haufigkeit Dauer Dauer [%] =
000 Produktion 71 02:58:14 37,13%
020 Riisten 1 00:05:00 1,04%
101 Maschine aus 1 00:05:00 1,04%
19 Break / unplanned 1 00:05:00 1,04%
25 Quality issue 1 00:00:00 0%
992 Freie Kapazitat innerhalb Schicht 2 03:11:28 39,89%
993 Pause 1 00:05:00 1,04%
Stillstand unbegriindet 2 01:30:18

Bild 38: Haufigkeitsverteilung der Betriebszustande einer Schicht

3.2.4.5 Schichtprotokoll (Hiibe aus Mengen berechnet)

Im Unterschied zum normalen Schichtprotokoll-Bericht wird hier ein Hubfaktor aus den produzierten
Mengen ermittelt und daraus die Anzahl der Hiibe berechnet.
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3.2.4.6 Tagesprotokoll

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Online-Protokolle > Berichte > Tagesprotokoll

Multireport mit tabellarischer Echtzeitdarstellung von Hubsumme und Haufigkeitsverteilung von
Betriebszustanden fiir einen Arbeitsplatz:

—  Hubsumme fiir Vorgéange des Tages (Bild 39):
Start- und Endzeitpunkt eines Vorgangs mit der Gesamtzahl von Hiiben und Angaben zum
Material. Bezogen auf einen Tag

— Haufigkeitsverteilung der Betriebszustdande innerhalb des Tages (Bild 40):
Auflistung von Betriebszustanden, deren Haufigkeit und Dauer fiir den ausgewahlten Tag

Tag: 24.10.16
Hubsumme
Auftrag Vorgang Startzeitpunkt Endzeitpunkt Material Materialbeschreibung Hube [Tag] “  Hube [Arbeitsvorgang]
1001332 0010 24.10.2016 00:00:00 24.10.2016 13:31:29 4 Tool 0 5
1001431 0010 24.10.2016 13:35:39 25.10.2016 05:00:00 4 Tool 0 0

Bild 39: Hubsumme fiir Vorgange eines Tages

Betriebszustande

Kirzel Betriebszustand Haufigkeit Dauer - Dauer [%)]

Stillstand unbegriindet 23:40:52
991 Freie Kapazitat auBerhalb Schicht 1 05:00:00 17.24%
020 Risten 1 00:14:57 0,86%
992 Freie Kapazitat innerhalb Schicht 1 00:04:09 0,24%

Bild 40: Haufigkeitsverteilung der Betriebszustande eines Tages

3.2.4.7 Tagesprotokoll (Hiibe aus Mengen berechnet)

Im Unterschied zum normalen Tagesprotokoll-Bericht wird hier ein Hubfaktor aus den produzierten
Mengen ermittelt und daraus die Anzahl der Hiibe berechnet.

3.2.4.8 Meldungen

Pfad. Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Online-Protokolle > Meldungen

Meldungen von einem oder mehreren Arbeitsplatzen mit Zeitpunkt und Meldungstyp sowie weiteren
Details wie Auftragsnummer, Vorgangsnummer, Statusanderung, Mengenmeldungen oder Angaben

zum Werker in Echtzeit. Je nach den im Filter ausgewahlten Meldungstypen werden unter der Spalte
Details (Status) die Anderungen im Status von Personen oder Objekten angezeigt. Beispielweise wird
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beim Meldungstyp Schichtstatus angezeigt, wann eine Schicht startet oder pausiert, oder beim
Meldungstyp Zeit und Anwesenheit, wann sich eine Person im System an- oder abmeldet.

Meldungen gm| m) Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: 90820 v  Zeit: 11.07.2021 - 20.07.2021 ~

Meldungstyp: AVO Aufspannungs Status, AVO Menge, AVO Phase, ... v  Qualitditsmerkmal: - v | &3

Zeitpunkt Meldungstyp Arbeitsplatz  Auftrag Vorgang Details (Status) Maschinenmenge Gutmenge =

20.07.2021, 12:00:00 Schichtstatus 90820 0 In Schicht 0
20.07.2021, 08:00:00 Schichtstatus 20820 0 In Schicht 0
20.07.2021, 08:00:00 Zeit und Anwesenheit 0 0 Log out 0 0
20.07.2021, 07:56:59 Zeit und Anwesenheit 0 0 Leg in 0 0
20.07.2021, 07:30:00 Schichtstatus 90820 0 In Pause 0 0
20.07.2021, 04:00:00 Schichtstatus 20820 0 In Schicht 0 0
20.07.2021, 00:00:00 Schichtstatus 90820 0 In Schicht 0 0
19,07.2021, 23:30:00 Schichtstatus 20820 0 In Pause 0 0

Bild 41: Meldungen von Arbeitsplatzen als Tabelle

Meldungen sind Signale, die eine Anderung im Shop Floor Terminal reprasentieren. Diese werden
zentral Gber die FFRuntime verbucht, interpretiert und fiir das Reporting bzw. ERP aufbereitet.
Folgende Meldungstypen sind verfligbar:

= Maschinen-Zahler
Inkrementierungen beim Zahler fiir produzierte Stlicke einer Maschine. Ausgabe in Spalte
Details (Status).

— Maschinen-Hube
Durchgefiihrte Hibe einer Maschine

= Maschinenmenge
Unqualifizierte Mengenmeldungen

= Maschinen Status
Anderungen im Maschinenstatus (z.B. Produktion oder Stillstand). Ausgabe in Spalte Details
(Status).

= AVO Aufspannungs-Status.
Anderungen des Aufspannungs-Status in der Aufspannungs-Sequenz. Ausgabe in Spalte
Details (Status).

= AVO-Phase
Anderungen der Vorgangsphase (z. B. Riisten, Bearbeitung, Unterbrochen, Beendet).
Ausgabe in Spalte Details (Status).

= AVO-Produktionsstatus
Anderungen in den Statusdetails von Vorgangen (z. B. in Produktion oder im Stillstand
aufgrund bestimmter Stérungen). Ausgabe in Spalte Details (Status).

= AVO Menge
Mengenmeldungen bzgl. Gutmengen, Ausschussmengen oder Nacharbeitsmengen mit
entsprechenden Begriindungen (z. B. Madngel in Geometrie oder Oberflache). Ausgabe in
Spalte Details (Status).Gemeinkosten Kontrolle
An- und Abmeldungen an Gemeinkostenobjekte. Ausgabe in Spalte Details (Status).
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—  Personen-Statuswechsel
An- und Abmeldungen von Personen an Vorgangen. Ausgabe in Spalte Details (Status).

= Personen-Arbeitsplatz Statuswechsel
An- und Abmeldungen von Personen am Arbeitsplatz. Ausgabe in Spalte Details (Status).

—  Schichtstatus
Vom Schichtgenerator erzeugte Statuswechsel in der Schicht (z.B. In Schicht, In Pause).
Ausgabe in Spalte Details (Status).

—  Zeit und Anwesenheit
An- und Abmeldungen im System zur Erfassung der reinen Arbeits- bzw. Anwesenheitszeit.
Ausgabe in Spalte Details (Status).

—  Zeit und Anwesenheitspause
Pausenmeldungen zur Erfassung der Pausenzeiten. Ausgabe in Spalte Details (Status).
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3.3 Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Dieser Abschnitt behandelt die OEE-Auswertungen. Die OEE wird aus den Kennzahlen Verfiigbarkeit,
Leistung und Qualitat ermittelt und ist das Produkt dieser Kennzahlen. Die Verfligbarkeit ergibt sich
aus den Betriebszustanden und ist der Quotient aus Produktionszeit / geplante Betriebszeit. Die
Leistung ist ein Soll/Ist-Vergleich der Stiickzeit. Die Qualitdt wird von den Qualitdtsmerkmalen

bestimmt (Gut-, Ausschuss-, Nacharbeitsmenge) und ist der Quotient aus Gutmenge / ausgebrachte
Gesamtmenge.

(D Die Produktion innerhalb von Pausen wird bei der OEE-Auswertung miteinbezogen. Die

Produktion in Freischichten wird nicht beriicksichtigt, da es sich nicht um geplante Zeiten
handelt.

Komponenten des OEE

Verfugbarkeit Leistungsgrad Qualitat

Prozessverfigbar- Ristzeitmini-

Belegungsgrad L mierung

Bild 42: Komponenten des OEE

@ Bei OEE-Reports auf Wochenbasis (Zeitfilter Woche) ist durch Linksklick auf eine Sdule im
Saulendiagramm ein Drill-Down zum entsprechenden OEE-Report auf Tagesbasis verfiigbar.
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3.3.1 OEE (Gesamtbetrachtung)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Overall Equipment Effectiveness (OEE) > OEE
(Gesamtbetrachtung)

v" Die Zeitbasen OEE und Produktion sind konfiguriert.

Multireport mit OEE-konformer Auswertung von allen oder ausgewdihiten Arbeitsplatzen eines
Werkes bzw. einer Gruppe fiir einen ausgewdhlten Zeitraum. Ist kein Arbeitsplatz ausgewahlt,
bezieht sich die Auswertung auf alle Arbeitsplatze:
—  OEE-(Gesamtbetrachtung) als Sdulendiagramm (Bild 43):
Darstellung von Verfligbarkeit, Leistungsgrad, Qualitat und daraus ermittelte OEE in einer
Saulengruppe.
—  OEE-(Gesamtbetrachtung) als Tabelle (Bild 44):

Tabellarische Darstellung von Verfiligbarkeit, Leistungsgrad, Qualitdt und daraus ermittelte
OEE.

OEE (Gesamtbetrachtung) @) @) Report-Einstellungen v v

Arbeitsplatz: 760-1, 760-2, 760-3, A760-1, A760-2, C760-1, ... ~ Zeit: Mai 2016 - Februar 2017 ~ | &

60.00 %
40,00 %

20.00%

000 I

Wl verfugbarkeit Leistungsgrad auaitat Il OEE

Bild 43: OEE (Gesamtbetrachtung) als Saulendiagramm

Verfligbarkeit 6,64%
Leistungsgrad 7,19%
Qualitat 75,52%
(0] 0,36%

Bild 44: OEE (Gesamtbetrachtung) als Tabelle
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3.3.2 Arbeitsplatz

3.3.2.1 OEE-Report (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Overall Equipment Effectiveness (OEE) > Arbeitsplatz
> OEE-Report (Arbeitsplatz)

v" Die Zeitbasen OEE und Produktion sind konfiguriert.

Multireport mit OEE-konformer Auswertung von einem oder mehreren Arbeitsplatzen zum Vergleich
Uber den ausgewahlten Zeitraum:
—  OEE-Report (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild 45):
Darstellung von Verfligbarkeit, Leistungsgrad, Qualitdt und daraus ermittelte OEE in
Saulengruppen fir jeden Arbeitsplatz
—  OEE-Report (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 46):
Tabellarische Darstellung von Verfiligbarkeit, Leistungsgrad, Qualitat und daraus ermittelte
OEE fiir jeden Arbeitsplatz

OEE-Report (Arbeitsplatz) 5 em) Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: C760-1, C760-2, H760-1, H760-2 ~  Zeit: 2016-2017 v | &

250,00 %
200,00 %
150,00 %
100,00 %
50,00 % I
0,00 % — —

C760-1 C760-2 H760-1 H760-2

Wl Verfigbarkeit Leistungsgrad auaitst [l OEE

Bild 45: OEE-Report (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm

Arbeitsplatz C760-1 C760-2 H760-1 H760-2
Verfiigharkeit 78,57% 0,86% 0,08% 0,38%
Leistungsgrad 231% 239,06% 84,75% 141,54%
Qualitat 89,42% 61,16% 100% 90,91%
OEE 1,62% 1,26% 0,07% 0,49%

Bild 46: OEE-Report (Arbeitsplatz) als Tabelle
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3.3.2.2 OEE-Verlauf (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Overall Equipment Effectiveness (OEE) > Arbeitsplatz
> OEE-Verlauf (Arbeitsplatz)

v" Die Zeitbasen OEE und Produktion sind konfiguriert.

Multireport mit zeitlicher Entwicklung der OEE-Auswertung fiir einen Arbeitsplatz tiber den
ausgewadhlten Zeitraum:
OEE-Verlauf (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild 47):

Darstellung der Entwicklung von Verflgbarkeit, Leistungsgrad, Qualitdt und daraus ermittelte
OEE in S&ulen. Jede Saulengruppe gibt die Daten fiir einen Zeitraum wieder. Die rechte
Saulengruppe stellt die Daten im Durchschnitt dar.

OEE-Verlauf (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 48):

Tabellarische Darstellung der Entwicklung von Verfligbarkeit, Leistungsgrad, Qualitat und
daraus ermittelte OEE. Jede Spalte stellt einen Zeitraum dar.

100,00 %

7500 %

50,00 %

25,00 %

0,00 %

OEE-Verlauf (Arbeitsplatz)
Arbeitsplatz: - « | Zeit: Woche 40 2016 - Woche 41 2016

KW 40 2016

n;: nrgt‘ Report-Einstellungen + v
ru
(5]
B — I L
KW 41 2016
Ml veriagbarkeit Leistungsgrad auaitat [l oEe

Bild 47: OEE-Verlauf (Arbeitsplatz) als Saulendiagramm

OEE

Datum

Qualitat

Verflgbarkeit

Leistungsgrad

2016/40 2016/41
2,35% 747%
102,92% 40,74%
87,04% 61,04%
2,11% 1,86%

Bild 48: OEE-Verlauf (Arbeitsplatz) als Tabelle

30.07.21

Handbuch - Reporting.docx Seite: 51/120



2 FORCAM

smart factory experts
Vordefinierte Reports f y exp

3.3.3 Vorgang

3.3.3.1 OEE-Report (Vorgang)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Overall Equipment Effectiveness (OEE) > Vorgang >
OEE-Report (Vorgang)

v" Die Zeitbasen OEE und Produktion sind konfiguriert.

Multireport mit OEE-konformer Auswertung von einem oder mehreren Vorgangen zum Vergleich
Uber den ausgewahlten Zeitraum:
—  OEE-Report (Vorgang) als Sdulendiagramm (Bild 49):
Darstellung von Verfligbarkeit, Leistungsgrad, Qualitdt und daraus ermittelte OEE in
Saulengruppen fir jeden Vorgang
—  OEE-Report (Vorgang) als Tabelle (Bild 50):

Tabellarische Darstellung von Verfiligbarkeit, Leistungsgrad, Qualitat und daraus ermittelte
OEE fiir jeden Arbeitsplatz

OEE-Report (Vorgang) @) em) Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: H170105 ~ | Zeit: 20122016 - 31.01.2017 v  Material: - v Vorgang:- v | &

200,00 %

150,00 %

100,00 %

N l .

0,00 %
H170105_ODR1 f 105_1 H170105_ODR2 / 1
Il verfugbarkeit Leistungsgrad Quaitatsrate [l OEE

Bild 49: OEE-Report (Vorgang) als Sdulendiagramm

Auftrag / Vorgang H170105_0ODR1 / 105_1 H170105_0DR2 / 1
Verfiigharkeit 99,6% 94,69%
Leistungsgrad 199,94% 163,83%
Qualitatsrate 100% 53,42%

OEE 199,15% 82,87%

Bild 50: OEE-Report (Vorgang) als Tabelle
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3.4 Verfligbarkeitsanalyse

Die Reports in diesem Abschnitt betreffen Betriebszustdande.

Verfligharkeitsanalyse (1)

Verfiigbarkeit

Material Arbeitsplatz Zeit
Hitliste Betriebszustinde Betrl?zs;us_:anldir?port Betrle{;szbus.'fcanlds:cv;:rla uf
(Material) rbeitsplatz rbeitsplatz
Hitliste Betriebszustande
Betriebszustandsreport (Arbeitsplatz)
(Vorgang)

Hitliste Betriebszustdnde
(Vorgang)

Bild 51: Komponenten der Verfiigbarkeitsanalyse

3.4.1 Verfiigbarkeit (Gesamtbetrachtung)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Verfligbarkeit
(Gesamtbetrachtung)

v" Die Zeitbasen OEE, Produktion und Riisten sind konfiguriert.

Die Verfligbarkeit ergibt sich aus dem Produkt aus Belegungsgrad, Prozessverfiigbarkeit und
Ristminimierung.
— Belegungsgrad:
Allokative Komponente der Verfligbarkeit, die iber die Fertigungsplanung verbessert werden
kann. Der Belegungsgrad ist der Quotient aus tatsachlicher Belegungszeit eines
Arbeitsplatzes / geplante Betriebszeit gemaR dem Schichtmodell.
—  Prozessverfligbarkeit:
Technische Komponente der Verfiigbarkeit, die mit den Methoden des Advanced Shop Floor
Management signifikant gesteigert werden kann. Die Prozessverfligbarkeit ist der Quotient
aus der Produktionszeit (Zeitbasis Produktion) / Bearbeitungszeit inklusive storungsbedingter
Unterbrechungen.

Risten gehort nicht zur Bearbeitungszeit eines Vorgangs und wird daher in einer dritten
Komponente betrachtet.
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Rustzeitminimierung:
Erreicht 100 %, wenn Ristzeiten vollkommen beseitigt wurden und ermittelt sich als
Quotient aus Bearbeitungszeit / Belegungszeit der Vorgange auf einem Arbeitsplatz.
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Verfugbarkeitsanalyse (ll)

Verflugbarkeit (Gesamtbetrachtung)

Belegungsgrad

Allokative
Aspekte

Prozessverfiig-
barkeit

Ristzeitmini-
mierung

Aspekte

Technische

Bild 52: Aspekte der Verfiigbarkeit

Multireport mit der Darstellung der Verfligbarkeit fiir einen oder mehrere Arbeitsplatze fiir einen
Zeitraum. Die angegebenen Prozentzahlen geben den Anteil bezogen auf einer optimalen (100%igen)
Verfligbarkeit an.

Verflgbarkeit als Sdulendiagramm (Bild 53):
Belegungsgrad, Prozessverfligbarkeit, Riistzeitminimierung und die daraus berechnete
Verfligbarkeit als Saulen

Verfligbarkeit als Tabelle (Bild 54):
Tabellarische Auflistung von Belegungsgrad, Prozessverfiigbarkeit, Riistzeitminimierung, der
daraus berechneten Verfiigbarkeit und dem Ristgrad

100,00 %

80,00 %

60.00 %

40,00 %

20,00 %

0.00%

Verftigbarkeit (Gesamtbetrachtung)

Arbeitsplatz: - ~ | Zeit: September 2016 - Oktober 2016 ~ | &

% Report-Einstellungen v

M Belegungsgrad

Prozessverfugbarkeit Ristzeitminimierung Il Verfugbarkeit

Bild 53: Verfiigbarkeit als Balkendiagramm
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Belegungsgrad 27.83%
Prozessverfligbarkeit 26,32%
Ristzeitminimierung 99,6%
Verfligharkeit 7.3%

Bild 54: Verfiigbarkeit als Tabelle

3.4.2 Arbeitsplatz

3.4.2.1 Zustandsklassenreport (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Arbeitsplatz >
Zustandsklassenreport (Arbeitsplatz)

v’ zustandsklassen sind konfiguriert.

Multireport mit der Darstellung von Zustandsklassen flr einen oder mehrere Arbeitsplatze fir einen
Zeitraum:

—  Zustandsklassenreport (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild 55):
Dauer von Zustandsklassen anteilig als Saulen. Jede Saule stellt die Dauer fiir einen
ausgewdhlten Arbeitsplatz dar. Je nach Auswahl im Werte-Filter ist die Dauer ein
prozentualer Anteil (an Gesamtwert oder Planbetriebszeit) oder in Minuten.

—  Zustandsklassenreport (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 56):
Tabellarische Auflistung von Zustandsklassen. Angabe der Dauer als prozentualer Anteil (an
Gesamtwert oder Planbetriebszeit) oder in Minuten. Die Spalten beziehen sich auf
Arbeitsplatze. Der Werte-Filter beeinflusst diese Tabelle nicht.

Zustandsklassenreport (Arbeitsplatz) Report-Einstellungen + v

Arbeitsplatz: H170101, H170102, H170103, H170201 ~ | Zeit: Médrz 2017 v | Zustandsklasse: - v c

H170101 H170102 H170103 H170201

Werte

100,00 %

75,00 %

50,00 %

25,00 %

0.00 %

Freie Kapazitat [l Pause [ Produkiion [l Rusten [l Storungsbedingte Unterbrechung

Bild 55: Zustandsklassenreport (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm
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|H170101 H170102 H170103 H1

Statusklasse | Dauer Dauer [% von PBZ] Dauer [% von Gesamt] Dauer Dauer [% ven PBZ] Dauer [% von Gesamt] Dauer Dauer [% von PBZ] Dauer [% von Gesamt] Dl
Stérungsbedingte Unterbrechung RSN [V 88,15%

08:00 1345% 11,85% 08:00  1345% 11,85% 0200  29,63% 22,86% 01

Freie Kapazitat

59:30 100% 88,15% 06:45 100% 77,14% 1C

113,45% g 113,45% 129,63%

Bild 56: Zustandsklassenreport (Arbeitsplatz) als Tabelle

(® Ist eine Zustandsklasse im Filter ausgewahlt, stellt der Report Daten nur fiir diese Klasse dar.

