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Instandhaltung
mit schnellen Reflexen

Um die Alarmierungszeit zu reduzieren und die Storungsanalyse zu beschleunigen, entwickelte der
Automobilzulieferer ISE in Witten ein umfassendes Instandhaltungskonzept. Die Grundlage dafiir bildet
die Integration des heterogenen Maschinenparks in ein Produktions-Netzwerk, Uber das auBerdem
die MDE/BDE-Daten erfasst werden.

oraussetzung fiir eine zustandson-
chj:nc Instandhaltungssirategie
sind detaillierie Informationen lber den
Zustand aller Maschinen, was eine Ver-
netzung simtlicher Produktionseinheiten
voraussetzl. Bei gewachsenen Produkii-
onsanlagen - wie im Werk Witten des
Automobilzulieferers 1SE - ist die Aus-
gangssitvation allerdings schwienig: Der
Maschinenpark ist teilweise &her als
eehn Jahre und mit den unterschiedlichs-
ten Steverungen antomatisiert, fudem
gibt es kein einhenliches Kommunika-
tionsnetzwerk and viele Anlagen sind
iiberhaupt nichl vernetzt. In diesem Um-
feld galt es, ein Konzept zu erarbeiten,
das die Reparaturzeiten (Service- und
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Nebenzeiten) reduziert und in Folge die
Maschinenlaufzeiten erhdht

Kostenfalle Reaktionszeit

Eine Reduzierung der Servicezeiten
fuhrt allerdings nur bedingt zu kilrzeren
Reparaturzeiten. Denn dadurch vernin-
gen sich nicht die Zeit, bis der zustindi-
ge Instandhalter oder Maschinenfiihrer
(iber eine Sttrung informiert ist und alle
mwendigen Informationen bis hin
rum bendtigten Ersatzteil zur Ver-
fugung hat. Gerade in diesen
Nebenzeiten steckl ein
enormes Einspar-
potenzial

Bisher waren die Service- bexichungs-
weise Stillstandzeiten im Wesentlichen
durch die ,Jiuferischen Qualitiiten™ der
Instandhaliungsmitarbeiter bestimmi, da
grisbere Entfernungen teilweise mehr-
mals zuriickgelegl werden mussien. [hes
verliingerie die Reaktions- und Repara-
tarzcien

Aus einer anflinglichen Sicherung der
Priifstandsdaten in einer einzigen Fern
gungshalle entstand in mehreren Teilpro-
jekten ein unabhiingiges, hallendibergre:
fendes System, das beispielsweise {iber
die MPI-Schnintstelle auf 57-Steuerun
gen zugreift und simtliche Step-7-Funk
tionen unterstiitz. Als Hardware kom
men zum Einsatz: Schnitistellenkonver-
ter Echolink von Inat, Ethernet Kommu-
nikationsbaugruppen (CPs) von Sic
mens, 57-Link von IBH-Softec und
COM-Server von Wiesemann & Theis
Das Diagnosesystem besteh
aus dem OPC-Server

vion
Inat, der
Web-ba-
sierten V-
sualisierung
Inmove der
Firma inray. Step
7 und dem ADDM (ADDM
Automation and Drives Data Manage-
ment) von Siemens, Uber ADDM kiin-
nen Antrichsparameter. AG-Abzige
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Die verschiedensten Steuerungen miissen an das Produktionsnetzwerk gekoppelt
werden, um die Insellésungen zu verbinden.

| AG: Automatisierungsgerit) oder ver-
schiedene Backups gesichert und vergli-
chen werden. Mit dem OPC-Server und
der Visualisierung ist ein Zugriff auf die
5PS-Informationen zur Auswertung der
verschiedenen Anlagen und Maschinen
miiglich.

Dus Dingnosesystem  sichert und
verwaltet heute simtliche System- und
Diagnosedaten, einschlieBlich der Do-
kumentation und Schaltpline der Mon-
tage-Anlagen. Insgesamt werden die
Statusmeldungen von weit iiber 70 Steu-
erungen iber das unabhingige Pro-
Juktionsnetzwerk erfasst und ausge-
wertet. Zuvor wurden alle notwendigen
Erkenntnisse gesammelt. um daraus die
sriorderlichen Vernetzungskomponenten
ru definieren - denn jeder Hersteller hat
1ur sein Produkt eine spezielle Lisung,
Heispielsweise mussten  geeignete
Schnittstellen-Konverter gefunden wer-
len. Diese sollien die heterogene, iiber

| lahre gewachseéne Anlagenstrukiur mit
sinem Ethernet-basierenden Produk-
ionsnetz verbinden - unabhiingig vom
Biironetz. Um die Informationen aus den
verschiedenen Steverungen in einer Da-
‘enbank speichern ru kijnnen., wurde
IPC als Schnitistelle gewahit. Das Gber-
zeordnete Yisvalisierungssystem zur An-
igendiagnose sollte ebenfalls weiige-
send herstellerunabhiingig sein, das
eiBt, nicht von einem Hersteller sein,
‘essen Steverung eingesetzt wurde.

Jede Maschine muss ans Netz

Die verschiedenen Standalone-Steverun-
gen sind an das Produktionsnetz dber die
Sericll-Ethernet- Konverter Echolink von
Inat sowie den CPs und dem IBH-Link
angebunden. Uber die funf seriellen
Schniustellen des Echolink kénnen die
verschiedensien Steuerungstypen, rum
Beispiel von Siemens, Rockwell, Beck-
hoff, Mitsubishi, Schneider Electric in
Ethernet-Strukturen eingebunden werden
- wilhrend des laufendes Betriebs und
ohne die Steverungs-Programme veriin-
dern zu milssen, Uber insgesamt 50 Kon-
verter und weitere CP-Baugruppen
werden die fiir die Anlagendiagnose
benbtigten Prozessdaten aus den 55- und
S7-Steuerungen sowie aus den bei 1SE
eingesetzten Soft-SPSen (TwinCAT von
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Vorteil einer zen-
tralen Datenhal-
tung: Der Instand-
halter erhiit neben
der Stérungsmel-
dung zusitziiche
Informationen
Uber die méglichen
Ursachen und hat
daruber hinaus Zu-
griff auf Schalt-
plane und Detail-
zeichnungen.
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leder Hallen-Server sendet seine Daten
an den rentralen Visualisierungs-Ser-
ver, auf den die Instandhalter Gber be-
liebige Web-Clients zugreifen kénnen.

Beckholf) auslesen. Dass diese Flexi
bilitit notwendig ist, zeigt die Steue
rungs-Vielfalt in der Produktionshalle 8
in der unter anderem die Quertrliger der
BMW.5¢r-Reihe entstehen: Schweillan
lagen von Yaskawa, Handlingroboter
von Kuka, Montagevorrichtungen mit
87-Sieverungen und PC-basierie Priil
standrechner stehen hier nebeneinander
Heuwte sind alle Anlagen in Halle 8, das
hentit rund 40 Steverungen, an das Pro
duktionsnets angeschlossen. lede Feri
gungshalle hat ihren eigenen Server, des
witderum an das zentrale Date nmanage-
ment angeschlossen ist, Damit stehen
siimitliche relevanten Informationen hal-
lentibergreifend zur Verfigung

Die (iber das Produktionsnetz gesam
melten Prozessdaten werden in einem
OPC-Server abgelegt. auf den das Visua
listerungssystems