Durch einen Linksklick auf eine Saule ist ein Drill-Down zu Betriebszustandsreport (Arbeitsplatz)
verfliigbar.

3.4.2.2 Zustandsklassenverlauf (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Arbeitsplatz >
Zustandsklassenverlauf (Arbeitsplatz)

v’ zustandsklassen sind konfiguriert.

Multireport mit der Darstellung des zeitlichen Verlaufs von Zustandsklassen fiir einen oder mehrere
Arbeitsplatze Gber einen ausgewadhlten Zeitraum:

—  Zustandsklassenverlauf (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild 57):
Dauer von Zustandsklassen anteilig als Sdulen. Jede Saule stellt die Dauer fiir einen
ausgewahlten Zeitraum dar (z.B. Monat, Kalenderwoche, usw.). Je nach Auswahl im Werte-
Filter ist die Dauer ein prozentualer Anteil (an Gesamtwert oder Planbetriebszeit) oder in
Minuten. Die Daten stammen von allen ausgewahlten Arbeitsplatzen.

—  Zustandsklassenverlauf (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 58):
Tabellarische Auflistung von Zustandsklassen. Angabe der Dauer als prozentualer Anteil (an
allen Zustandsklassen, an der geplanten Betriebszeit (PBZ) oder in Minuten. Die Daten
stammen von allen ausgewahlten Arbeitsplatzen. Die Spalten beziehen sich auf ausgewéhlte
Zeitraume (z.B. Monat, Kalenderwoche, usw.). Der Werte-Filter beeinflusst diese Tabelle
nicht.

Zustandsklassenverlauf (Arbeitsplatz) G5l e Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: H170201 ~  Zeit: Woche 6 2017 - Woche 92017 ~ | Zustandsklasse: - v | &

Werte

Dauer [% von Gesamt]

100,00 %

75.00 %

50,00 %

25,00 %

0.00 %

KW 07 2017 KW 08 2017 KW 09 2017

M Produktion [l Rasten Il Storungsbedingte Unterbrechung

Bild 57: Zustandsklassenverlauf (Arbeitsplatz) als Saulendiagramm
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|KW072017 KW 08 2017

Zustandsklasse | Dauer Dauer [% von PBZ] Dauer [% von Gesamt] Dauer

Produktion 01:40 2,29% 2,06%
11:18 15,45% 13,92% 96:00 100% 100%

Storungsbedingte Unterbrechung [UEE 82,27% 74,14%

Dauer [% von PBZ] Dauer [% von Gesamt]

KW 09 2017

Dauer Dauer [% von PBZ] Dauer [% von Gesar

15:51 2391% 23,5%
40:00 60,27% 59,26%
10:30 15,82% 15,56%

Bild 58: Zustandsklassenverlauf (Arbeitsplatz) als Tabelle

(® Ist eine Zustandsklasse im Filter ausgewahlt, stellt der Report Daten nur fiir diese Klasse dar.

Durch einen Linksklick auf eine Saule ist ein Drill-Down zu Betriebszustandsverlauf (Arbeitsplatz)

verfligbar.

3.4.2.3 Betriebszustandsreport (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Arbeitsplatz >

Betriebszustandsreport (Arbeitsplatz)

Multireport mit (anteiligen) Dauern von Betriebszustdanden fiir einen oder mehrere Arbeitsplatze flr

einen Zeitraum:

Betriebszustandsreport (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild

59):

Betriebszustande als Sdulen pro Arbeitsplatz. Jede Saule stellt Betriebszustdande anteilig an

der Gesamtnutzungsdauer dar.
Betriebszustandsreport (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 60):

Auflistung von Betriebszustanden und detaillierten Angaben zur Dauer fir jeden Arbeitsplatz

mit anteiliger Dauer, Durchschnitt und Summe.

Betriebszustandsreport (Arbeitsplatz)
Arbeitsplatz: 760-1, C170101, WP-OperationFree-01, ... v | Zeit: Januar 2017 - Februar 2017 «

Werte

Dauer (Summe)

600:00
432:00
264:00

96:00

0-72:00
760-1 C170101 WP-OperationFree-01
I Produktion Auto aus [ Kein Personal Il Werlzeugsicherung Il Pause / nicht eingeplant Kein Auftrag
Qualitative Storung [l Qualitatsproblem Ml Rusien Pause flexibel Freie Kapazitat innerhalb Schicht

Betriebszustand: - « | Weitere...

@ Report-Einstellungen ~
~

YR

WP-Standard-01

M Kein Werkzeug Il Kein Material
pause [l Stilstand unbegrindet

Bild 59: Betriebszustandsreport (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm
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Betriebszustand

Produktion

Pause

Stillstand unbegrindet

Bild 60: Betrie

Freie Kapazitat innerhalb Sch\'chtl 502:50 73,95% 201:39 86,92% 00:05 001%  00:.02 0% 00:00 00:00 40,22%
Pause / nicht eingeplant 00:02 0% 00:00 00:00 0%
Kein Auftrag 00:04 0,01% 00:00 00:00 0%
Kein Personal 00:04 0,01% 00:00 00:00 0%
Kein Werkzeug 661:53 97,34% 00:00 00:00 24,33%
Qualitstsproblem 00:10 0,02% 00:00 00:00 0,01%

Reports
|TGU-1 C170101 WP-OperationFree-01 WP-Standard-01 Gesamt @ Gesamt » Gesamt 9
| Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer (HH:mm) Dauer

46:54 6,9% 01:20 0,58%  11:51 1,74%  252:21 37,11% 00:00 00:00 11,58%

|02:15 0,33%  29:00 12,5%  02:15 0,33% 0215 033%  00:00 00:00 3,37%

128:00 18,82% 00:00 0% 02:56 043%  421:56 62,05% 00:00 00:00 20,33%

bszustandsreport (Arbeitsplatz) als Tabelle

3.4.2.4 Betriebszustandsverlauf (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Arbeitsplatz >
Betriebszustandsverlauf (Arbeitsplatz)

Multireport m

it der Entwicklung von Betriebszustanden fiir einen oder mehrere Arbeitsplatze fur

einen Zeitraum:

— Betrie
Betrie

bszustandsverlauf (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild 61):
bszustdnde als Saulen pro ausgewahlte Zeiteinheit. Jede Saule stellt die Entwicklung

der Betriebszustdande von ausgewahlten Arbeitsplatzen Gber den ausgewahlten Zeitraum dar.

—  Betrie

bszustandsverlauf (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 62):

Auflistung von Betriebszustanden und detaillierten Angaben zur Dauer Uber den
ausgewadhlten Zeitraum mit anteiliger Dauer, Summe, und Durchschnitt. Die Daten beziehen
sich auf alle ausgewahlten Arbeitsplatze.

Werte
Dauer [%] ~

100,00 %

75,00 %

50,00 %

2500%

0.00 %

Betriebszustandsverlauf (Arbeitsplatz) @) e  Report-Einstellungen v v

Arbeitsplatz: - ~ | Zeit: Woche 3 2017 - Woche 6 2017 ~  Betriebszustand: - ~  Weitere.. ~ | &%

KW 03 2017 KW 04 2017 KW 05 2017 KW 06 2017

M produktion [l rusten Il Kein Werkzeug Freie Kapazitat innerhalb Schicht pause [l stilstand unbegrundet

Bild 61: Betriebszustandsverlauf (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm
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|KWU3 2017 KW 04 2017 KW 05 2017 KW 06 2017 Gesamt |

Betriebszustand Dauer (HH:mm) Dauer (%) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer (%) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer (%) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer (%) Dauer [%] Dauer (H

152:21 3.21% 321% 112:00 2,57% 2,57% 144:.00 2,57% 2,57% 80:00 2,41% 2,41% 00:00

Pause | 66:00 1.39% 139%  50:00 1,15% 1,15%  98:30 1,76% 1,76%  93:00 2,8% 2,8% 00:00

4070:01 85,79% 8579% 3722:00 8537% 8537% 4740:30 84,53% 84,53% 2714:00 81,75% 81,75% 00:00
Freie Kapazitit innerhalb Sch\'chtl 335:46 708% 7,08%  364:.00 8,35%  835%  482:.00 8,59%  8,58% 35400 10,66% 10,66% 00:00
119:45 2,52%  2,52% 112:00 2,57%  2,57% 143:00 2,55%  2,55%  79:00 2,38%  2,38%  00:00
)3 100% 100% 100% 5608:00 100% 100% 100% 100% 3

Bild 62: Betriebszustandsverlauf (Arbeitsplatz) als Tabelle

3.4.2.5 Hitliste Betriebszustdnde (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Arbeitsplatz > Hitliste
Betriebszustande (Arbeitsplatz)

Multireport mit Betriebszustanden und detaillierten Angaben zu Dauer und Haufigkeit fir einen oder
mehrere Arbeitsplatze fir den ausgewdahlten Zeitraum:

— Hitliste Betriebszustande (Arbeitsplatz) als Balkendiagramm (Bild 63):
Darstellung von ausgewahlten Betriebszustanden und deren Gesamtdauer als Balken. Die
Betriebszustande beziehen sich auf alle ausgewahlten Arbeitsplatze.

— Hitliste Betriebszustande (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 64):
Auflistung von ausgewahlten Betriebszustanden pro Arbeitsplatz mit Dauer und Haufigkeit
fur den ausgewahlten Zeitraum. Anteil der Haufigkeit an der Gesamthaufigkeit aller
Betriebszustande

Hitliste Betriebszustidnde (Arbeitsplatz) @ .;@ Report-Einstellungen + v
Arbeitsplatz: C170102 v | Zeit: Dezember 2016 - Januar 2017 ~  Betriebszustand: - v  Weitere.. ~ &

Werte Sortierung (Achse)

Dauer (Summe) ~  Haufigkeit [%] SR

Frele Kapazitat innerhalb Schicht
Pause
Produktion -
Stillstand unbegrindet I
Starung Roboter I

Rusten I

00:00 08:00 16:00 24:00 32:00 40:00 48:00 56:00 64:00 72:00 80:00 88:00 96:00 104:00 112:00
Dauer [HH:mm]

Bild 63: Hitliste Betriebszustidnde (Arbeitsplatz) als Balkendiagramm
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Arbeitsplatz = Karzel Betriebszustand Haufigkeit Haufigkeit [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer [% absolut] Dauer [@] (HH:mm) =
C170102 992 Freie Kapazitat innerhalb Schicht 33 56,9% 111:19 81,85% 81,85% 03:22
C170102 993 Pause 17 2931% 16:29 12,12% 12,12% 00:58
C170102 Produktion 3 517% 06:10 4,54% 4,54% 02:03
C170102 9 Stillstand unbegriindet 3 517% 01:01 0,75% 0,75% 00:20
C170102 Stérung Roboter 1 1,72% 00:30 0,37% 0,37% 00:30
C170102 Riisten 1 1,72% 00:30 0,37% 0,37% 00:30
58 100% 136:00 100% 100% 07:44

Bild 64: Hitliste Betriebszustdnde (Arbeitsplatz) als Tabelle

@ Der ausgewadhlte Betriebszustand im Filter wird nur dargestellt, wenn am entsprechenden
Arbeitsplatz in dem ausgewahlten Zeitraum gebucht wurde.

Wenn Dauer unter Weitere Filter ausgewahlt ist, werden nur Betriebszustdnde entsprechend der
eingetragenen Dauer angezeigt (z.B. alle Betriebszustande mit einer Dauer >95 Stunden).

Wenn Haufigkeit untere Weitere Filter ausgewahlt ist, werden nur Betriebszustiande entsprechend
der eingetragenen Haufigkeit angezeigt (z.B. alle Betriebszustande mit einer Haufigkeit >= 2).

@ Die Haufigkeit ist schichtbezogen, sodass ein Betriebszustand, der liber zwei Schichten geht, hier
doppelt verrechnet wird.

Durch Klicken auf einen Betriebszustand (Rechtsklick in Tabelle, Linksklick auf einen Balken) ist
folgender Drill-Down verfligbar:
— Hitliste Betriebszustandsdetails Ebene 2 (Arbeitsplatz):
Detaillierung des ausgewahlten Betriebszustands in einer Tabelle bzw. Balkendiagramm:
o Hitliste Betriebszustande (Arbeitsplatz) Ebene 2 als Balkendiagramm (Bild 65):
Darstellung des ausgewahlten Betriebszustands als Balken mit der Gesamtdauer,
bezogen aus allen Arbeitsplatzen, in denen der Zustand vorkommt.
o Hitliste Betriebszustande (Arbeitsplatz) Ebene 2 als Tabelle (Bild 66):
Nur der ausgewadhlte Betriebszustand wird in einer Tabelle angezeigt. Jede Zeile
bezieht sich auf einen Arbeitsplatz.
Haufigkeit: Haufigkeit des Betriebszustands auf entsprechendem Arbeitsplatz.
Haufigkeit [%]: Anteil der Haufigkeit an der Gesamthaufigkeit des ausgewahlten
Betriebszustands.
Dauer (HH:mm): Gesamtdauer des Betriebszustands pro Arbeitsplatz.
Dauer [%]: Anteil der Dauer an der Gesamtdauer des ausgewdhlten

Betriebszustands.
Dauer [% absolut]: Anteil der Dauer an der Gesamtdauer aller Betriebszustande.

(@ Ein Drill-Down ist nur bei Storgrinden (z.B. Stillstand unbegriindet oder Keine Verbindung,
usw.) moglich, nicht bei Produktion oder Riisten.
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Betriebszustandsdetails < zZurick g Report-Einstellungen ~ M ~

Arbeitsplatz: H170101 ~ | Zeit: 24.01.2017 - 26.01.2017 ~  Betriebszustand: Machine issue v Dauer:- ~ Héufigkeit - v | &

Elektrizitat Fluktuation

Ausfall Maschine

00:00  00:00 00:00 00:00 00:01 00:01 00:01 00:01 00:02 00:02 00:02 00:02 00:03 00:03 00:03 00:03 00:04 00:04 00:04 00:04 00:05
Dauer [HH:mm]

Bild 65: Hitliste Betriebszustidnde (Arbeitsplatz) Ebene 2 als Balkendiagramm

Kurzel (2) “  Detaillierung (2) Haufigkeit Haufigkeit [35] Dauer Dauer [3%] Dauer [3% absolut] =
M231 Ausfall Maschine 3 75% 00:02 33,35% 0,26%
M232 Elektrizitat Fluktuation 1 25% 00:04 66,65% 0,52%

4 100% 00:07 100% 0,78%

Bild 66: Hitliste Betriebszustdnde (Arbeitsplatz) Ebene 2 als Tabelle

3.4.3 Material

3.4.3.1 Zustandsklassenreport (Material)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Material >
Zustandsklassenreport (Material)

v Zustandsklassen sind konfiguriert.

Multireport mit der Darstellung von Zustandsklassen flir ein oder mehrere Materialien fir einen
Zeitraum:
—  Zustandsklassenreport (Material) als Sdulendiagramm (Bild 67):
Dauer von Zustandsklassen anteilig als Sdulen. Jede Saule stellt die Dauer fiir ein
ausgewahltes Material dar. Je nach Auswahl im Werte-Filter ist die Dauer ein prozentualer
Anteil (an Gesamtwert) oder in Minuten.
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—  Zustandsklassenreport (Material) als Tabelle (Bild 68):
Tabellarische Auflistung von Zustandsklassen. Angabe der Dauer als prozentualer Anteil (an
Gesamtwert) oder in Minuten. Die Spalten beziehen sich auf Materialien. Der Werte-Filter
beeinflusst diese Tabelle nicht.

Zustandsklassenreport (Material) ) Report-Einstellungen ~ v

Material: Z-10203178, M-15233675, 299033205 v  Zeit: 2017 ~ Zustandsklasse:- v | £

Werte

Dauer [% von Gesamt]

100,00 %
75.00 %
50,00 %
25,00 %

0,00 %
299033205 Z-10203178 M-15233675

M Produktion [l Risten M Storungsbedingte Unterbrechung

Bild 67: Zustandsklassenreport (Material) als Sdulendiagramm

| 299033205 M-15233675 7-10203178
Statusklasse | Dauer Dauer [% von Gesamt] Dauer Dauer [% ven Gesamt] Dauer Dauer [% von Gesami]
03:20 68,83% 00:40 34,81% 00:48 7,98%
_00:30 1031% 00:45 39,11% 00:25 4,15%

Storungsbedingte Unterbrechung 01:00 20,86% 00:30 26,08% 09:05 90,36%

102,49%

Bild 68: Zustandsklassenreport (Material) als Tabelle

(® Ist eine Zustandsklasse im Filter ausgewdhlt, stellt der Report Daten nur fiir diese Klasse dar.

Durch einen Linksklick auf eine Saule ist ein Drill-Down zu Betriebszustandsreport (Material)
verfligbar.

3.4.3.2 Zustandsklassenverlauf (Material)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Material >
Zustandsklassenverlauf (Material)

v" Zustandsklassen sind konfiguriert.

Multireport mit der Darstellung des zeitlichen Verlaufs von Zustandsklassen fiir ein oder mehrere
Materialien Uber einen ausgewahlten Zeitraum:
—  Zustandsklassenverlauf (Material) als Sdulendiagramm ():
Dauer von Zustandsklassen anteilig als Saulen. Jede Saule stellt die Dauer fiir ein
ausgewahltes Material dar. Je nach Auswahl im Werte-Filter ist die Dauer ein prozentualer
Anteil (an Gesamtwert) oder in Minuten. Die Daten stammen von allen ausgewahlten
Materialien.
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—  Zustandsklassenverlauf (Material) als Tabelle ():
Tabellarische Auflistung von Zustandsklassen. Angabe der Dauer als prozentualer Anteil (an
Gesamtwert) oder in Minuten. Die Daten stammen von allen ausgewahlten Materialien. Die
Spalten beziehen sich auf ausgewahlte Zeitrdume (z.B. Monat, Kalenderwoche, usw.). Der
Werte-Filter beeinflusst diese Tabelle nicht.

Zustandsklassenverlauf (Material) Report-Einstellungen ~ 1 «
Material: - v Zeit: Woche 2 2017 - Woche 52017 ~ Zustandsklasse:- ~ | g
Werte
Dauer [% von Gesamit]
100.00 %
75.00 %
50.00 %
25,00 %
0.00 %
KW 02 2017 KW 03 2017 KW 04 2017 KW 05 2017
Organisatorisch bedingte Stilistande [l Produktion Ml Risten Il Storungsbedingte Unterbrechung

Bild 69: Zustandsklassenverlauf (Material) als Sdulendiagramm

|KW022017 KW 03 2017 KW 04 2017 KW 05 2017

Statusklasse | Dauer Dauer [% von Gesamt] Dauer Dauer [% ven Gesamt] Dauer Dauer [% ven Gesamt] Dauer Dauer [% von Gesamt]

262:24 62,84% 255:32 61,85% 208:48 45,39% 57:25 17.9%

00:30 0,12% 08:38 2,09% 76:50 16,7% 80:04 24,97%

154:39 37,04% 149:13 36,12% 174:09 37,86% 183:15 57,13%
0,13%

100,13%

99,96%

100,06%

Bild 70: Zustandsklassenverlauf (Material) als Tabelle

(® Ist eine Zustandsklasse im Filter ausgewahlt, stellt der Report Daten nur fiir diese Klasse dar.

Durch einen Linksklick auf eine Saule ist ein Drill-Down zu Betriebszustandsverlauf (Material)
verfligbar.
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3.4.3.3 Betriebszustandsreport (Material)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Material >
Betriebszustandsreport (Material)

Multireport mit (anteiligen) Dauern von Betriebszustdanden fiir ein oder mehrere Materialien flr

einen Zeitraum:

—  Betriebszustandsreport (Material) als Sdulendiagramm (Bild 71):
Betriebszustande als Sdaulen pro Material. Jede Saule stellt Betriebszustande anteilig an der

Gesamtnutzungsdauer dar.

—  Betriebszustandsreport (Material) als Tabelle (Bild 72):
Auflistung von Betriebszustanden und detaillierten Angaben zur Dauer fiir jedes Material mit

anteiliger Dauer, Durchschnitt und Summe.

Betriebszustandsreport (Material) ) Report-Einstellungen v
Material: - ~ | Zeit: Januar 2017 - Februar 2017 ~ Vorgangsstatus: - v Weitere.. v | &
Werte
Dauer [%] ~
- -
75,00 %
50,00 %
25,00 %
0,00 %
1800203178 289033205 5 M-15223675
Freigabe M Produktion M Risten Il Storung Roboter Il Werkzeugsicherung Il Prozessstérung Il Kein Material Pause flexibel Geplante Reparatur
Pause Keine Verbindung Il Stilstand unbegriindet

Bild 71: Betriebszustandsreport (Material) als Saulendiagramm

1800203178 299033205 5 M-15223675 Gesamt @ Gesamt 3 Gesamt %
Betriebszustand Dauer (HH:mm)  Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer (HH:mm) Dauer
Freigabe 00:00 0% 00:03 0,01% 02:40 0,21% 00:00 00:00 0,06%

00:10 2,17% 00:33 0,13% 05:00 0,4% 00:00 00:00 0,68%
Produktion 05:30 71,74%  03:20 0,78% 49:44 8,96% 950:42 76,07%  00:00 00:00 39,39%

00:50 10,88%  02:44 0,64% 02:15 0,41% 00:15 0,02% 00:00 00:00 2,99%
Stillstand unbegriindet  [UVzee] 2,16% 421:46 98,32% 503:23 90,64%  283:05 22,65%  00:00 00:00 53,44%
Keine Verbindung 00:30 6,52% 00:00 00:00 1,63%
Kein Material 00:10 2,17% 02:40 0,21% 00:00 00:00 0,6%

Bild 72: Betriebszustandsreport (Material) als Tabelle
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3.43.4

Betriebszustandsverlauf (Material)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Material >
Betriebszustandsverlauf (Material)

Multireport mit der Entwicklung von Betriebszustanden fiir ein oder mehrere Materialien fir einen
Zeitraum:

Betriebszustandsverlauf (Material) als Sdulendiagramm (Bild 73):

Betriebszustande als Sdulen pro ausgewahlte Zeiteinheit. Jede Saule stellt die Entwicklung
der Betriebszustande von ausgewdhltem Material Giber den ausgewahlten Zeitraum dar.

Betriebszustandsverlauf (Material) als Tabelle (Bild 74):

Auflistung von Betriebszustanden und detaillierten Angaben zur Dauer lber den
ausgewahlten Zeitraum mit anteiliger Dauer, Summe, und Durchschnitt. Die Daten beziehen

sich auf alle ausgewéahlten Materialien.

Betriebszustandsverlauf (Material) &) em)  Report-Einstellungen v v
Material: - + | Zeit: Woche 3 2017 - Woche 6 2017 +  Vorgangsstatus: - v Weitere.. « | &%
Werte
Dauer [%] ~
100,00 %
75,00 %
50,00 %
2500 %
0,00 %
KW 03 2017 KW 04 2017 KW 05 2017 KW 06 2017
Freigabe Ml Produktion [l Riisten pause [l Stillstand unbegriindet
Bild 73: Betriebszustandsverlauf (Material) als Sdulendiagramm

Pause

Betriebszustand

Freigabe

Produktion

Stillstand unbegriindet

KW 03 2017 KW 04 2017 KW 05 2017 KW 06 2017 Gesamt 3
Daver (HH:mm)  Dauer [%]  Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm)
00:03 0,01% 00:00

00:05 0,02% 00:00

152:21 35,27% 112:00 33,33% 144:00 33,33% 80:00 33,33% 00:00

00:45 0,17% 02:00 0,46% 02:00 0,83% 00:00

64,53% 224:.00 66,67% 286:00 66,2% 158:00 65,83% 00:00
240:00

Gesamt @

Daver (HH:mm)  Dauer

00:00
00:00
00:00
00:00
00:00

Gesamt %

Bild 74:

Betriebszustandsverlauf (Material) als Tabelle
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3.4.3.5 Hitliste Betriebszustidnde (Material)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Material > Hitliste
Betriebszustdnde (Material)

Multireport mit Betriebszustanden und detaillierten Angaben zu Dauer und Haufigkeit fir ein oder
mehrere Materialien flr den ausgewahlten Zeitraum:

Hitliste Betriebszustdande (Material) als Balkendiagramm (Bild 75):

Darstellung von Betriebszustanden und deren Gesamtdauer als Balken. Die Betriebszustande
beziehen sich auf alle ausgewadhlten Materialien.

Hitliste Betriebszustdnde (Material) als Tabelle (Bild 76):

Auflistung von Betriebszustanden pro Material mit Dauer und Haufigkeit flir den
ausgewahlten Zeitraum. Anteil der Haufigkeit an der Gesamthaufigkeit aller
Betriebszustande.

) )

Hitliste Betriebszustdnde (Material) Report-Einstellungen v v

el

Material: - « | Zeit: Januar 2017 - Februar 2017 ~ Vorgangsstatus: Produktion, Risten, Pause, .. v Weitere.. + | &3

Werte Sortierung (Achse)

4

¥

Dauer (Summe) ~  Dauer (Summe) v

Stillstand unbegrindet

Produktion

Pause

Rasten

&

S » P P
&

S H H $ H &
[T G G R L

$ & P

&
& & &

oV
&

$ 9

&

'\‘5(‘9 m’$ '\"‘«‘Qb
EON

S H & P S & » P
2 a7 & o ¢

25 g g

Dauer [HH:mm]

Bild 75: Hitliste Betriebszustidnde (Material) als Balkendiagramm

Material Materialbeschreibung - Kurzel  Betriebszustand Haufigkeit H&ufigkeit [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer [% absolut] Dauer [@] (HH:mm) =
299033205 Rear Flap 13 7,83% 423:40 1895%  18,85% 32:35 -
299033205 Rear Flap 2 1,2% 03:20 0,15% 0,15% 01:40
299033205 Rear Flap 993 Pause 10 6,02% 02:44 0,12% 0,12% 00:16
299033205 Rear Flap 3 1,81% 00:33 0,02% 0,02% 00:11
1800203178  Verstellhuelse L=82,5 4 2,41% 05:30 025% 0,24% 01:22
1800203178  Verstellhuelse L=82,5 993 Pause 1 0,6% 00:50 0,04% 0,04% 00:50
1800203178  Verstellhuelse L=82,5 1 0,6% 00:10 0,01% 0,01% 00:10

Bild 76: Hitliste Betriebszustidnde (Material) als Tabelle

Wenn Dauer unter Weitere Filter ausgewahlt ist, werden nur Betriebszustande entsprechend der
eingetragenen Dauer angezeigt (z.B. alle Betriebszustande mit einer Dauer >45 Stunden).

Wenn Haufigkeit untere Weitere Filter ausgewahlt ist, werden nur Betriebszustédnde entsprechend
der eingetragenen Haufigkeit angezeigt (z.B. alle Betriebszustdnde mit einer Haufigkeit >= 12).

1 Die Haufigkeit ist schichtbezogen, sodass ein Betriebszustand, der liber zwei Schichten geht, hier
doppelt verrechnet wird.
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Durch Klicken auf einen Betriebszustand (Rechtsklick in Tabelle, Linksklick auf einen Balken) ist
folgender Drill-Down verfligbar:
— Hitliste Betriebszustandsdetails Ebene 2 (Material):
Detaillierung des ausgewahlten Betriebszustands in einer Tabelle bzw. Balkendiagramm:
o Betriebszustandsdetails (Material) als Tabelle (Bild 77):
Nur der ausgewahlte Betriebszustand wird in einer Tabelle angezeigt. Jede Zeile
bezieht sich auf ein Material.
Haufigkeit: Haufigkeit des Betriebszustands bezogen auf entsprechendes Material.
Haufigkeit [%]: Anteil der Haufigkeit an der Gesamthaufigkeit des ausgewahlten
Betriebszustands.
Dauer (HH:mm): Gesamtdauer des Betriebszustands bezogen auf entsprechendes
Material.
Dauer [%]: Anteil der Dauer an der Gesamtdauer des ausgewahlten
Betriebszustands.
Dauer [% absolut]: Anteil der Dauer an der Gesamtdauer aller Betriebszustande.
o Betriebszustandsdetails (Material) als Balkendiagramm (Bild 78):
Darstellung des ausgewahlten Betriebszustands als Balken mit der Gesamtdauer,
bezogen aus allen Materialien, in denen der Zustand vorkommt.

(® Ein Drill-Down ist nur bei Stérgriinden (z.B. Stillstand unbegriindet oder Keine Verbindung,
usw.) moglich, nicht bei Produktion oder Riisten.

Karzel (2) - Detaillierung (2) Haufigkeit Haufigkeit [3] Dauer Dauer [%] Dauer [% absolut] =)
M231 Ausfall Maschine 3 75% 00:02 3335% 0,26%
M232 Elektrizitat Fluktuation 1 25% 00:04 66,65% 0,52%

4 100% 00:07 100% 0,78%

Bild 77: Hitliste Betriebszustidnde (Material) Ebene 2 als Tabelle

Betriebszustandsdetails < Zuriick @) Report-Einstellungen ~ Wl ~

Arbeitsplatz: H170101 ~  Zeit: 24.01.2017 - 26.01.2017 ~ | Betriebszustand: Machine issue v Dauer:- ~ Haufigkeit:- v | &8

o _

Ausfall Maschine

0000 0000 ©00:00 00:00 00:01 00:01 00:01 0001 00:02 00:02 00:02 00:02 00:03 00:03 00:03 0003 00:04 00:04 00:04 00:04 00:05
Dauer [HH:mm]

Bild 78: Hitliste Betriebszustidnde (Material) Ebene 2 als Balkendiagramm
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3.4.4 Auftrag

3.4.4.1 Zustandsklassenreport (Auftrag)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Auftrag >
Zustandsklassenreport (Auftrag)

v" zustandsklassen sind konfiguriert.

Multireport mit der Darstellung von Zustandsklassen fir einen oder mehrere Auftrage fiir einen
Zeitraum:
—  Zustandsklassenreport (Auftrag) als Saulendiagramm (Bild 79):
Dauer von Zustandsklassen anteilig als Sdulen. Jede Saule stellt die Dauer fiir einen
ausgewahlten Auftrag dar. Je nach Auswahl im Werte-Filter ist die Dauer ein prozentualer
Anteil (an Gesamtwert) oder in Minuten.
—  Zustandsklassenreport (Auftrag) als Tabelle (Bild 80):
Tabellarische Auflistung von Zustandsklassen. Angabe der Dauer als prozentualer Anteil (an
Gesamtwert) oder in Minuten. Die Spalten beziehen sich auf Auftrage. Der Werte-Filter
beeinflusst diese Tabelle nicht.

Zustandsklassenreport (Auftrag) ) Report-Einstellungen v
Zeit: Marz 2017 ~  Produkt: - ~ | Auftrag: 1001000201, 1001506, H1701007, H1702004 ~ Zustandsklasse: - + c

Werte

Dauer [% von Gesamt] v

100,00 %
75.00 %
5000 %
25,00 %

0.00 %
1001000201 1001506 H1701007 H1702004

M pause M Produktion Il Rusten Il Storungsbedingte Unterbrechung

Bild 79: Zustandsklassenreport (Auftrag) als Sdulendiagramm

|‘IOD100020‘\ 1001506 H1701007 H1702004

Statusklasse | Dauer Dauer [% von Gesamt] Dauer Dauer [% von Gesamt] Dauer Dauer [% von Gesamt] Dauer Dauer [% von Gesamt]

Stérungsbedingte Unterbrechung 150:15 98,85% 00:01 89,87% 63:00 87,5%
01:45 1,15% 09:00 12,5% 0,08%

10,13% 13,24%

so59%

100%

Bild 80: Zustandsklassenreport (Auftrag) als Tabelle

(® Ist eine Zustandsklasse im Filter ausgewahlt, stellt der Report Daten nur fiir diese Klasse dar.

Durch einen Linksklick auf eine Saule ist ein Drill-Down zu Betriebszustandsreport (Auftrag)
verfligbar.
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3.4.4.2 Betriebszustandsreport (Auftrag)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Auftrag >
Betriebszustandsreport (Auftrag)

Multireport mit (anteiligen) Dauern von Betriebszustdanden fiir einen oder mehrere Auftrage fir einen

Zeitraum:

Betriebszustandsreport (Auftrag) als Saulendiagramm (Bild 81):

Betriebszustande als Saulen pro Auftrag. Jede Saule stellt Betriebszustiande anteilig an der
Gesamtnutzungsdauer dar.

Betriebszustandsreport (Auftrag) als Tabelle (Bild 82):

Auflistung von Betriebszustianden und detaillierten Angaben zur Dauer fiir jeden Auftrag mit
anteiliger Dauer, Durchschnitt und Summe.

Betriebszustande (Auftrag) @]  Report-Einstellungen v [ ~
Zeit: 2016 - 2017 ~ | Auftrag: - v  Weitere.. v | &8
Werte
Dauer [%6] ~
100.00 % _ —
75,00 %
50.00 %
- .
0,00 %
1001000100 1001000101 1001000200 1001474 1001476 C1701002 C1701003 VaibTest01 WP-STDO1_ODR1
Freigabe [l Produktion [ Rusten I Storung Roboter Il Werkzeugsicherung Il Prozessstérung Il Kein Material Pause flexibel Geplante Reparatur
Pause Keine Verbindung Il Stillstand unbegriindet

Bild 81: Betriebszustandsreport (Auftrag) als Sdulendiagramm

1001000100 1001000101 1001000200 1001474 1001476 C1701002 Cc170101
Betriebszustand “ | Daver (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (H
Freigabe 15:43 1,19% 00:00 0% 06:40 1,52%
Geplante Reparatur 01:00 0,08%
15:40 1,19% 06:40 1,52%
Keine Verbindung
Pause 00:15 0,06%  02:00 052%  00:15 0,15%  00:29 731%
Pause flexibel 14:40 111% 06:40 1,52%
'\225:05 92,81% 90:05 20,47% 46:54 2791% 04:40 69,94% 02:50

Bild 82: Betriebszustandsreport (Auftrag) als Tabelle
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3.4.4.3 Hitliste Betriebszustinde (Auftrag)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Auftrag > Hitliste
Betriebszustande (Auftrag)

Multireport mit Betriebszustanden und detaillierten Angaben zu Dauer und Haufigkeit flr einen oder
mehrere Auftrage flr den ausgewdahlten Zeitraum:

—  Hitliste Betriebszustdnde (Auftrag) als Balkendiagramm (Bild 83):
Darstellung von ausgewahlten Betriebszustanden und deren Gesamtdauer als Balken. Die
Betriebszustande beziehen sich auf alle ausgewadhlten Auftrage.

— Hitliste Betriebszustdnde (Auftrag) als Tabelle (Bild 84):
Auflistung von ausgewahlten Betriebszustanden pro Auftrag mit Dauer und Haufigkeit fir
den ausgewahlten Zeitraum. Anteil der Haufigkeit an der Gesamthaufigkeit aller
Betriebszustande.

Betriebszustande (Auftrag) em) ew) Report-Einstellungen v v
Zeit: Januar 2017 - Februar 2017 ~ | Auftrag: - « Weitere.. ~ | &%

Werte Sortierung (Achse)

Dauer (Summe) +  Dauer (Summe) ~ |4

Stillstand unbegrundet
Produktion

Pause

Rasten

Kein Material
Freigabe
Werkzeugsicherung

Pause flexibel
Keine Verbindung
Stdrung Roboter
Geplante Reparatur
Prozessstérung

@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@
o @ & F g EFEEFTSEF P E T E

Dauer [HH:mm]

Bild 83: Hitliste Betriebszustdnde (Auftrag) als Balkendiagramm

Auftrag Kiirzel Betriebszustand Haufigkeit Haufigkeit [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer [% absolut] Dauer [@] (HH:mm) =
A

1001000200 999 i nd unbegrindet 23 9,54% 283:.05 12,63% 12,63% 12:18

1001000200 28 11,62% 09:00 0,4% 0,4% 00:19
1001000200 4 1,66% 00:58 0,04% 0,04% 00:14
1001000200 4 1,66% 00:40 0,03% 0,03% 00:10
1001000200 Frewgabe 4 1,66% 00:40 0,03% 0,03% 00:10
1001000200 4 1,66% 00:40 0,03% 0,03% 00:10
1001000200 295 Pause flexibel 4 1,66% 00:40 0,03% 0,03% 00:10

Bild 84: Hitliste Betriebszustidnde (Auftrag) als Tabelle

Wenn Dauer unter Weitere Filter ausgewahlt ist, werden nur Betriebszustiande entsprechend der
eingetragenen Dauer angezeigt (z.B. alle Betriebszustiande mit einer Dauer >5 Minuten).

Wenn Haufigkeit untere Weitere Filter ausgewahlt ist, werden nur Betriebszustdande entsprechend
der eingetragenen Haufigkeit angezeigt (z.B. alle Betriebszustande mit einer Haufigkeit >= 2).

@ Die Haufigkeit ist schichtbezogen, sodass ein Betriebszustand, der liber zwei Schichten geht, hier
doppelt verrechnet wird.
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3.4.5 Vorgang

3.4.5.1 Zustandsklassenreport (Vorgang)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Vorgang >
Zustandsklassenreport (Vorgang)

v" zustandsklassen sind konfiguriert.

Multireport mit der Darstellung von Zustandsklassen fiir einen oder mehrere VVorgange fiir einen
Zeitraum:
—  Zustandsklassenreport (Vorgang) als Sdulendiagramm (Bild 85):
Dauer von Zustandsklassen anteilig als Saulen. Jede Saule stellt die Dauer fiir einen
ausgewahlten Vorgang dar. Je nach Auswahl im Werte-Filter ist die Dauer ein prozentualer
Anteil (an Gesamtwert) oder in Minuten.
—  Zustandsklassenreport (Vorgang) als Tabelle (Bild 86):
Tabellarische Auflistung von Zustandsklassen. Angabe der Dauer als prozentualer Anteil (an
Gesamtwert) oder in Minuten. Die Spalten beziehen sich auf Vorgange. Der Werte-Filter

beeinflusst diese Tabelle nicht.

Zustandsklassenreport (Vorgang) 5 Report-Einstellungen ~ | Ml ~

Arbeitsplatz: - v | Zeit: 2017 ~ Material: - v  Vorgang: 1001000102/0010, 1001500/0010, 1001503/0010, .. v Zustandsklasse: - v | &r

Werte

Dauer [% von Gesamt] «

100.00 %
o -
50,00 %
25,00 %

0,00 %
1001000102 / 0010 1001500 / 0010 1001503 / 0010 H1702003 / 0020 T1701001 / 0020

Organisatorisch bedingte Unterbrechung [l Pause [l Produktion [l Rosten [l Storungsbedingte Unterbrechung

Bild 85: Zustandsklassenreport (Vorgang) als Saulendiagramm

| 1001000102 / 0010 1001500 / 0010 1001503 / 0010 H1702003 / 0020
Statusklasse | Dauer Dauer [% ven Gesamt] Dauer Dauer [% von Gesamt] Dauer Dauer [3% von Gesamt] Dauer Dauer [% vo
00:01 36,93% 00:01 19,46% 00:00 10,44% 00:45 39,11%
Stérungsbedingte Unterbrechung 00:00 2,59% 00:00 591% 00:03 41,83% 00:00 0%
00:02 60,48%

Bild 86: Zustandsklassenreport (Vorgang) als Tabelle

Durch einen Linksklick auf eine Saule ist ein Drill-Down zu Betriebszustandsreport (Vorgang)
verfligbar.
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3.4.5.2 Betriebszustandsreport (Vorgang)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Vorgang >
Betriebszustandsreport (Vorgang)

Multireport mit (anteiligen) Dauern von Betriebszustdanden fiir Vorgédnge:

—  Betriebszustandsreport (Vorgang) als Sdulendiagramm (Bild 87):
Betriebszustande als Sdulen pro Vorgang. Jede Saule stellt Betriebszustdande anteilig an der
Gesamtnutzungsdauer dar.

—  Betriebszustandsreport (Vorgang) als Tabelle (Bild 88):

Auflistung von Betriebszustanden und detaillierte Angaben zur Dauer fiir jeden Vorgang mit
anteiliger Dauer, Summe, und Durchschnitt

Betriebszustandsreport (Vorgang) @) em) | Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: - ~ | Zeit: 31.01.2017 - 09.02.2017 ~ Vorgang:- v |Vorgangsstatus:- + | Weitere.. «

~
L

Werte
Dauer [%] ~

100.00 %

75,00 %

50.00 %

2500 %

0,00 %
1001000100 / 0030 1001474 1 0020 VaibTest01 / VaibOpro1-VaibOpr

M Produktion pause I stilstana unbegrundet

Bild 87: Betriebszustandsreport (Vorgang) als Sdulendiagramm

1001000100 / 0030 1001474 /0020 VaibTest01 / VaibOpr01-VaibOpr Gesamt ¥ Gesamt @ Gesamt %
Betriebszustand Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer (HH:mm) Dauer (HH:mm) Dauer

Produktion 208:00 100% 00:00 00:00 33,33%

02:00 0,96% 02:00 0,96% 00:00 00:00 0.64%

stillstand unbegriindet 99,04% 206:00 99,04% 00:00 00:00 66,03%

208:00 208:00

Bild 88: Betriebszustandsreport (Vorgang) als Tabelle

(D Der im Filter ausgewahlte Arbeitsplatz schrankt die auswahlbaren Vorgénge ein.
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3.4.5.3 Hitliste Betriebszustdnde (Vorgang)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Verfligbarkeitsanalyse > Vorgang > Hitliste
Betriebszustande (Vorgang)

Multireport mit Betriebszustanden und detaillierten Angaben zu Dauer und Haufigkeit flr einen oder
mehrere Vorgange flr den ausgewahlten Zeitraum:
—  Hitliste Betriebszustdnde (Vorgang) als Balkendiagramm (Bild 89):
Darstellung von ausgewahlten Betriebszustanden und deren Gesamtdauer als Balken. Die
Betriebszustande beziehen sich auf alle ausgewadhlten Vorgdnge.
— Hitliste Betriebszustande (Vorgang) als Tabelle (Bild 90):
Auflistung von ausgewahlten Betriebszustanden pro Vorgang mit Dauer und Haufigkeit fiir
den ausgewahlten Zeitraum. Anteil der Haufigkeit an der Gesamthaufigkeit aller
Betriebszustande.

Hitliste Betriebszusténde (Vorgang) @) em)  Report-Einstellungen v v

Arbeitsplatz: - v | Zeit: 31.01.2017 - 09.02.2017 ~ Vorgang:- v Vorgangsstatus: - ~ Dauer:- ~ Weitere.. « | &%

Werte Sortierung (Achse)

Dauer (Summe) ~  Dauer (Summe) v N+

. _

Produktion

Pause

00:00  24:00 48:00 72:00 96:00 12000 144.00 168:00 192:00 216:00 240:00 264:00 28800 31200 336:.00 36000 384:.00 408:00 432..
Dauer [HH:mm]

Bild 89: Hitliste Betriebszustidnde (Vorgang) als Balkendiagramm

Auftrag “  \Vorgang Kirzel Betriebszustand Haufigkeit Haufigkeit [%] Dauer (HH:mm) Dauer [%] Dauer [% absolut] Dauer [@] (HH:mm) =
1001000100 0030 000 Produktion 1 2,86% 210:20 33.33% 33,33% 210:20
1001474 0020 9 2571% 208:20 33,02% 33,02% 23:08
1001474 0020 993 Pause 8 22,86% 02:00 032% 0.32% 00:15
VaibTest01 VaibOpr01-VaibOpr 9 2571% 208:20 33,02% 33,02% 23:08
VaibTest01 VaibOpr01-VaibOpr 993 Pause 8 22,86% 02:00 0,32% 032% 00:15
35 100% 631:00 100% 100% 257:.07

Bild 90: Hitliste Betriebszustidnde (Vorgang) als Tabelle

() Die im Filter ausgewadhlten Arbeitsplatze bestimmen die verfligbaren Vorgéange und die
ausgewahlten Vorgange bestimmen die verfligbaren Vorgangsstatus.

Wenn Dauer unter Weitere Filter ausgewahlt ist, werden nur Betriebszustande mit entsprechend der

eingetragenen Dauer angezeigt (z.B. alle Betriebszustande mit einer Dauer >5 Minuten).

Wenn Haufigkeit untere Weitere Filter ausgewahlt ist, werden nur Betriebszustdnde entsprechend
der eingetragenen Haufigkeit angezeigt (z.B. alle Betriebszustdnde mit einer Haufigkeit >= 2).

1 Die Haufigkeit ist schichtbezogen, sodass ein Betriebszustand, der liber zwei Schichten geht, hier
doppelt verrechnet wird.
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Durch Klicken auf einen Betriebszustand (Rechtsklick in Tabelle, Linksklick auf einen Balken) ist
folgender Drill-Down verfligbar:
— Hitliste Betriebszustandsdetails Ebene 2 (Vorgang):
Detaillierung des ausgewahlten Betriebszustands in einer Tabelle bzw. Balkendiagramm:
o Betriebszustandsdetails (Vorgang) als Tabelle (Bild 91):
Nur der ausgewahlte Betriebszustand wird in einer Tabelle angezeigt. Jede Zeile
bezieht sich auf einen Vorgang.
Haufigkeit: Haufigkeit des Betriebszustands auf entsprechendem Arbeitsplatz.
Haufigkeit [%]: Anteil der Haufigkeit an der Gesamthaufigkeit des ausgewahlten
Betriebszustands.
Dauer (HH:mm): Gesamtdauer des Betriebszustands pro Arbeitsplatz.
Dauer [%]: Anteil der Dauer an der Gesamtdauer des ausgewahlten
Betriebszustands.
Dauer [% absolut]: Anteil der Dauer an der Gesamtdauer aller Betriebszustande.
o Betriebszustandsdetails (Vorgang) als Balkendiagramm (Bild 92):
Darstellung des ausgewahlten Betriebszustands als Balken mit der Gesamtdauer,
bezogen aus allen Vorgangen, in denen der Zustand vorkommt.

(® Ein Drill-Down ist nur bei Stérgriinden (z.B. Stillstand unbegriindet oder Keine Verbindung,
usw.) moglich, nicht bei Produktion oder Riisten.

Kurzel (2) - Detaillierung (2) Haufigkeit Haufigkeit [%)] Dauer Dauer [%] Dauer [% absolut]
M231 Ausfall Maschine 3 75% 00:02 33,35% 0,13%

M232 Elektrizitat Fluktuation 1 25% 00:04 66,65% 0,26%
4 100% 00:07 100% 0,39%

Bild 91: Betriebszustandsdetails (Vorgang) als Tabelle

B _

Ausfall Maschine

0000 00:00 ©00:00 0000 0001 0001 00:01 00:01 0002 0002 00:02 0002 0003 00:03 0003 0003 0004 00:04 00:04 00:04 00:05
Dauer [HH:mm]

Bild 92: Betriebszustandsdetails (Vorgang) als Balkendiagramm
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3.5 Leistungsgradanalyse

Die folgenden Reports beziehen sich auf Hiibe.

Leistungsgradanalyse

Leistungsgrad

Arbeitsplatz Zeit
Hubreport Hubverlauf
(Arbeitsplatz) (Arbeitsplatz)

Bild 93: Komponenten der Leistungsgradanalyse

3.5.1 Arbeitsplatz

3.5.1.1 Hubreport (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Leistungsgradanalyse > Arbeitsplatz > Hubreport
(Arbeitsplatz)

Multireport mit der Gesamtzahl von Hiben fir einen oder mehrere Arbeitsplatze fir den
ausgewahlten Zeitraum:
= Hubreport (Arbeitsplatz) als Balkendiagramm (Bild 94):
Darstellung der Gesamtzahl von Hiiben pro Arbeitsplatz als Sdulen

= Hubreport (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 95):
Gesamtzahl von Hiiben pro Arbeitsplatz. Jede Spalte zeigt die Anzahl fir einen Arbeitsplatz
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Hubreport (Arbeitsplatz) gm) em)  Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: C760-1, C760-2, H760-1, H760-2 v | Zeit: Quartal 3 2016 - Quartal 12017 « | &
125
100
@
5 s
I
]
]
=
g 50
c
<
25
: ]
C760-1 - Machine Count No Break H760-1 - Machine Hit No Break C760-2 2 Shifts 2 H Break H760-2 2 Shifts 2 H Break

Bild 94: Hubreport (Arbeitsplatz) als Balkendiagramm

Arbeitsplatz C760-1 - Machine Count No Break H760-1 - Machine Hit No Break C760-2 2 Shifts 2 H Break H760-2 2 Shifts 2 H Break
110

Anzahl der Hibe 60 14 120

Bild 95: Hubreport (Arbeitsplatz) als Tabelle
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3.5.1.2 Hubreport (Arbeitsplatz) (Hiibe aus Mengen berechnet)

Im Unterschied zum Hubreport (Arbeitsplatz) wird hier ein Hubfaktor aus den produzierten Mengen
ermittelt und daraus die Anzahl der Hiibe berechnet.

3.5.1.3 Hubverlauf (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Leistungsgradanalyse > Arbeitsplatz > Hubverlauf
(Arbeitsplatz)

Multireport mit Darstellungen zu der zeitlichen Entwicklung von Hiiben. Gesamtzahl der Hiibe fiir
einen oder mehrere Arbeitsplatze (iber den ausgewahlten Zeitraum:

—  Hubverlauf (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild 96):
Gesamtzahl von Hiben als Sdulen. Jede Saule zeigt die Anzahl fir einen Zeitraum (z.B.
Monat). Die Anzahl bezieht sich auf die ausgewahlten Arbeitsplatze.

—  Hubverlauf (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 97):
Gesamtzahl von Hiiben Gber den ausgewahlten Zeitraum. Jede Spalte zeigt die Anzahl fur
einen Zeitraum (z.B. Kalenderwoche). Die Anzahl bezieht sich auf die ausgewahlten
Arbeitsplatze.

Hubverlauf (Arbeitsplatz) gm) ) Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: C760-1, C760-2, H760-1, H760-2 ~  Zeit: Quartal 3 2016 - Quartal 12017 ~ | &2

200

150

100

Anzahl Hibe

50

Quartal 3 2016 Quartal 4 2016

Bild 96: Hubverlauf (Arbeitsplatz) als Saulendiagramm

Zeitraum 2016/04 2016/04 2016/03 2016/04 2016/03
Anzahl Hiibe 60 120 2 12 110

Bild 97: Hubverlauf (Arbeitsplatz) als Tabelle
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3.5.1.4 Hubverlauf (Arbeitsplatz) (Hiibe aus Mengen berechnet)

Im Unterschied zum Hubverlauf (Arbeitsplatz) wird hier ein Hubfaktor aus den produzierten Mengen
ermittelt und daraus die Anzahl der Hiibe berechnet.

3.5.2 Vorgang

3.5.2.1 Leistungsreport (Vorgang)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Leistungsgradanalyse > Vorgang > Leistungsreport
(Vorgang)

Multireport mit der Darstellung des Leistungsgrads flr einen oder mehrere Vorgange fir den
ausgewahlten Zeitraum:

— Leistungsreport (Vorgang) als Sdulendiagramm (Bild 98):
Darstellung des prozentualen Leistungsgrads fiir jeden ausgewahlten Vorgang als Saulen
—  Leistungsreport (Vorgang) als Tabelle (Bild 99):

Tabellarische Darstellung von Vorgangen und dem prozentualen Leistungsgrad mit Angaben
zu Mengen und Zeiten

Leistungsreport (Vorgang) @) ) Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: H760-1, H760-2 + | Zeit: Quartal 4 2016 - Quartal 12017 +  Material: - ~ Vorgang:- ~ | &
125,00 %
100,00 %
k=4
&
5
@
2 7500%
=
i
3
50,00 %
25,00%
0,00 %
H1001 /0010 CH3001 /0020 CH3002 /0020 H1002 /0010

Bild 98: Leistungsreport (Vorgang) als Sdulendiagramm

Auftrag / Vorgang CH3001 / 0020 CH3002 / 0020 H1001 /0010 H1002 / 0010
Material 4 4 4 4
Einheit ST ST ST ST
Leistungsgrad 99,92% 141,54% 90,59% 63.1%
Sollmenge 10 100 100 10
Gesamtmenge 10 110 2 12
Gutmenge 10 100 2 12
Sollzeit pro Einheit 00:05:00 00:06:00 00:05:00 00:02:00
Zeit pro Einheit 00:05:00 00:04:14 00:05:31 00:03:10
Produktion 00:50:02 07:46:18 00:11:02 00:38:02
Soll/Ist-Abweichung (Zeit pro Einheit) 00:00:00 -00:01:45 00:00:31 00:01:10
Soll/Ist-Vergleich (Zeit pro Einheit) [%] 0,08% -29,35% 10,39% 58,48%

Bild 99: Leistungsreport (Vorgang) als Tabelle
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Die folgenden Reports bieten eine verdichtete Darstellung von produzierten Mengen.

Material

Hitliste Qualitats-/
Ausschussgriinde

(Material)

Qualitatsreport
(Vorgang)

Hitliste Betriebszustidnde

(Vorgang)

Qualitatsanalyse

Arbeitsplatz

Qualitatsreport
(Arbeitsplatz)

Hitliste Qualitats-/
Ausschussgriinde
(Arbeitsplatz)

Zeit

Qualitatsverlauf
(Arbeitsplatz)

Qualitatsverlauf
(Material)

Bild 100: Komponenten der Qualitdtsanalyse
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3.6.1 Arbeitsplatz

3.6.1.1 Qualitatsreport (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitdtsanalyse > Arbeitsplatz > Qualitatsreport
(Arbeitsplatz)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitdtsmerkmale— und Details fiir einen
oder mehrere Arbeitsplatze fiir den ausgewahlten Zeitraum:
= Qualitatsreport (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild 101):
Qualitatsmerkmale mit prozentualem Anteil fir jeden Arbeitsplatz als Sdulen
— Qualitatsreport (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 102):
Qualitatsmerkmale mit genauer Anzahl und prozentualem Anteil flir jeden Arbeitsplatz als

Tabelle
Qualitatsreport (Arbeitsplatz) Report-Einstellungen ~ M ~
Arbeitsplatz: 760-1, 760-2, 760-3, A760-1, A760-2, C760-1, .. v  Zeit: Juni 2016 - August 2016 ~ c
100,00 %
75,00 %
50,00 %
25,00 %
000%
760-1 760-2 ATE0-1 C760-1 H760-1
M Gutmenge I Ausschussmenge Nacharbeitsmenge

Bild 101: Qualitadtsreport (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm

760-2 AT60-1 C760-1 H760-1 Gesamt § Gesamt %
Qualitatsmerkmal Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge
86,05% 46 73,02% 100 38,61% 89 100% 2 100% 348 64,21%
Ausschussn‘lenge 9,3% 10 15,87% 80 30,89% 102 18,82%
4,65% 7 11,11% 79 30,5% 92 16,97%

Bild 102: Qualitatsreport (Arbeitsplatz) als Tabelle

30.07.21 Handbuch - Reporting.docx Seite: 80/120




2 FORCAM

smart factory experts
Vordefinierte Reports f y exp

3.6.1.2 Qualitatsdetails (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Arbeitsplatz > Qualitatsdetails
(Arbeitsplatz)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitdtsmerkmale und entsprechende
Qualitatsdetails fiir einen oder mehrere Arbeitsplatze flr den ausgewahlten Zeitraum:
— Qualitatsdetails (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild 103):
Qualitatsdetails mit prozentualem Anteil an der Gesamtmenge als Balken
— Qualitatsdetails (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 104):

Qualitatsmerkmale und Qualitdtsdetails mit genauer Anzahl und prozentualem Anteil fiir
jeden Arbeitsplatz als Tabelle

Qualitatsdetails (Arbeitsplatz) Report-Einstellungen ~ 1 ~
Arbeitsplatz: 100, 123455, 200, 300, 760-1, 760-2, C170101, ... ~ Zeit: 2016 - 2017 ~ Qualitdtsmerkmal: - « | Qualititsdetail: - + c
Werte
Menge [%] ~
100,00 %
75,00 %
50,00 %
2500 %
0,00 %
€170101 C170102 H170101 WP—AuInSIalus— WP-Standard-01 WP-Standard-02 WP-Standard-03 ~ WP-STD-01
R1 - Oberflachen Fehler Ml R2 - Masshaltigkeit Bl R3 - Rattermarken Il §1 - Oberfidchen Fehler Ml 52 - Masshaltigkeit Il S3 - Oberflichen Einschiiie
. S4 - Rattermarken 85 - Lackfenler Y1 - Standard GUIMEHQE . Y2 - Standard 2 Gulmenge . Y3 - Standard 3 Gutmenge

Bild 103: Qualitatsdetails (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm

760-1 760-2 C170101 C170102 H170101 WP-AutoStatus-01 WP-5TD-01
Qualitdtsmerkmal Qualitatsdetails Menge Menge [%] Menge Menge [%] Menge Menge [%] Menge Menge [%] Menge  Menge [%] Menge Menge [%] Menge
Standard Gutmenge 13 61,9% 2 100% 41 100% 200 100% 20 57,14% 2160 22,5% 24

Ausschussmenge 8 38,1% 5 14,29% 960 10% 48
Ausschussmenge  Oberflachen Einschlii... 5 14,29%

Nacharbeitsmen... |(ES =T 0 5 14,29%

Bild 104: Qualitatsdetails (Arbeitsplatz) als Tabelle
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3.6.1.3 Qualitatsverlauf (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Arbeitsplatz > Qualitatsverlauf
(Arbeitsplatz)

Multireport mit Darstellungen zu der zeitlichen Entwicklung von produzierten Mengen.
Qualitatsmerkmale— und Details fiir einen oder mehrere Arbeitsplatze fir den ausgewahlten
Zeitraum:

— Qualitatsverlauf (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild 105):
Prozentualer Anteil von Qualitatsmerkmalen an der Gesamtmenge. Jede Saule zeigt die
Mengen fir den Zeitraum (z.B. Quartal)

— Qualitatsverlauf (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 106):

Produzierte Mengen liber den ausgewahlten Zeitraum, aufgeteilt in Qualitatsmerkmale. Jede
Spalte zeigt die Mengen fiir den Zeitraum (z.B. Quartal)

Qualitatsverlauf (Arbeitsplatz) @ Report-Einstellungen v
Arbeitsplatz: C170101, C170102, H170101, H170102 ~ | Zeit: 2017 ~ fs]

LY
100,00 %
75,00 %

50,00 %

2500 %

0,00 %

2017

M Gutmenge Il Ausschussmenge Nacharbeitsmenge

Bild 105: Qualitatsverlauf (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm

2017 Gesamt ¥ Gesamt %
Qualitatsmerkmal Menge Menge (%) Menge Menge
261 94,57% 261 94,57%

Ausschussmenge

10 3,62% 10 3,62%

Nacharbeitsmenge 1.81% 1.81%

Bild 106: Qualitatsverlauf (Arbeitsplatz) als Tabelle
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3.6.1.4 Qualitatsdetails (Verlauf pro Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Arbeitsplatz > Qualitatsdetails
(Verlauf pro Arbeitsplatz)

Multireport mit zeitlichen Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitdtsmerkmale und
entsprechende Qualitdtsdetails flr einen oder mehrere Arbeitsplatze fir den ausgewahlten Zeitraum.
Ist kein Arbeitsplatz ausgewahlt, beziehen sich die Zahlen auf alle Arbeitsplatze:
— Qualitatsdetails (Verlauf pro Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild 107):
Qualitatsdetails mit prozentualem Anteil an der Gesamtmenge als Balken. Jeder Balken gibt
die Qualitatsdetails fiir einen ausgewahlten Zeitabschnitt (Woche, Monat, Jahr, usw.) an.
— Qualitatsdetails (Verlauf pro Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 108):

Qualitatsmerkmale und Qualitatsdetails mit genauer Anzahl und prozentualem Anteil flr
einen ausgewadhlten Zeitabschnitt (Woche, Monat, Jahr, usw.).

Qualitatsdetails (Verlauf pro Arbeitsplatz) Report-Einstellungen ~ 1 ~
Arbeitsplatz: C170101, C170102, H170101, H170102 « | Zeit: Juni 2016 - Februar 2017 ~ | Qualititsmerkmal: - v | Qualititsdetail: - « | &

Werte

Menge [% von Qualitdtsmerkmal] ~

300,00 %

250,00 %

200,00 %

150.00 %

100,00 %

50,00 %

0.00 %
Jan 2017 Feb 2017

Hr2- Masshaltigkeit M s1 - operfiacnen Fenler [l S3 - Oberflachen Einscniode Ml Y1 - Standard Gutmenge

Bild 107: Qualitatsdetails (Verlauf pro Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm

Jan 2017 Feb 2017 Gesamt 3 Gesamt @
Qualitatsmerkmal Qualitatsdetails Menge [%] Menge Menge [%] Menge Menge [%]
Ausschussmenge 5 14,29% 0 7,14%

Ausschussmenge Oberflichen EinschliiBe 5 14,29% 0 7,14%
Standard Gutmenge 100% 20 57,14% 2 78,57%
Nacharbeitsmenge Masshaltigkeit 5 14,29% 0 7,14%
2

Bild 108: Qualitatsdetails (Verlauf pro Arbeitsplatz) als Tabelle
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3.6.1.5 Hitliste Qualitdtsdetails (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Arbeitsplatz > Hitliste
Qualitatsdetails (Arbeitsplatz)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitatsdetails fiir einen oder mehrere
Arbeitsplatze fir den ausgewahlten Zeitraum im Vergleich:
— Hitliste Qualitatsdetails (Arbeitsplatz) als Balkendiagramm (Bild 109):
Qualitatsdetails mit genauer Mengenangabe fiir jedes Detail, nach Haufigkeit sortiert. Die
Mengenangabe bezieht sich auf die Haufigkeit des Details fiir alle ausgewdahlten
Arbeitsplatze.
— Hitliste Qualitatsdetails (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 110):
Qualitatsmerkmale und Qualitatsdetails mit genauer Mengenangabe fiir jedes Detail. Jede
Zeile zeigt die Haufigkeit des Details auf einem Arbeitsplatz an.

Hitliste Qualitatsdetails (Arbeitsplatz) ) Report-Einstellungen v v

Arbeitsplatz: - ~ | Zeit: Januar 2017 - Februar 2017 ~ | Qualitdtsmerkmal: - ~  Qualititsdetail: - ~ | &

Werte

Menge (Summe) ~

¥1 - Standard Guimenge
Y3 - Standard 3 Guimenge
S4 - Rattermarken

S2 - Masshaltigkeit

81 - Oberflachen Fehler
R3 - Rattermarken

Y2 - Standard 2 Guimenge

S5 - Lackfehler

R2 - Masshaltigkeit
R1 - Oberflachen Fehler

S3 - Oberfldchen EinschliRe |
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400
Menge

o
oy
=]
=]

Bild 109: Hitliste Qualitatsdetails (Arbeitsplatz) als Balkendiagramm

Arbeitsplatz *  Menge Qualitatsmerkmal Qualitatsdetails

H170101 5 Nacharbeitsmenge Masshaltigkeit

WP-AutoStatus-01 216 Gutmenge Standard Gutmenge
WP-AutoStatus-01 264 Gutmenge Standard 3 Gutmenge

WP-AutoStatus-01 %6 Ausschussmenge Masshaltigkeit

WP-AutoStatus-01 240 Ausschussmenge Rattermarken

Bild 110: Hitliste Qualitdtsdetails (Arbeitsplatz) als Tabelle
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3.6.1.6 Qualitatsdetailklassenreport (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Arbeitsplatz >
Qualitatsdetailklassenreport (Arbeitsplatz)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitatsdetailklassen fiir einen oder
mehrere Arbeitsplatze fir den ausgewdahlten Zeitraum:
— Qualitatsdetailklassenreport (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild 111):
Mengen pro Qualitatsdetailklasse mit prozentualem Anteil fiir jeden Arbeitsplatz als Saulen
— Qualitatsdetailklassenreport (Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 112):
Mengen pro Qualitdtsdetailklasse mit prozentualem Anteil fiir jeden Arbeitsplatz als Tabelle

Qualitatsdetailklassenreport (Arbeitsplatz) Report-Einstellungen ~ M ~

Arbeitsplatz: ORGFC ~ | Zeit: 2021 ~  Qualititsdetailklasse: Rework Class, Scrap Class, Yield Class ~ &3¢

100,00 %

75,00 %
50,00 %
25,00 %
0,00 %
760-1 760-2 A760-1 C760-1 H760-1
M Gutmenge Il Ausschussmenge Nacharbeitsmenge

Bild 111: Qualitatsdetailklassenreport (Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm

760-2 AT60-1 C760-1 H760-1 Gesamt § Gesamt %
Qualitatsdetailklasse Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge
86,05% 46 73,02% 100 38,61% 89 100% 2 100% 348 64,21%
9,3% 10 15,87% 80 30,89% 102 18,82%

4,65% 11,11% 79 30,5% 92 16,97%

Bild 112: Qualitadtsdetailklassenreport (Arbeitsplatz) als Tabelle
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3.6.1.7 Qualitatsdetailklassenverlauf (Arbeitsplatz)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Arbeitsplatz >
Qualitatsdetailklassenverlauf (Arbeitsplatz)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitatsdetailklassen fiir einen oder
mehrere Arbeitsplatze fir den ausgewdahlten Zeitraum:

— Qualitatsdetailklassenverlauf (Verlauf pro Arbeitsplatz) als Sdulendiagramm (Bild 113):
Qualitatsdetailklassen mit prozentualem Anteil an der Gesamtmenge als Balken. Jeder Balken
gibt die Qualitdtsdetailklassen fiir einen ausgewahlten Zeitabschnitt (Woche, Monat, Jahr,
usw.) an.

— Qualitatsdetailklassenverlauf (Verlauf pro Arbeitsplatz) als Tabelle (Bild 114Bild 112):
Qualitatsdetailklassen mit genauer Anzahl und prozentualem Anteil fiir einen ausgewahlten
Zeitabschnitt (Woche, Monat, Jahr, usw.).

Qualitstsdetailklassenverlauf (Arbeitsplatz) @ @ Report-Einstellungen ~ | Ml ~

Arbeitsplatz: FC v | Zeit: Quartal 4 2020 - Quartal 3 2021 v | Qualititsdetailklasse: Rework Class, Scrap Class, Yield Class v | &

Werte

Menge [% von Gesamt] v

100,00 %
75,00 %
50,00 %

2500 %

Quartal 2 2021 Quartal 3 2021

Rework Class [l Scrap Class M Yield Class

Bild 113: Qualitatsdetailklassenverlauf (Arbeitsplatz) als Sdulendiagram

Quartal 2 2021 Quartal 3 2021 Gesamt Z Gesamt %
Qualitatsdetailklasse Menge Menge [% von Gesami] Menge Menge [% von Gesamt] Menge Menge [% von Gesamt]
Rework Class 27 0,04% 37 0,77% 64 0,72%
Scrap Class 58 0,08% 151 3,15% 209 2,89%
11,59% 96,08% 13107 96,39%

Bild 114: Qualitatsdetailklassenverlauf (Arbeitsplatz) als Tabelle
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3.6.2 Material

3.6.2.1 Qualitatsreport (Material)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitdtsanalyse > Material > Qualitatsreport
(Material)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitatsmerkmale— und Details fur ein oder
mehrere Materialien flr den ausgewahlten Zeitraum:
= Qualitatsreport (Material) als Saulendiagramm (Bild 115):
Qualitatsmerkmale mit prozentualem Anteil fir jedes Material als Sdulen
— Qualitatsreport (Material) als Tabelle (Bild 116):
Qualitatsmerkmale mit genauer Anzahl und prozentualem Anteil flir jedes Material als
Tabelle

Qualitatsreport (Material) @) e Report-Einstellungen v v
Material: 299033406, 299033405, 299033436, 299033435, .. ~  Zeit: Januar 2017 - Februar 2017 ~ c

100,00 %
75,00 %
50,00 %
2500%

0.00%
1600203178 209033205 5 M-15223675 Z-10203178

M Guimenge Il Ausschussmenge Nacharbeitsmenge

Bild 115: Qualitdtsreport (Material) als Sdulendiagramm

1800203178 299033205 5 M-15223675 Z-10203178 Gesamty  Gesamt %
Qualitatsmerkmal Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge
Gutmenge 264 56,77% 100 100% 115 93,5% 2344 53,59% 20 57,14% 2843 55,78%
Ausschussmenge 132 28,39% 8 6,5% 1744 39,87% 10 28,57% 1894 37,16%
Nacharbeitsmenge |69 14,84% 286 6,54% 5 14,29% 360 7,00%

Bild 116: Qualitdtsreport (Material) als Tabelle
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3.6.2.2 Qualitatsdetails (Material)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitdtsanalyse > Material > Qualitatsdetails
(Material)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitdtsmerkmale und entsprechende
Qualitatsdetails fiir ein oder mehrere Materialien fir den ausgewahlten Zeitraum:
= Qualitatsdetails (Material) als Sdulendiagramm (Bild 117):
Qualitatsdetails mit prozentualem Anteil an der Gesamtmenge als Balken
— Qualitatsdetails (Material) als Tabelle (Bild 118):
Qualitatsmerkmale und Qualitdtsdetails mit genauer Anzahl und prozentualem Anteil flr
jedes Material als Tabelle

Qualitatsdetails (Material) @ @ Report-Einstellungen v v
Material: 299033406, 299033405, 299033436, 299033435, .. v || Zeit: Januar 2017 - Februar 2017 ~ | Qualititsmerkmal: - + | Qualitétsdetail: - « | &%

Werte

Menge (Summe) ~

4000
3000
2000

1000

1800203178 209033205 5 M-15223675 Z-10203178

R1 - Operflachen Fenler [l R2 - Masshaltigkeit [l R3 - Rattermarken [l 51 - Oberfiachen Fehler [l 52 - Masshaltigkeit Il s3 - Oberflachen Einschlite
Il 54 - Rattermarken 85 - Lackfehler Y1 - Standard Guimenge Il Y2 - Standard 2 Guimenge Il Y3 - Standard 3 Guimenge

Bild 117: Qualitdtsdetails (Material) als Sdulendiagramm

| 1800203178 299033205 5 M-15223675 Z-10203178 Gesamt 3 Gesamt @

Qualititsmerkmal = Qualitstsdetails |I\/amge Menge [%] Menge Menge [%] Menge Menge [%] Menge Menge [%] Menge Menge [%] Menge Menge [%]
10,32% 8 6,5% 332 7,59% 5 14,29% 0 7,74%

Ausschussmenge  Masshaltigkeit 10,32% 380 8,69% 0 3,8%
Ausschussmenge  Rattermarken 7,74% 960 21,95% 0 5,94%
72 1,65% 0 0,33%
5 1429% 0 2,86%
Standard Gutmenge 11,61% 100 100% 115 93,5% 1102 2519% 20 57,14% 3 57,49%

Bild 118: Qualitatsdetails (Material) als Tabelle
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3.6.2.3 Qualitatsverlauf (Material)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitdtsanalyse > Material > Qualitatsverlauf
(Material)

Multireport mit Darstellungen zu der zeitlichen Entwicklung von produzierten Mengen.
Qualitatsmerkmale— und Details fiir ein oder mehrere Materialien flr den ausgewahlten Zeitraum:
= Qualitatsverlauf (Material) als Sdulendiagramm (Bild 119):
Prozentualer Anteil von Qualitatsmerkmalen an der Gesamtmenge. Jede Saule zeigt die
Mengen fir den Zeitraum (z.B. Monat)
= Qualitatsverlauf (Material) als Tabelle (Bild 120):
Produzierte Mengen liber den ausgewahlten Zeitraum, aufgeteilt in Qualitatsmerkmale. Jede
Spalte zeigt die Mengen fir den Zeitraum (z.B. Monat)

Qualitatsverlauf (Material) @ Report-Einstellungen v v

Material: 299033406, 299033405, 289033436, 299033435, ... ~ | Zeit: Woche 3 2017 - Woche 6 2017 ~ | &
100,00 %
75,00 %

50,00 %

2500 %

0,00 %
KW 03 2017 KW 05 2017

M Guimenge Il Ausschussmenge Macharbeitsmenge

Bild 119: Qualitadtsverlauf (Material) als Saulendiagramm

KW 05 2017 Gesamt § Gesamt %
Qualitatsmerkmal Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge
100% 20 57,14% 53 77,94%
Ausschussmenge 10 28,57% 10 14,71%

Nacharbeitsmenge 14,29% 7,35%

Bild 120: Qualitatsverlauf (Material) als Tabelle
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3.6.2.4 Qualitatsdetails (Verlauf pro Material)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Material > Qualitatsdetails (Verlauf
pro Material)

Multireport mit zeitlichen Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitdtsmerkmale und
entsprechende Qualitdtsdetails flr einen oder mehrere Materialien fir den ausgewahlten Zeitraum.
Ist kein Material ausgewahlt, beziehen sich die Zahlen auf alle Materialien:
= Qualitatsdetails (Verlauf pro Material) als Sdulendiagramm (Bild 121):
Qualitatsdetails mit prozentualem Anteil an der Gesamtmenge als Balken. Jeder Balken gibt
die Qualitatsdetails fiir einen ausgewahlten Zeitabschnitt (Woche, Monat, Jahr, usw.) an.
— Qualitatsdetails (Verlauf pro Material) als Tabelle (Bild 122):
Qualitatsmerkmale und Qualitatsdetails mit genauer Anzahl und prozentualem Anteil flr
einen ausgewadhlten Zeitabschnitt (Woche, Monat, Jahr, usw.).

Qualitatsdetails (Verlauf pro Material) @) emw) Report-Einstellungen v~ | M «
Material: 1800203178, Z-10203178, P-033391, 299033205 ~ | Zeit: November 2016 - Februar 2017 ~  Qualitstsmerkmal: - ~  Qualitstsdetail: - ~ = &

Werte
Menge [%], Menge (Summe) «

100,00 %

75,00 %

50,00 %

25,00 %

0,00 %
Jan 2017 Feb 2017

R1-Opemmachen Fenler [l R2 - Masshattigkeit Ml R3 - Rattermarken [l 1 - Operfiachen Fenier [l 52 - Masshattigkeit [l S3 - Obermachen EinschioBe
M s4 - Rattermarken [l Y1 - Standard Gutmenge Il Y2 - Standard 2 Guimenge Il Y3 - Standard 3 Guimenge

Bild 121:Qualitdtsdetails (Verlauf pro Material) als Sdulendiagramm

Jan 2017 Feb 2017 Gesamt 3 Gesamt @
Qualitatsmerkmal - Qualitatsdetails Menge Menge [%] Menge Menge [%] Menge Menge [%]
Ausschussmenge 8,5% 5 14,29% 4] 11,39%
Ausschussmenge Masshaltigkeit 8,5% 0 4,25%
Ausschussmenge Rattermarken 6,37% 4] 3,19%
Ausschussmenge Oberflachen EinschliBe 5 14,29% 0 7.14%
Standard Gutmenge 154 27,26% 20 57.14% 1 42,2%
Standard 2 Gutmenge 11,15% 0 5,58%
Standard 3 Gutmenge 147 26,02% 0 13,01%

Bild 122: Qualitdtsdetails (Verlauf pro Material) als Tabelle
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3.6.2.5 Hitliste Qualitatsdetails (Material)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Material > Hitliste Qualitatsdetails
(Material)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitatsdetails fiir ein oder mehrere
Materialien flir den ausgewdhlten Zeitraum im Vergleich:
—  Hitliste Qualitatsdetails (Material) als Balkendiagramm (Bild 123):
Qualitatsdetails mit genauer Mengenangabe fiir jedes Detail, nach Haufigkeit sortiert. Die
Mengenangabe bezieht sich auf die Haufigkeit des Details fiir alle ausgewahlten Materialien.
— Hitliste Qualitatsdetails (Material) als Tabelle (Bild 124):
Qualitatsmerkmale und Qualitatsdetails mit genauer Mengenangabe fiir jedes Detail. Jede
Zeile zeigt die Haufigkeit des Details auf einem Material an.

Hitliste Qualitatsdetails (Material) @ @ Report-Einstellungen v v
Material: M-10203178, M-11223878, 1800203178, Z-10203178 ~  Zeit: Dezember 2016 - Februar 2017 ~ | Qualititsmerkmal: - v Qualititsdetail: - ~  Weitere.. v | &

Werte

Menge (Summe) ~

Y3 - Standard 3 Guimenge
Y1 - Standard Gutmenge
Y2 - Standard 2 Guimenge
§1 - Oberflachen Fehler
S2 - Masshaltigkeit

R1 - Oberflachen Fehler
84 - Rattermarken

R3 - Rattermarken

R2 - Masshaltigkeit

53 - oberfiachen Einschiite [

o

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150

Menge

Bild 123: Hitliste Qualitdtsdetails (Material) als Balkendiagramm

Material “  Menge Qualitatsmerkmal Qualitatsdetails =
1800203178

1800203178 48 scl Masshaltigkeit

s 9
1800203178 147 Gutmenge Standard 3 Gutmenge

1800203178 45 Nacharbeitsmenge

Bild 124: Hitliste Qualitdtsdetails (Material) als Tabelle
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3.6.2.6 Qualitatsdetailklassenreport (Material)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Material >
Qualitatsdetailklassenreport (Material)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitatsdetailklassen fiir ein oder mehrere
Materialien flir den ausgewahlten Zeitraum:
— Qualitatsdetailklassenreport (Material) als Sdulendiagramm (Bild 125):
Mengen pro Qualitdtsdetailklasse mit prozentualem Anteil fiir jedes Material als Sdulen
— Qualitatsdetailklassenreport (Material) als Tabelle (Bild 126):
Mengen pro Qualitdtsdetailklasse mit prozentualem Anteil fiir jedes Material als Tabelle

Qualitatsdetailklassenreport (Material) @ @ Report-Finstellungen ~ W ~
Material: 209033215, M-15223675, 6 ~ | Zeit: Quartal 4 2020 - Quartal 3 2021 ~  Qualititsdetailklasse: - v Weitere.. v | &3

Werte

Menge [% von Gesamt] v

100,00 %

75,00 %

50,00 %

2500 %

0.00 %
299033215 6 M-15223675

Rework Class Il Scrap Class M Yield Class

Bild 125: Qualitdtsdetailklassenreport (Material) als Sdulendiagramm

M-15223675 & 299033215 Gesamt I Gesamt %
Qualitatsdetailklasse Menge Menge [% von Gesami] Menge Menge [% von Gesamt] Menge Menge [% von Gesamt] Menge = Menge [% von Gesamt]
Rework Class 66 0,5% 66 0,25%

21 1,6% 211

0% 12921

Bild 126: Qualitatsdetailklassenreport (Material) als Tabelle
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3.6.2.7 Qualitdtsdetailklassenverlauf (Material)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Material >
Qualitatsdetailklassenverlauf (Material)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitatsdetailklassen fiir einen oder
mehrere Arbeitsplatze fir den ausgewdahlten Zeitraum:

= Qualitatsdetailklassenverlauf (Verlauf pro Material) als Sdulendiagramm (Bild 127):
Qualitatsdetailklassen mit prozentualem Anteil an der Gesamtmenge als Balken. Jeder Balken
gibt die Qualitdtsdetailklassen fiir einen ausgewahlten Zeitabschnitt an (Woche, Monat, Jahr,
usw.).

— Qualitatsdetailklassenverlauf (Verlauf pro Material) als Tabelle (Bild 128):
Qualitatsdetailklassen mit genauer Anzahl und prozentualem Anteil fiir einen ausgewahlten
Zeitabschnitt (Woche, Monat, Jahr, usw.).

Qualitatsdetailklassenverlauf (Material) @ .@ Report-Einstellungen ~ | Ml ~
Material: - ~ | Zeit: Quartal 4 2020 - Quartal 3 2021 v Qualitdtsdetailklasse: - v | Weitere... «

~
L

Werte

Menge [% von Gesamt] ~

100,00 %

75,00 %

50,00 %

25,00 %

0.00%
Quartal 2 2021 Quartal 3 2021

Rework Class [l Scrap Class M Yield Class

Bild 127: Qualitdtsdetailklassenverlauf (Material) als Saulendiagram

Quartal 2 2021 Quartal 3 2021 Gesamt X Gesamt %

Qualitatsdetailklasse Menge Menge [% von Gesamt] Menge Menge [% von Gesamt] Menge Menge [% von Gesamt]
Rewark Class 27 0,31% 39 0,81% 66 0,56%
Scrap Class 0,68% 3,19% 211

96%

Bild 128: Qualitatsdetailklassenverlauf (Material) als Tabelle
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3.6.3 Vorgang

3.6.3.1 Qualitatsreport (Vorgang)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Vorgang > Qualitatsreport
(Vorgang)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitatsmerkmale— und Details fur ein oder
mehrere Vorgange flr den ausgewahlten Zeitraum:
= Qualitatsreport (Vorgang) als Sadulendiagramm (Bild 129):
Qualitatsmerkmale mit prozentualem Anteil fiir jeden Vorgang als Saulen

— Qualitatsreport (Vorgang) als Tabelle (Bild 130):
Qualitatsmerkmale mit genauer Anzahl und prozentualem Anteil flr jeden Vorgang als

Tabelle
Qualitatsreport (Vorgang) @) | Report-Einstellungen ~ v
Zeit: M&rz 2016 - Februar 2017 ~ | Vorgang: 1001000100/0010, 1001000100/0020, ... v s
100,00 %
75.00 %
50.00 %
25,00 %
0.00 %
1001000100/ 0010 1001000100 / 0020 1001000100 / 0030 1001000200 / 0010
M Gutmenge I Ausschussmenge Nacharbeitsmenge

Bild 129: Qualitadtsreport (Vorgang) als Sdulendiagramm

1001000100 / 0010 1001000100 / 0020 1001000100 /0030 1001000200 / 0010 Gesamt } Gesamt %
Qualitatsmerkmal Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge (%) Menge Menge
Gutmenge 4963 50,17% 4930 50% 2520 58,33% 4800 50% 17213 51,12%
Ausschussmenge 4436 44,84% 4436 44,99% 1368 31,67% 4320 45% 14560 43,24%
Nacharbeitsmenge | 494 4,99% 494 501% 432 10% 480 5% 1900 5,64%

Bild 130: Qualitdtsreport (Vorgang) als Tabelle
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3.6.3.2 Qualitatsdetails (Vorgang)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Vorgang > Qualitatsdetails
(Vorgang)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitdtsmerkmale und entsprechende
Qualitatsdetails fiir ein oder mehrere Materialien flr den ausgewahlten Zeitraum:

— Qualitatsdetails (Vorgang) als Saulendiagramm (Bild 131):
Qualitatsdetails mit prozentualem Anteil an der Gesamtmenge als Balken

— Qualitatsdetails (Vorgang) als Tabelle (Bild 132):
Qualitatsmerkmale und Qualitatsdetails mit genauer Anzahl und prozentualem Anteil fir

jeden Vorgang als Tabelle

Qualitatsdetails (Vorgang) @) e Report-Einstellungen v v
Zeit: Marz 2016 - Februar 2017 ~  Vorgang: 1001000100/0010/0, 1001000100/0020/0, ... ~ | Qualitdtsmerkmal: - v Qualitdtsdetail: - + c
Werte
Menge [% von Qualitdtsmerkmal] +
300,00 %
200,00 %
100,00 %
0,00%
1001000100 / 0010 1001000100 / 0020 1001000100 / 0030 1001000200 / 0010
Ml R2 - Masshaltigkeit Il R3 - Ratiermarken [l S1 - Oberfidchen Fenler [l S2 - Masshaltigkeit Il S4 - Rattermarken S5 - Lackfehler [l Y1 - Standard Gutmenge
M v2 - Standard 2 Gutmenge Il Y3 - Standard 3 Gutmenge

Bild 131: Qualitatsdetails (Vorgang) als Saulendiagramm

1001000100 / 0010 1001000100 / 0020 1001000100 / 0030 1001000200 /0010 Gesamt 3 Gesamt £

Qualititsmerkmal®  Qualitatsdetails Menge Menge [%] Menge Menge [¥%] Menge Menge [%] Menge Menge [%] Menge Menge [
Ausschussmenge 988 9,99% 988 10,02% 144 3,33% 960 10% 4] 8,34%
Ausschussmenge  Masshaltigkeit 988 9,99% 288 10,02% 288 6,67% 960 10% 0 9,17%

Ausschussmenge  Rattermarken 2460 2487% 2460 24,95% 720 16,67% 2400 25% 1 22,87%
Ausschussmenge Bl =01 216 5% 0 1,25%
Gutmenge Standard Gutmenge [ESY] 22,75% 2218 22,49% 1152 26,67% 2160 22,5% 1 23,6%

Standard 3 Gutmenge PI&P3 2741% 2712 27,51% 1080 25% 2640 27,5% 1 26,85%

Bild 132: Qualitatsdetails (Vorgang) als Tabelle
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3.6.3.3 Hitliste Qualitatsdetails (Vorgang)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Vorgang > Hitliste Qualitatsdetails
(Vorgang)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitatsdetails fiir einen oder mehrere
Vorgange fiir den ausgewahlten Zeitraum im Vergleich:

— Hitliste Qualitatsdetails (Vorgang) als Balkendiagramm (Bild 133):
Qualitatsdetails mit genauer Mengenangabe fiir jedes Detail, nach Haufigkeit sortiert. Die
Mengenangabe bezieht sich auf die Haufigkeit des Details fiir alle ausgewahlten Vorgange.
— Hitliste Qualitatsdetails (Vorgang) als Tabelle (Bild 134):
Qualitatsmerkmale und Qualitatsdetails mit genauer Mengenangabe fiir jedes Detail. Jede
Zeile zeigt die Haufigkeit des Details auf einem Vorgang an.

Hitliste Qualitatsdetails (Vorgang) @5) m) Report-Einstellungen v v
Zeit: Januar 2017 - Februar 2017 v | Vorgang: H170101_ODR2/20, H170101_ODR2/21, .. ¥ Qualititsmerkmal: - v | Qualititsdetail: Allgemeine Fehler, Delle ausgebessert, ... v
~
(%5
Werte

Menge (Summe) ~

4 Gutmengs Standard 2 _

52 - Dimensionale Genauigkeit

R1 - Delle ausgebessert

51 - Allgemeine Fehler -

Bild 133: Hitliste Qualitdtsdetails (Vorgang) als Balkendiagramm

Vorgang *  Arbeitsplatz Menge Qualitdtsmerkmal Quialitatsdetails =
170103, 0DR1 /1021 Hi7o103 w27
170103, 0DR1 / 1021 Hi7o103 w
HI70105,0DR1 /1031 Hi7o103 109
H170103_ODR1 / 103_3 H170102 455 Nacharbeitsmenge

HI70103.0DR1/103.3 w7002 155
HITO105.0DR1 /105 Hi7010s 72
H170102_ODR1 / 102_1 H170102 120 Nacharbeitsmenge

HI0102.0DRY /102.1 Hi70102 120

Bild 134: Hitliste Qualitdtsdetails (Vorgang) als Tabelle
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3.6.3.4 Qualitatsdetailklassenreport (Vorgang)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Qualitatsanalyse > Vorgang >
Qualitatsdetailklassenreport (Material)

Multireport mit Darstellungen zu produzierten Mengen. Qualitatsdetailklassen fiir einen oder
mehrere Vorgange flir den ausgewdahlten Zeitraum:
— Qualitatsdetailklassenreport (Vorgang) als Sdulendiagramm (Bild 125):
Mengen pro Qualitdtsdetailklasse mit prozentualem Anteil fiir jeden Vorgang als Saulen
— Qualitatsdetailklassenreport (Vorgang) als Tabelle (Bild 126):
Mengen pro Qualitdtsdetailklasse mit prozentualem Anteil fiir jeden Vorgang als Tabelle

Qualitatsdetailklassenreport (Vorgang) g em)  Report-Einstellungen ~ | M ~
Vorgang: 1001000101/0010-1/1, 1001000101/0020/0, ... ~ | Zeit: 2012 - 2021 ~ | Qualitdtsdetailklasse: - v | Weitere... v e
Werte

Menge [% von Gesamt] ~

100,00 %

75.00%
50,00 %
25,00 %

0,00 %

1001000101 / 0020 MWS-58789730487 / 001 1001000105 / 0010 1001000204 / 0020 1001000101 7 0010-1

Rework Class [l Scrap Class [l Yield Class

Bild 135: Qualitdtsdetailklassenreport (Vorgang) als Sdulendiagramm

MWS-58789730487 / 001 1001000101 / 0020 1001000105 / 0010 10014
Qualitatsdetailklasse Menge Menge [% von Gesamt] Menge Menge [% von Gesamt] Menge Menge [% von Gesamit]
Rework Class 8 282%
13 4,58%

8 100% 263 92,61% 38 100%

| o] 2| ol sl 0%

Bild 136: Qualitdtsdetailklassenreport (Vorgang) als Tabelle
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3.7 Overall Process Efficiency (OPE)

Dieser Abschnitt beinhaltet die OPE-Auswertung. Die OPE wird aus den Kennzahlen Prozessgrad,
Leistungsgrad und Qualitat ermittelt und ist das Produkt dieser Kennzahlen. Der Prozessgrad ist das
Produkt aus der Durchlaufeffizienz, der Prozessverfiigbarkeit und der Ristzeitminimierung. Der
Leistungsgrad ist ein Soll/Ist-Vergleich der Stlickzeit. Die Qualitat wird von den Qualitdtsmerkmalen
bestimmt (Gut-, Ausschuss, Nacharbeitsmenge) und ist der Quotient aus Gutmenge / Gesamtmenge.

Komponenten des OPE

Prozessgrad Leistungsgrad Qualitat

Durchlauf- Prozessverfug- Rustzeitmini-
effizienz barkeit mierung

Bild 137: Komponenten des OPE
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3.7.1 OPE (Gesamtbetrachtung)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Overall Process Efficiency (OPE) > OPE
(Gesamtbetrachtung)

v" Die Zeitbasen OEE und Produktion sind konfiguriert.

Multireport mit OPE-konformer Auswertung von allen oder ausgewdhlten Auftragen fir einen
ausgewadhlten Zeitraum. Ist kein Auftrag ausgewahlt, bezieht sich die Auswertung auf alle Auftrage:
—  OPE-Report als Sdulendiagramm (Bild 138):
Darstellung von Prozessgrad, Leistungsgrad, Qualitat und daraus ermittelte OPE in einer
Saulengruppe
—  OPE-Report als Tabelle (Bild 139):
Tabellarische Darstellung von Prozessgrad, Leistungsgrad, Qualitdt und daraus ermittelte OPE

OPE (Gesamtbetrachtung) a mﬁ Report-Einstellungen ~ v
Zeit: September 2016 ~  Produkt: - ~  Auftrag:- ~ &

60,00 %
40,00 %

20,00 %

0,00 % -

Ml Prozessgrad Leistungsgrad Qualitst 1l oPE

Bild 138: OPE-Report als Sdulendiagramm

Prozessgrad 16,35%
Leistungsgrad 6,51%
Qualitdt 69,91%
OPE 0,74%

Bild 139: OPE-Report als Tabelle
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3.7.2 Prozessgrad (Gesamtbetrachtung)

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Overall Process Efficiency (OPE) > Prozessgrad
(Gesamtbetrachtung)

v Die Zeitbasen OEE, Produktion und Riisten sind konfiguriert.

Der Prozessgrad ergibt sich aus dem Produkt aus Durchlaufeffizienz der Auftrage,
Prozessverfligbarkeit und Riistzeitminimierung.

Durchlaufeffizienz:

Allokative Komponente der Verfligbarkeit, die Gber die Fertigungsplanung verbessert werden
kann. Die Durchlaufeffizienz ist der Quotient aus Durchfiihrungszeit / Durchlaufzeit eines
Fertigungsauftrags.

Prozessverfigbarkeit:
Technische Komponente der Verfligbarkeit, die mit den Methoden des Advanced Shop Floor
Management signifikant gesteigert werden kann. Die Prozessverfligbarkeit ist der Quotient
aus der Produktionszeit (Zeitbasis Produktion) / Bearbeitungszeit inklusive storungsbedingter
Unterbrechungen.
o Rusten gehort nicht zur Bearbeitungszeit eines Vorgangs und wird daher in einer
dritten Komponente betrachtet.

Ristzeitminimierung:

Erreicht 100 %, wenn Ristzeiten vollkommen beseitigt wurden und ermittelt sich als Quotient aus

Bearbeitungszeit / Durchfiihrungszeit der Vorgange auf einem Arbeitsplatz.

Prozessgrad

Durchlauf- Prozessverfig- Rustreduktions-
effizienz barkeit grad

Bild 140: Komponenten des Prozessgrads

Multireport mit der Darstellung des Prozessgrads fiir einen oder mehrere Arbeitsplatze fir einen
Zeitraum. Die angegebenen Prozentzahlen geben den Anteil bezogen auf einen optimalen
(100%igen) Prozessgrad an.

Prozessgrad (Gesamtbetrachtung) als Sdulendiagramm (Bild 141):
Durchlaufeffizienz, Prozessverfligbarkeit, Riistzeitminimierung und der daraus berechnete
Prozessgrad als Saulen

Prozessgrad (Gesamtbetrachtung) als Tabelle (Bild 142):
Tabellarische Auflistung von Durchlaufeffizienz, Prozessverflgbarkeit, Ristzeitminimierung
und dem daraus berechneten Prozessgrad

30.07.21 Handbuch - Reporting.docx Seite: 100/120



2 FORCAM

smart factory experts
Vordefinierte Reports f y exp

Prozessgrad (Gesamtbetrachtung) gm) em)  Report-Einstellungen v v

Zeit: Quartal 2 2016 - Quartal 12017 « | Produkt: - + Auftrag:- ~ | &8

100,00 %
80,00 %
60,00 %
40,00 %

20,00 %

M Beleggrad Technische Verfugbarkeit Ristreduktionsgrad Il Prozessgrad

0,00 %

Bild 141: Prozessgrad (Gesamtbetrachtung) als Saulendiagramm

Beleggrad 66,92%
Technische Verfiigbarkeit 15,83%
Riistreduktionsgrad 99,63%
Prozessgrad 7,52%

Bild 142: Prozessgrad (Gesamtbetrachtung) als Tabelle

3.7.3 Auftragsanalyse

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Overall Process Efficiency (OPE) > Auftragsanalyse

v" Die Zeitbasen OEE, Produktion und Riisten sind konfiguriert.

Multireport mit detaillierten Angaben zu einem Auftrag fir den ausgewahlten Zeitraum. Die Daten
beziehen sich auf alle ausgewahlten Auftrage:

— Auftragsanalyse als Zeitstrahl (Bild 143):
Zeitstrahl mit Betriebszustanden liber den ausgewahlten Zeitraum fir jeden ausgewahlten
Auftrag. Derselbe Auftrag kann auf mehreren Arbeitspldtzen/Vorgangen liegen.

—  Fertigungszeiten des Auftrags (Bild 144):
Genaue Produktionsdauer des Auftrags, Kennzahlen und die daraus resultierende OPE

— Mengenangaben des Auftrags (Bild 145):

Angaben zur Fertigung mit Details zu Mengen, Zeiten im Vergleich zu Sollzeiten, Kennzahlen
und die daraus resultierende OEE
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Auftragsanalyse Report-Einstellungen + v
Zeit: 2016 ~ | Auftrag:- ~ | 2%
Zoom zurlicksetzen
3 il | I I I BN BN BN
T':. 760-1
2 8. Aug 15. Aug 22. Aug 29. Aug 5. Sep 12. Sep 19. Sep 26. Sep 3. Okt 10. Okt 17. Okt 24. Okt 31. Okt
H
=
: i x B B B B B B B B BN
760-2
8. Aug 15. Aug 22. Aug 29. Aug 5.Sep 12. Sep 19. Sep 26. Sep 3. Okt 10. Okt 17. Okt 24. Okt 31. Okt
wreo- 1 Il BN B . I
8. Aug 15. Aug 22. Aug 29. Aug 5.Sep 12. Sep 19. Sep 26. Sep 3. Okt 10. Okt 17. Okt 24. Okt 31. Okt
I | |
8. Aug 15. Aug 22. Aug 29. Aug 5. Sep 12. Sep 19. Sep 26. Sep 3. Okt 10. Okt 17. Okt 24. Okt 31. Okt

Bild 143: Auftragsanalyse als Zeitstrahl

Produktionszeit 09:40:42
Bearbeitungszeit 09:25:41
Durchfiihrungszeit 09:40:42
Durchlaufzeit 26:50:33
Durchlaufeffizienz 95,65%
Prozessverfligbarkeit 99,12%
Ristzeitminimierung 97.42%
Prozessgrad 34,8%
Leistungsgrad 57,09%
Qualitat 100%
OPE 19,87%

Bild 144: Fertigungszeiten des Auftrags

Auftrag / Vorgang H170103_0DR5 / 0010 H170103_ODR5 / 0020 H170103_ODR5 / 0030
Vorgangsphase Beendet Beendet Beendet
Vorgangsstatus Beendet Beendet Beendet
Arbeitsplatz H170103 H170103 H170103
Material M1 M3 M2
Sollmenge 50 50 50
Gesamtmenge 50 50 60

Gutmenge 50 50 60
Ausschussmenge a 0 0
Nacharbeitsmenge 0 0 0
Startzeitpunkt 02.02.17 10:44 02.02.17 12:44 03.02.17 06:29
Endzeitpunkt 02.02.17 12:44 03.02.17 06:29 03.02.17 13:35
Produktion 01:40:08 01:40:08 06:00:13
Stillstand 00:00:00 16:00:02 00:04:57
Sollzeit pro Einheit 00:02:00 00:02:00 00:02:00

Bild 145: Mengenangaben des Auftrags
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3.7.4 Vorgangsanalyse

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Overall Process Efficiency (OPE) > Vorgangsanalyse

v Die Zeitbasen OEE, Produktion und Riisten sind konfiguriert.

Multireport mit detaillierten Angaben zu einem oder mehreren Vorgangen fiir den ausgewahlten
Zeitraum.

— Vorgangsanalyse als Zeitstrahl (Bild 146):
Zeitstrahl mit Betriebszustdanden Uber den ausgewahlten Zeitraum fiir jeden ausgewahlten
Vorgang

— Vorgangsanalyse als Tabelle (Bild 147):
Angaben zur Fertigung mit Details zu Mengen, Zeiten im Vergleich zu Sollzeiten, Kennzahlen
und die daraus resultierende OEE. Jede Spalte zeigt die jeweiligen Daten eines ausgewahlten
Vorgangs an.

Vorgangsanalyse a @ Report-Einstellungen v
Arbeitsplatz: - v Zeit: Januar 2017 - Februar 2017 ~  Material: - v Vergang: 1001000100/0010, 1001000100/0020, ... v s
o
& 1001000100 /0010
o
E 2 Jan 9 Jan 16 Jan 23 Jan 30.Jan 6.Feb 13. Feb 20.Feb 27 Feb
<
7
£ 1001000100 /0020
é 2. Jan 9. Jan 16. Jan 23. Jan 30. Jan 6. Feb 13. Feb 20. Feb 27. Feb
1001000100 / 0030
2 Jan 9 Jan 16. Jan 23 Jan 30 Jan 6.Feb 13 Feb 20 Feb 27 Feb
2 Jan 9 Jan 16 Jan 23 Jan 30.Jan 6.Feb 13. Feb 20.Feb 27 Feb

Bild 146: Vorgangsanalyse als Zeitstrahl

Auftrag / Vorgang 1001000100 / 0010 1001000100 / 0020 1001000100 / 0030 1001000200 / 0010 -
Vorgangsphase Beendet Beendet Beendet

Vorgangsstatus Beendet Beendet Beendet

Arbeitsplatz 'WP-Standard-01 WP-Standard-02 WP-Standard-03 WP-AutoStatus-01

Material M-15223675 M-15223675 M-15223675 M-15223675

Sollmenge 2000 2000 2000 2000

Gesamtmenge 14493 14460 6030 14161

Gutmenge 7268 7240 3550 7081

Ausschussmenge 6500 6496 1872 6372

Nacharbeitsmenge 725 724 608 708

Startzeitpunkt 22.12.16 06:10 22.12.16 06:12 30.12.16 12:11 23.12.16 09:40

Endzeitpunkt 18.01.17 06:21 02.01.17 06:00 10.02.17 08:15 20.01.17 07:18

Produktion 583:28:54 202:55:49 985:10:55 132:58:53

Stillstand 30:20:11 30:10:11 08:47:59 503:09:04

Sollzeit pro Einheit 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:01:00 @

Bild 147: Vorgangsanalyse als Tabelle
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Ressourcenbelegungen bieten detaillierte Informationen zur Verfiigbarkeit und Belegung von
Auftragen. Schichtplane ermdglichen eine genaue Ubersicht tiber alle Schichten eines Arbeitsplatzes.

3.8.1 Geplante Betriebszeit

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Ressourcenbelegung > Planbelegung

Echtzeitdarstellung von Schichten flr einen auswahlbaren Zeitraum als Gantt Diagramm fiir einen

oder mehrere Arbeitsplatze (Bild 148):
Geplante Betriebszeit %‘ an“ Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: - v || Zeit: 01.02.2017 - 10.02.2017 ~ | &
Geplante Betriebszeit 7401:15:00
'_E_ 760-1
% 1. Feb 2. Feb 3. Feb 4. Feb 5. Feb 6. Feb 7.Feb 8. Feb 9. Feb 10. Feb 11. Feb
o
E]
760-2
1. Feb 2. Feb 3. Feb 4. Feb 5. Feb 6. Feb 7.Feb 8. Feb 9. Feb 10. Feb 11. Feb
WP-5TD-01
1 Feb 2 Feb 3 Feb 4 Feb 5 Feb 6 Feb 7 Feb & Feb 9 Feb 10 Feb 11.Feb

Bild 148: Geplante Betriebszeit

3.8.2 Arbeitsplatzbelegung

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Ressourcenbelegung > Arbeitsplatzbelegung

Multireport mit der Darstellung von einem oder mehreren Arbeitsplatzen und den jeweilig laufenden

Vorgangen/Auftragen fir einen a

uswahlbaren Zeitraum:

— Arbeitsplatzbelegung als Tabelle (Bild 149):
Belegungszeit, geplante Betriebszeit und Belegungsgrad fiir alle ausgewahlten Arbeitsplatze

zusammengerechnet

— Arbeitsplatzbelegung als Zeitstrahl (Bild 150):
Zeitstrahlen fiir jeden ausgewahlten Arbeitsplatz Gber den ausgewahlten Zeitraum. Die
Balken entsprechen Vorgangen/Auftragen und liegen auf dem Zeitabschnitt, an dem diese
auf entsprechendem Arbeitsplatz laufen. Die in der Vergangenheit liegenden Balken
entsprechen Betriebszustanden. Die in der Zukunft liegenden Balken sind geplante

Vorgangsphasen.

Belegungszeit

Geplante Betriebszeit

Belegungsgrad

626:15:00
7390:45:00
8.47%

Bild 149: Arbeitsplatzbelegung als Tabelle
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ﬁ Workplace_)
o
% 1. Feb 2 Feb 3. Feb 4. Feb 5. Feb 6. Feb 7. Feb 8. Feb 9. Feb 10. Feb 11. Feb
2
<
Workplace1_)J
1. Feb 2. Feb 3. Feb 4. Feb 5. Feb 6. Feb 7. Feb 8. Feb 9. Feb 10. Feb 11. Feb
WP-AutoStatus-01 -
1. Feb 2 Feb 3. Feb 4. Feb 5 Feb 6. Feb 7. Feb 8 Feb 9 Feb 10. Feb 11. Feb

WP-AutoStatus-02

1. Feb 2 Feb 3. Feb 4. Feb 5. Feb 6. Feb 7. Feb 8. Feb 9. Feb 10. Feb 11. Feb
WP-AutoStatus-03 -
1. Feb 2 Feb 3. Feb 4. Feb 5. Feb 6. Feb 7. Feb 8 Feb 9 Feb 10. Feb 11. Feb

Bild 150: Arbeitsplatzbelegung als Zeitstrahl

3.8.3 Arbeitsplatzverfiigbarkeit

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Ressourcenbelegung > Arbeitsplatzverfiigbarkeit

Multireport mit der Darstellung von einem oder mehreren Arbeitsplatzen und den jeweiligen
Betriebszustanden fiir einen auswahlbaren Zeitraum.
—  Arbeitsplatzverfiigbarkeit als Tabelle (Bild 151):
Zusammengerechnete Zeiten zur Verfligbarkeit fiir alle ausgewdahlten Arbeitsplatze
= Arbeitsplatzverfligbarkeit als Zeitstrahl (Bild 152):
Zeitstrahlen fiir jeden ausgewahlten Arbeitsplatz Gber den ausgewahlten Zeitraum. Die
Balken entsprechen Betriebszustanden mit Angaben zu den jeweiligen Vorgangen/Auftragen
und liegen auf dem Zeitabschnitt, an dem diese auf entsprechendem Arbeitsplatz laufen.

Produktionszeit 00:00:00
Bearbeitungszeit 416:00:00
Belegungszeit 416:00:00
Geplante Betriebszeit 559:30:00
Belegungsgrad 74,35%
Prozessverfligbarkeit 0%
Ristzeitminimierung 100%
Verfligbarkeit 0%

Bild 151: Arbeitsplatzverfiigbarkeit als Tabelle

e o | | |
.%L 1. Feb 2 Feb 3.Feb 4 Feb 5 Feb 6. Feb 7_Feb 8. Feb 9 Feb 10. Feb 11. Feb
-
]
Workplace1_lJ
1. Feb 2. Feb 3.Feb 4. Feb 5. Feb 6. Feb 7. Feb 8. Feb 9. Feb 10. Feb 11. Feb
1. Feb 2 Feb 3.Feb 4. Feb 5. Feb 6. Feb 7 Feb 8. Feb 9 Feb 10. Feb 11. Feb
WP-AutoStatus-01 -
1. Feb 2. Feb 3.Feb 4. Feb 5. Feb 6. Feb 7.Feb 8. Feb 9. Feb 10. Feb 11. Feb

Bild 152: Arbeitsplatzverfiigbarkeit als Zeitstrahl
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3.8.4 Schichtplan

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Ressourcenbelegung > Schichtplan

Echtzeitdarstellung von Schichten flr einen auswahlbaren Zeitraum als Gantt Diagramm und Tabelle
fiir einen oder mehrere Arbeitsplatze:
= Schichtiibersicht als Gantt Diagramm (Bild 153):
Auflistung von Arbeitsplatzen mit detaillierten Angaben zu Schichten und deren Zeiten als

Gantt Diagramm

—  Schichten als Tabelle (Bild 154):
Auflistung von Schichten fir jeden Arbeitsplatz mit Angaben zu Start- und Endzeit und

Schichttyp

Schichtplan

Arbeitsplatz: Munich (Plant 150) +

Zeit: 07.07.2021 - 14.07.2021 ~

% sers - - . l I
=
2
2 oo0s02700-1 l I
L
7. Juli 12:00 8. Juli 12:00 9. Juli 12:00 0. Juli 12:00 11, Juli 12:00 12, Juli 12:00
JoseTe - - . l I
421172 l I
7. Juli 12:00 8. Juli 12:00 9. Juli 12:00 10. Juli 12:00 11, Juli 12:00 12, Juli 12:00
Bild 153: Schichtiibersicht als Gantt Diagramm
Arbeitsplatz Schichtdatum Startzeitstempel Endzeitstempel Schicht Beschreibung =
‘WP-Standard-01 10.02.2017 10.02.2017 22:00 11.02.2017 06:00 N Nachtschicht -
WP-Standard-01 10.02.2017 10.02.2017 14:.00 10.02.2017 22:00 S Spétschicht
WP-Standard-01 10.02.2017 10.02.2017 06:00 10.02.2017 14:00 F Friihschicht
WP-Standard-01 09.02.2017 09.02.2017 22:00 10.02.2017 06:00 N Nachtschicht
WP-Standard-01 09.02.2017 09.02.2017 14.00 09.02.2017 22:00 S Spétschicht
WP-Standard-01 09.02.2017 09.02.2017 06:00 09.02.2017 14:00 F Friithschicht
WP-Standard-01 08.02.2017 08.02.2017 22:00 09.02.2017 06:00 N Nachtschicht

Bild 154: Schichten als Tabelle
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3.9 Auftragsiibersicht

Die Auftragstibersicht bietet detaillierte Zusammenfassungen von Auftragen und Vorgangen. Alle
verfligbaren Informationen werden verdichtet dargestellt und kénnen bei Bedarf begrenzt werden,
um nur relevante Informationen beizubehalten.

3.9.1 Auftrag

3.9.1.1 Auftragsiibersicht

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Auftragsibersicht > Auftrag > Auftragsiibersicht

Tabellarische Auflistung aller Auftrdge mit allen fertigungsrelevanten Daten. Die Tabelle fasst alle
Auftrage zusammen, auf denen die ausgewahlten Produkte zu den ausgewahlten Zeiten laufen (Bild
155):

= Angaben zu Material und Menge

—  Fertigungstermine

—  ERP Status (Status des Fertigungsauftrags)
= Ausfiihrungsdaten

Auftragstibersicht g emw) Report-Einstellungen v v
Produkt: - v  Zeit: Januar 2017 - Februar 2017 + | 2%

Auftrag Material Materialbeschreibung Sollmenge Einheit Ecktermin Start Ecktermin Ende Prioritat Aktiv ERP Status (Deutsch) EE
1001473 5 10 ST 10. Jan 2017 - 00:00:00 16. Jan 2017 - 00:00:00 FREI TRUC ABRV SSAP MNEU CHPF NMVP REL |
1001474 5 13 ST 10. Jan 2017 - 00:00:00 16. Jan 2017 - 00:00:00 FREI TRUC ABRV SSAP MNEU CHPF NMVP REL |
1001476 5 45 ST 10. Jan 2017 - 00:00:00 16. Jan 2017 - 00:00:00 FREI TRUC ABRV SSAP MNEU CHPF NMVP REL |
C1701001 299033205 Rear Flap 10 Stk 10. Jan 2017 - 00:00:00 11. Jan 2017 - 00:00:00

C1701002 299033205 Rear Flap 100 Stk 10. Jan 2017 - 00:00:00 11.Jan 2017 - 00:00:00

C1701003 5 100 ST 13.Jan 2017 - 00:00:00 13.Jan 2017 - 00:00:00 FREI TRUC ABRV SSAP MNEU CHPF NMVP
C171003 5 100 ST 13.Jan 2017 - 00:00:00 13.Jan 2017 - 00:00:00 FREI TRUC ABRV SSAP MNEU CHPF NMVP
H1701001 5 20 ST 13.Jan 2017 - 00:00:00 13.Jan 2017 - 00:00:00 FREI TRUC ABRY SSAP MNEU CHPF NMVP

Bild 155: Auftragsiibersicht

Durch einen Rechtsklick in eine Zeile ist ein Drill-Down zu Auftragsdetails verfligbar.
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3.9.1.2 Auftragsdetails

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Auftragstibersicht > Auftrag > Auftragsdetails

Tabellarische Auflistung von Auftragen mit fertigungsrelevanten Daten und ergdnzende Details zu
jedem Auftrag. Die Tabellen fassen alle Auftrage zusammen, auf denen die ausgewéahlten Produkte
laufen:

—  Ubersicht aller Auftrige (siehe Bild 155):
o Angaben zu Material und Menge
o Produktionstermine
o ERP Status
o Ausflihrungsdaten
—  Ergdnzende Details zu Auftrégen (Bild 156):
o ldentifikation von Auftragen, Vorgangen, Material und Arbeitsplatz

o Produktionszeiten
o Mengen und Qualitatsdetails
o Soll- vs. tatsachliche Zeiten
o Phasen
o Personenbezogene Zeiten
Auftrag *  Vorgang Material Materialnum... Material Bes... Vorgangsph.. Vorgangssta.. Status seit Zuletzt abge... Zuletzt ange... Restlaufzeit Arbeitsplatzg... Arbeitsp| =
1001332 0010 4 4 Tool Beendet Beendet 241016 1... 24.10.16 1... 05.09.16 1.. 00:00:00 760-1  °
1001332 0020 4 4 Tool Freigabe Nicht ange... 08.08.16 1... 01:22:00
1001333 0010 4 4 Tool Freigabe Nicht ange... 08.08.16 1... 01:23:00
1001333 0020 4 4 Tool Freigabe Nicht ange... 08.08.16 1... 01:22:00
1001333 T1111-111.. |4 4 Tool Freigabe Nicht ange... 14.12.16 0... 01:23:00
1001334 0010 100000002 100000002  TEST finish... Freigabe Nicht ange... 08.08.16 1... 01:02:00
1001334 0020 100000002 100000002  TEST finish... Freigabe Nicht ange... 08.08.16 1... 01:02:00

Bild 156: Ergdanzende Auftragsdetails
3.9.2 \Vorgang

3.9.2.1 Auftragsvorrat

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Auftragsiibersicht > Vorgang > Auftragsvorrat

Tabellarische Auflistung von noch nicht begonnenen Vorgdangen mit detaillierten Angaben zu Zeiten,
Material, Mengen und OEE:

Auftragsvorrat ¢m) em) Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: - ~  Weitere.. ~ | &%

Auftrag Vorgang * | Material Vorgangsphase Vorgangsstatus Arbeitsplatzgruppe Arbeitsplatz Planstart Planende Sollmenge =
1001332 0020 4 Freigabe Nicht angemeldet 10.08.16 04:38 10.08.16 06:00 20 °
1001333 0010 4 Freigabe Nicht angemeldet 10.08.16 03:15 10.08.16 04:38 20

1001333 0020 4 Freigabe Nicht angemeldet 10.08.16 04:38 10.08.16 06:00 20

1001334 0010 100000002 Freigabe Nicht angemeldet 12.08.16 03:56 12.08.16 04:58 20

1001334 0020 100000002 Freigabe Nicht angemeldet 12.08.16 04:58 12.08.16 06:00 20

1001335 0020 100000002 Freigabe Nicht angemeldet 01.09.16 04:52 01.09.16 06:00 22

Bild 157: Auftragsvorrat
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3.9.2.2 Laufende Vorgange

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Auftragsiibersicht > Vorgang > Laufende Vorgange

Tabellarische Auflistung von laufenden und unterbrochenen Vorgdangen mit detaillierten Angaben zu
Zeiten, Material, Mengen und OEE:

Laufende Vorgénge @ @ Report-Einstellungen ~ v

Arbeitsplatz: - v Weitere.. « | &

Auftrag *  Vorgang |\/atEria\ Vorgangsphase Vorgangsstatus Status seit Prioritat Arbeitsplatz Planstart Startzeitpunkt ~ Planende Endzeitpunkt Restlaufzeit =
1001331 0020 | 1000000... 14.12.16 13:36 760-2 12.08.16 04:17 14.12.16 13:36 12.08.16 06:00 17.01.17 21:00 01:40:00 20
WPL1_OD... WPL1_OPR1-1 |844 0‘\.‘\2.16 11:47 WPL1 19.09.16 07:20 19.09.16 08:05 19.09.16 07:20 01.12.16 11:47 3070:02:37 50(
A1004 0010 |4 18.01.17 13:00 8 AT60-1 04.10.16 09:44 31.10.76 13:11 04.10.16 10:39 17.01.17 21:00 00:50:00 10
C1005 0030 |4 13.10.16 13:16 8 C760-2 12.10.16 14:00 13.10.16 06:00 14.10.16 07:45 13.10.16 13:16 02:22:25  50(
C1005 0030 |4 12.10.16 13:16 8 C760-1 12.10.16 14:00 13.10.16 10:45 14.10.16 07:45 13.10.16 13:16 03:57:23  50(

Bild 158: Laufende Vorgange

3.9.2.3 Beendete Vorginge

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Auftragsiibersicht > Vorgang > Beendete Vorgange

Tabellarische Auflistung von beendeten Vorgangen mit detaillierten Angaben zu Zeiten, Material,
Mengen und OEE:

Beendete Vorginge @ Report-Einstellungen ~ v
Arbeitsplatz: - ~ | Zeit: Februar 2017 ~ | Weitere.. v | &

Auftrag Vorgang Material Arbeitsplatz Planstart Startzeitpunkt Planende Endzeitpunkt  Terminabwei.. Startzeitpun... Endzeitpunkt.. Startzeitpun.. Endzeitpun =
1001257 0020 4 760-1 240216 0.. 28.10.160.. [2402160.. 09.11.161.. 6221:00:41 2810.160.. 2810.161.. 2810.161.. 09.11.161."
1001332 0010 4 760-1 10.08.16 0... 08.08.16 1. [10.08.160.. 24.10.16 1. 1809:53:29 08.08.161.. 08.08.161.. 05.09.161.. 24.10.76 1.
1001335 0010 100000002  760-1 30.08.16 1... 08.08.16 1.. [30.08.16 1. 30.08.16 1. -00:02:30 08.08.16 1... 30.08.161.. 30.08.161.. 30.08.76 1.
1001344 0010 100000002  760-1 08.08.16 1... 08.08.161.. 09.08.160.. 09.08.16 0.. 00:00:32 08.08.16 1... 08.08.161.. 08.08.161.. 09.08.16 0.
1001346 0010 100000002  760-1 09.08.16 0... 09.08.160.. 10.08.16 1... 10.08.76 1... 00:00:48 09.08.16 0... 09.08.160.. 09.08.160.. 10.08.76 1.
1001346 0020 100000002  760-2 09.08.16 0... 09.08.160.. 09.08.161.. 09.11.76 1.. 2208:27:57 09.08.16 0.. 28.10.161.. 09.08.160.. 09.11.76 1.
1001350 0010 100000002 760-1 10.08.16 1... 10.08.76 1. [10.08.16 1... 10.08.16 1... -00:02:54 10.08.76 1. 10.08.161.. 10.08.161.. 10.08.16 1.

Bild 159: Beendete Vorginge
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3.9.2.4 Vorgangsdetails

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Auftragsiibersicht > Vorgang > Vorgangsdetails

v Die Zeitbasen OEE, Produktion und Riisten sind konfiguriert.

Tabellarische Darstellung aller Details zu einem oder mehreren Vorgangen:

Auftrag
Vorgang

Material
Materialnummer, Materialbeschreibung

Vorgangsphase

Vorgangsstatus

Status seit.

Startzeit des Status

Zuletzt abgemeldet

Zuletzt angemeldet

Restlaufzeit

Arbeitsplatz

Arbeitsplatz wird mit * gekennzeichnet, falls der Vorgang auf mehrere Arbeitsplatze verteilt
wurde. Entsprechend werden Mengen und Zeiten kumuliert ausgegeben.
Arbeitsplatzgruppe

Menge

Sollmenge, Gesamtmenge, Gutmenge, Ausschussmenge, Nacharbeitsmenge, Offene Menge,
Soll/Ist-Abweichung, Soll/Ist-Vergleich

Einheit

Z.B. Stiick, kg, usw.

Zeiten pro Einheit

Zeit, Sollzeit, Soll/Ist-Abweichung, Soll/Ist-Vergleich

Prioritat

Start-/ Endzeitpunkt

Echter Start, echtes Ende, geplanter Start, geplantes Ende, Terminabweichung

Hiibe

Hubfaktor, Hubzeit, Soll-Hubzeit, HPH (Hub pro Stunde), PPH (produzierte Einheit pro Hub),
Soll/Ist-Abweichung, Soll/Ist-Vergleich

Rustzeit

Startzeitpunkt, Endzeitpunkt, erfasste Rustzeit, Soll-Ristzeit, Soll/Ist-Abweichung, Soll/Ist-
Vergleich, Ristgrad

Bearbeitungszeit

Startzeitpunkt, Endzeitpunkt, erfasste Bearbeitungszeit, Soll-Bearbeitungszeit, Soll/Ist-
Abweichung, Soll/Ist-Vergleich

Durchfiihrungszeit

Echte Durchfiihrungszeit, Soll-Durchfiihrungszeit, Soll/Ist-Abweichung, Soll/Ist-Vergleich
Durchlaufzeit

Echte Durchlaufzeit, Plan-Durchlaufzeit, Plan/Ist-Abweichung, Plan/Ist-Vergleich

Prozessgrad
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Auftrag
A1004
C1001

C1002
C1003
C1003
Cio04
Cilo04
C1005

C1005

Vorgangsdetails

Vorgang
0010
0010
0010
0010
0020
0010
0010
0030
0030

Arbeitsplatz: - + | Zeit: Oktober 2016 ~

Material

R N T =T ST

Vorgangsphase

Vorgangsstatus Status seit

Bearbeitung  Stillstand 18.01.17 13:00

Beendet
Beendet
Beendet
Beendet
Beendet

Beendet

Beendet 15.09.16 11:05 15.09.16 11:05
Beendet 06.10.16 01:37 06.10.16 01:37
Beendet 07.10.16 03:23 07.10.16 03:23
Beendet 07.10.16 11:13 07.10.16 11:13
Beendet 11.10.16 12:36 11.10.16 12:33
Beendet 11.10.16 12:36 11.10.16 12:36

Bearbeitung  |Produktion 13.10.16 13:16 13.10.16 1316
Bearbeitung  |Produktion 13.10.16 13:16

Bild 160: Vorgangsdetails

Material: - ~  Vorgang:- v Vorgangsphase:- v | Vorgangsstatus:- ~ | &

31.10.16 12:11

11.10.16 12:35

13.10.16 13:16

13.10.16 10:45

@ )

Zuletzt abgemeldet Zuletzt angemeldet Restlaufzeit

00:50:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
02:22:25

03:57:23

Report-Einstellungen ~ v

Arbeitsplatz Sollmenge Terminabweichu =

ATE0-1
C7e0-1
C760-1
C760-2
C760-1
C760-1
C760-2
C760-2

C760-1

10
100
100
50
50
3

3
500
500

00:00:00
855:05:14
04:35:54
16:43:36
24:33:45
-00:23:46
-00:22:46

00:00:00

00:00:00

3.9.3 Produktionszeit pro Einheit

3.9.3.1 Produktionszeit pro Einheit Protokoll

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Auftragsiibersicht > Produktionszeit pro Einheit >
Produktionszeit pro Einheit Protokoll

Tabellarische Darstellung der Bearbeitungszeiten pro produzierter Material-Einheit:

Arbeitsplatz

Auftrag

Vorgangsnummer

Split

Nummer des Vorgangssplits bzw. 0, wenn keine Aufsplittung der Vorgange auf mehrere
Arbeitsplatze

Material

Materialnummer und Materialbeschreibung des produzierten Materials

Start-/ Endzeitpunkt des Vorgangs

Sollzeit des Vorgangs pro Einheit
Die vorgegebene Sollzeit pro produzierter Einheit

Produktionszeit des Vorgangs pro Einheit
Die tatsachlich bendétigte Zeit zur Bearbeitung des Vorgangs pro produzierter Einheit

Produktionszeit des Vorgangs pro Einheit aktiv

Erfassung der Produktionszeit des Vorgangs pro Einheit aktiviert bzw. deaktiviert
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Produktionszeit pro Einheit Protokoll
Arbeitsplatz: FC ~  Zeit: Juli 2021 ~ | Produktionszeit pro Einheit aktiv: - ~ | £

Arbeitsplatz Auftrag Vorgang Material Materialbeschreibung Startzeitpunkt Endzeitpunkt  Sollzeit des Vorgangs pro Einheit
UM-20010 UM-72389766215 / 001 M-15223675 AFTV-Vertikal-Kettenférderer 09.07.21, 10:10 09.07.21, 10:13 60,00
ManualSeq-20016 MWS-25375791280 001 M-15223675 AFTV-Vertikal-Kettenfarderer 05.07.21, 15:13 12.07.21, 09:55 60,00
ManualSeq-20016 MWS-33058442429 001 M-15223675 AFTV-Vertikal-Kettenférderer 05.07.21, 15:13 12.07.21, 09:55 60,00
ManualParallel-20018  MWP-45475134765 001 M-15223675 AFTV-Vertikal-Kettenférderer 12.07.21, 08:07 12.07.21, 08:13 60,00
90340 1001000100 / 0020 0020 M-15223675 AFTV-Vertikal-Kettenférderer 01.07.21, 06:53 01.07.21, 15:53 60,00
90420 1001000100 /0030 0030 M-15223675 AFTV-Vertikal-Kettenfdrderer 01.07.21, 07:30 01.07.21, 19:11 60,00
90720 1001000100 / 0060 0060 M-15223675 AFTV-Vertikal-Kettenforderer 02.07.21, 11:38 02.07.21, 11:40 60,00
90720 1001000101 /0060 Q060 M-15223675 AFTV-Vertikal-Kettenférderer 02.07.21, 11:38 02.07.21, 11:40 60,00
90270 1001000102 /0010 0010 M-15223675 AFTV-Vertikal-Kettenférderer 01.07.21, 06:52 07.07.21, 10:03 60,00
90720 1001000102 /0060 0060 M-15223675 AFTV-Vertikal-Kettenférderer 02.07.21, 11:38 02.07.21, 11:40 60,00
00401446 10015666 / 0010 0010 & 07.07.21, 09:49 08.07.21, 10:08 1800,00
00401446 10015667 / 0010 0010 & 07.07.21,08:13 07.07.21, 08:22 1800,00

3.10 Instandhaltung

Die Reports in diesem Abschnitt bilden Instandhaltungszeiten auf ausgewahlten Arbeitsplatzen ab.
Die ungeplante Instandhaltung zeigt die Effektivitat der geplanten Instandhaltung: Je geringer der
Wert der ungeplanten Instandhaltung ist, desto effektiver ist die geplante Instandhaltung.

Der |H-Zeitgrad erlaubt Riickschlisse lber die OEE: Je geringer der Wert des |H-Zeitgrads ist, desto
besser ist die Entwicklung bzw. Optimierung der OEE.

Die folgende Tabelle 14 zeigt die Berechnung des IH-Zeitgrads und der ungeplanten Instandhaltung:

Tabelle 14: Berechnung der Werte fiir die Instandhaltung

Wert

Berechnung

Erklarung

IH-Zeitgrad

Geplante Instandhaltung / geplante
Betriebszeit *100%

Anteil der geplanten Instandhaltung an
der gesamten Betriebszeit

Ungeplant [% von
Gesamt]

Ungeplante Instandhaltung / gesamte
Instandhaltung *100%

Anteil der ungeplanten IH an der
gesamten IH

(® Reports zur Instandhaltung bendtigen die Zeitbasen Instandhaltung und Ungeplante

Instandhaltung.
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3.10.1 IH-Report

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Instandhaltung > IH-Report

v Die Zeitbasen Instandhaltung und Ungeplante Instandhaltung sind konfiguriert.

Multireport mit der Darstellung der Dauer von Instandhaltungen auf einem oder mehreren
Arbeitsplatzen flir einen Zeitraum:

— IH-Report als Sdulendiagramm (Bild 161):
IH-Zeitgrad und ungeplante Instandhaltung als Saulen fiir jeden Arbeitsplatz. Je nach Auswahl
im Werte-Filter werden die Sdulen einzeln oder als Paar angezeigt.

— IH-Report als Tabelle (Bild 162):
Tabellarische Auflistung von Dauern der Instandhaltung in Minuten. Angabe der gesamten
IH, geplante und ungeplante IH, geplante Betriebszeit und IH-Zeitgrad. Die Spalten beziehen
sich auf Arbeitsplatze. Der Werte-Filter beeinflusst diese Tabelle nicht.

IH-Report @) ) Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: C170102, H170201, WP-STD-01 ~ | Zeit: 2017 ~ c

Werte

Ungeplante IH, IH-Zeitgrad v

60,00 %
50,00 %
40,00 %
5 30,00 %

20,00 %

IH-Zeitgrad, Ungeplante IH

10,00 %

€170102 H170201 WP-STD-01

0,00 %

Bild 161: IH-Report als Sdulendiagramm

Arbeitsplatz C170102 H170201 WP-5TD-01
H 435:39 100:15 104:55
Geplant 27218 37:34 49:27
Ungeplant 163:21 62:40 55:27
Geplante Betriebszeit 705:50 44706 1195:24
IH-Zeitgrad 38,58% 8,4% 4,14%
Ungeplante IH 37,5% 62,52% 52,86%

Bild 162: IH-Report als Tabelle
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3.10.2 IH-Verlauf

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Instandhaltung > IH-Verlauf

v Die Zeitbasen Instandhaltung und Ungeplante Instandhaltung sind konfiguriert.

Multireport mit der Darstellung des zeitlichen Verlaufs der Dauer von Instandhaltungen auf einem
oder mehreren Arbeitsplatzen tiber einen Zeitraum:

— IH-Verlauf als Sdulendiagramm (Bild 163):
IH-Zeitgrad und ungeplante Instandhaltung als Saulen. Je nach Auswahl im Werte-Filter
werden die Saulen einzeln oder als Paar angezeigt. Jede Sdule/Paar stellt die Dauer fir einen
ausgewahlten Zeitraum dar (z.B. Monat, Kalenderwoche, usw.). Die Daten stammen von
allen ausgewahlten Arbeitsplatzen.

= IH-Verlauf als Tabelle (Bild 164):
Tabellarische Auflistung von Dauern der Instandhaltung in Minuten. Angabe der gesamten
IH, geplante und ungeplante IH, geplante Betriebszeit und IH-Zeitgrad. Die Daten stammen
von allen ausgewahlten Arbeitspldtzen. Die Spalten beziehen sich auf ausgewahlte Zeitraume
(z.B. Monat, Kalenderwoche, usw.). Der Werte-Filter beeinflusst diese Tabelle nicht.

IH-Verlauf @) em) Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: - v Zeit: Woche 7 2017 - Woche 102017 v | &

Werte
Ungeplante IH, IH-Zeitgrad ~
5000 %

40,00 %

30.00 %

20,00 %
- . . .

0.00 %
Kw 07 2017 KW 08 2017 Kw 09 2017 KW 10 2017

IH-Zeitgrad, Ungeplante IH

Bild 163: IH-Verlauf als Saulendiagramm

Zeitraum 2017/07 2017/08 2017/09 2017/10
H 2273:37 2295:55 2381:01 742:25
Geplant 1236:55 1210:15 1300:50 388:49
Ungeplant 1036:42 1085:40 1080:10 353:35
Geplante Betriebszeit 6252:37 6233:34 6184:26 191541
IH-Zeitgrad 19,78% 19,42% 21,03% 20,3%
Ungeplante IH 45,6% 47.29% 45,37% 47,63%

Bild 164: IH-Verlauf als Tabelle
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3.10.3 Statusdetailverlauf

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Instandhaltung > Statusdetailverlauf

v Die Zeitbasen Instandhaltung und Ungeplante Instandhaltung sind konfiguriert.

Multireport mit der Darstellung des zeitlichen Verlaufs von Statusdetails flir einen oder mehrere
Arbeitsplatze liber einen ausgewahlten Zeitraum:
—  Statusdetailverlauf als Sdulendiagramm (Bild 165):
Verlauf von Statusdetails anteilig als Saulen. Jede Saule stellt die Dauer fiir einen
ausgewahlten Zeitraum dar (z.B. Monat, Kalenderwoche, usw.). Je nach Auswahl im Werte-
Filter ist der Verlauf als Dauer (in Minuten oder Prozent), Haufigkeit (Anzahl oder Prozent),
MTBF oder MTTR dargestellt. Die Daten stammen von allen ausgewahlten Arbeitsplatzen.
—  Statusdetailverlauf als Tabelle (Bild 166):
Tabellarische Auflistung des Verlaufs von Statusdetails. Angabe des Verlaufs als Dauer (in
Minuten oder Prozent), Haufigkeit (Anzahl oder Prozent), MTBF oder MTTR. Die Daten
stammen von allen ausgewahlten Arbeitsplatzen. Die Spalten beziehen sich auf ausgewahlte
Zeitraume (z.B. Monat, Kalenderwoche, usw.). Der Werte-Filter beeinflusst diese Tabelle

nicht.
Statusdetailverlaut @) em) | Report-Einstellungen v v
Arbeitsplatz: FC v || Zeit: Woche 10 2021 - Woche 27 2021 ~ | Betriebszustand: Produktion, Produktion, Riisten, Riisten, ... v | Dauer:- ~
~
~s
Verte
Dauer v
22113
11:06
- -
00:00
KW 23 2021 KW 25 2021 KW 26 2021 KW 27 2021
Fenlendes Material [l Fehlendes Personal Fehlendes Werkzeug Qualitatsproblem (Rohmaterial) [l Reparatur Mechanik
standzeit abgelauten [l Storung Hydraulik / Pneumatik [l Storung Mechanik Il Ungeplante Reinigung [l Werkzeug beschadigt

Bild 165: Statusdetailverlauf als Saulendiagramm
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| KW 23 2021 KW 25 2021
Statusdetail | Dauer Dauer [% absclut] Haufigkeit Haufigkeit [% absclut] MTBF  MTTR Dauer Dauer [% absolut] Haufig
Fehlendes Material | 06:28 0,21% 1 0,31% 13:58 06:28

Werkzeug beschadigt 07:30 0,25% 1 0,31% 1358 07:30

Fehlendes Werkzeug |

Qualitatsproblem (Rohmaterial) | 07:30 0,2%
Reparatur Mechanik

Standzeit abgelaufen 07:30 0,2%
Stérung Hydraulik / Pneumatik

Stérung Mechanik

Ungeplante Reinigung 07:30 0,2%

sl el 2l eeexlaslisel ozl eexl |

Bild 166: Statusdetailverlauf als Tabelle

(D Sind ein oder mehrere Statusdetails im Filter ausgewadhlt, beziehen sich die Daten nur auf dieses
Statusdetail.

3.11 Energiedatenerfassung

Die Reports im Bereich Energiedatenerfassung bieten Informationen zum Energieverbrauch bzw. zu
den entstandenen Energiekosten sowie zum CO;-AusstoR in der Produktion. Als Quelle dienen die
Daten aus dem Modul Track & Trace. Zur Nutzung der Reports muss deshalb die entsprechende Track
& Trace-Erweiterung erworben und installiert werden.

Fiir Details zu den Reports siehe das Handbuch — Energieanalyse.
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3.12 Personal

Die Reports im Bereich Personal bieten Informationen liber die Arbeitszeiten, Tatigkeiten und
Produktivitat der Mitarbeitenden.

3.12.1 Personaliibersicht (Details)

3.12.1.1 Personal-Tatigkeitsprotokoll

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Personal-Tatigkeitsprotokoll

Der Report Personal-Tatigkeitsprotokoll ist ein Multi-Report und stellt das Tatigkeitsprotokoll als
Summe und in Details von Vorgangsphasen (Aggregierung) fiir eine oder mehrere Personen ohne
Details von Betriebszustanden dar.

Das Tatigkeitsprotokoll Summe gibt die Anmelde- und Nutzdauer fiir alle ausgewéahlten Personen fir
Vorgangsphasen an.

Das Tatigkeitsprotokoll Details detailliert die Angaben des Tatigkeitsprotokolls Summe. Hier werden
Anmeldeintervalle und Dauern fiir jede Person aufgelistet. Zusatzlich werden Arbeitsplatz,
Auftrag/Vorgang, Material und die entsprechende Vorgangsphase angezeigt.

Personal-Tétigkeitsprotokoll @) mm) | Report-Einstellungen v v

| Personalnummer: - v  Arbeitsplatz: - v Zeit: 14.12.2017 N - 15122017 FS2 v | & |°

Personal-Tatigkeitsprotokoll Summe

Vorgangsphase Anmeldedauer [hh:mm:ss] Nutzdauer [hh:mm:ss] =
Riisten 00:49:51 00:26:21
Bearbeitung 17:25:52 17:12:25

2] ©
Personal-Tétigkeitsprotokoll Details
Startzeitpunkt Endzeitpunkt Anmeldedauer [nhimm:ss] Gewichtung Nutzdauer [hhimm:ss]| | Vorname  Nachnamel|| Arbeitsplatz  Auftrag/Vorgang  Material Vorgangsphase =
14.12.2017 12:40 14.12.2017 12:41) |00:01:32 100% 00:01:32 L= Ly 90340 100172770020 100000001 Rdsten
14.12.2017 12:41  14.12.2017 13:16) |00:35:13 50% 00:17:36 L= Ly 90340 100172770020 100000001 Rdsten
14.12.2017 12:41  14.12.2017 12:53] |00:11:47 50% 00:05:53 L= Ly T1712001 3001/0010 P-033391  Risten
14.12.2017 12:53  14.12.2017 13:18] | 00:25:10 50% 00:12:35 L= Ly T1712001 3001/0010 P-033391  Bearbeitung
14.12.2017 12:55 14.12.2017 12:56| |00:01:19 100% 00:01:19 Toyls Ces 90340 100172770020 100000001 Rdsten
14.12.2017 13:16  14.12.2017 13:18) | 00:01:44 50% 00:00:52 Lirs L 90340 100172770020 100000001 Bearbeitung
14.12.2017 13:17  14.12.2017 21:55| | 08:37:54 100% 08:37:54 Toyls Ces 90340 100172770020 100000001 Bearbeitung
14.12.2017 13:18  14.12.2017 21:39| | 08:21:04 100% 08:21:04 L= Ly T1712001 3001/0010 P-033391  Bearbeitung

o o o o

Bild 167: Aufbau des Reports Personal-Tatigkeitsprotokoll
(1) Auswahlbare Filter des Reports:

= Personalnummer:
Auswahl einer oder mehrerer Personen, deren Anmeldedaten auf aktiven Vorgangen
aufgelistet werden sollen

= Zeit:
Auswahl eines Zeitraums, fiir den Anmeldedaten auf aktiven Vorgédngen einer Person
aufgelistet werden sollen

= Arbeitsplatz:
Auswahl eines oder mehrerer Arbeitsplatze, deren angemeldete Personen auf aktiven
Vorgangen aufgelistet werden sollen
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(2) Vorgangsphasen, die wahrend der angegebenen Zeit vorlag und auf der die Person
angemeldet war

(3) Angaben Gber Anmelde-/Nutzdauer im Format [hh:mm:ss] fir alle ausgewéahlten Personen
als Summe:
Die Anmeldedauer gibt an, wie lange die Personen insgesamt am Arbeitsplatz auf einem oder
mehreren Vorgangen angemeldet waren.
Die Nutzdauer ist aus finanzieller Sicht die Zeit, in der die Person tatsachlich an einem
Arbeitsplatz auf diesem Vorgang tatig war. Mithilfe der Nutzdauer wird aus
kostentechnischer Sicht die Zeitverteilung fir eine Mehrmaschinenbedienung abgebildet.
Ist die Anmeldedauer gleich der Nutzdauer, waren die Personen vollstandig am
angemeldeten Arbeitsplatz tatig. Haben sich die Personen an einem weiteren Arbeitsplatz
und aktivem Vorgang angemeldet, ist die Anmeldedauer ungleich der Nutzdauer.

(4) Zeitraum einer Phase, liber den Betriebszustande fiir jeden Vorgang, Arbeitsplatz und Person
aufgelistet werden sollen:
Die gesamte angemeldete Zeit ist durch einen Start- und Endzeitpunkt gekennzeichnet und
entspricht einem Intervall.

(5) Angaben liber Anmelde-/Nutzdauer im Format [hh:mm:ss] pro Person:
Die Gewichtung errechnet sich aus der Anzahl von Vorgangen, auf der eine Person
gleichzeitig angemeldet ist (Faktor 1:n, wobei n die Anzahl paralleler aktiver Vorgédnge ist, auf
der die Person angemeldet ist).
Beispiel: Person A meldet sich auf dem Vorgang 110 an. Die Gewichtung ist 100%, da die
Person nur hier angemeldet ist. Eine Minute spater meldet sich Person A auf dem Vorgang
210 an. Die Gewichtung ist jeweils 50%, da nun zwei Vorgange parallel angemeldet sind (1:2).

(6) Angaben zu angemeldeten Personen:
Fir jeden Betriebszustand wird eine angemeldete Person mit Vor- und Nachnamen
angezeigt.

(7) Auflistung von Arbeitsplatz, Auftrag/Vorgang, Material und Vorgangsphase:
Zu jeder Spalte in dieser Gruppe wird die entsprechende Nummer angezeigt.
Die angegebene Vorgangsphase lag auf dem entsprechenden Vorgang wahrend des
Zeitraums vor.

3.12.1.2 Personal-AVO-Protokoll

Pfad: Leistungsanalyse > Reporting > Reports > Personal > Personaliibersicht (Details) > Personal-
AVO-Protokoll

Tabellarische Auflistung der Betriebszustdande fiir jeden Vorgang pro Arbeitsplatz und Person Gber
den ausgewahlten Zeitraum. Nur vergangene Daten bis zum aktuellen Zeitpunkt werden protokolliert
und angezeigt.

Arbeitsplatz Vorname Nachname Startzeitpunkt Endzeitpunkt Anmeldedauer .. Nutzdauer .. Auftrag Arbeitsvorgang Betriebszustand
ManualSeq-20016  Jason Hocke 07.07.2021, 07:30 07.07.2021, 08:00 00:30:00 00:30:00 MWS-25375791280 001 Geplante Pause
Manua\Seq—ZOUw Frank Wachsmuth 07.07.2021, 07:30 07.07.2021, 08:00 00:30:00 00:30:00 MWS-33058442429 001 Geplante Pause
ManualSeq-20016  Jason Haocke 07.07.2021, 08:00 07.07.2021, 08:46 00:46:47 00:46:47 MWS-25375791280 001
ManualSeq-20016  Frank Wachsmuth  07.07.2021, 08:00 07.07.2021, 08:46 00:46:47 00:46:47 MWS-33058442429 001 Fehlendes Personal

Bild 168: Personal-AVO-Protokoll
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il Anhang

4.1 Anderungsprotokoll

Tabelle 15: Liste aller Anderungen mit Release-Version 5.11.16

Beschreibung

16.07.19 Hinzugeflugt Erklarender Text zu PDF-Export 2.8
28.07.21 Neu erstellt I"nhalt dieses Handbuchs aus Har.1db.uch —"Lelstungs'analyse
Gbertragen und entsprechend Einleitung Gberarbeitet
28.07.21 Entfernt Auﬂilistung der Filter in den vordefinierten Reports ohne 3
Erklarung
Warnhinweis zur Abgrenzung der Bereiche fir
28.07.21 Hinzugefugt tiefergehende Kenntnisse in SQL und Datenbank- 1
Strukturen von FORCAM FORCE
28.07.21 Hinzugefiigt Hlnwe{s.dass naich Filterauswahl Klick auf Reports 21
aktualisieren notig
28.07.21 Hinzugefugt Zusatzlicher Filter nach Personal 2.14.5
28.07.21 Hinzugefugt Zusétzliche Funktion Anzeige der letzten Anderung 2.16
. .. Zusatzliche Reports Personal-Tatigkeitsprotokoll und
A Hinzugeflgt Personal-AVO-Protokoll im Produktstandard 3
28.07.21 Bearbeitet R!chtl'gstellung der Anwendung des Attributs Zeit pro 3211
Einheit
28.07.21 Hinzugefugt Report Schichtbuch (Hibe aus Mengen berechnet) 3.2.4.3
28.07.21 Hinzugefiigt Report Schichtprotokoll (Hiibe aus Mengen berechnet) 3245
28.07.21 Hinzugefiigt Report Tagesprotokoll (Hiibe aus Mengen berechnet 3.24.7
28.07.21 Bearbeitet Report Meldungen 3.2.4.8
28.07.21 Hinzugefugt Hinweis Gber Drill-Down zum OEE-Report auf Tages-Basis | 3.3
3.4.2.5,
Report Hitliste Betriebszustande beztglich Dauer und 3.4.3.5,
28.07.21 Bearbeitet p . & 3443
Weitere Filter
und
3.45.3
28.07.21 Hinzugefiigt Report Hubreport (Arbeitsplatz) (Hiibe aus Mengen 3519
berechnet)
28.07.21 Hinzugefiigt Report Hubverlauf (Arbeitsplatz) (Hibe aus Mengen 3514
berechnet)
28.07.21 Hinzugeflugt Report Qualitatsdetailklassenreport (Arbeitsplatz) 3.6.1.6
28.07.21 Hinzugeflugt Report Qualitatsdetailklassenverlauf (Arbeitsplatz) 3.6.1.7
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28.07.21 Hinzugefiigt Report Qualitatsdetailklassenreport (Material) 3626
28.07.21 Hinzugefugt Report Qualitatsdetailklassenverlauf (Material) 3.6.2.7
28.07.21 Hinzugefugt Qualitatsdetailklassenreport (Vorgang) 3.6.3.4
28.07.21 Bearbeitet Report Vorgangsdetails 3.9.2.4
28.07.21 Hinzugefugt Produktionszeit pro Einheit 3.9.3
50721 | W | e et e s
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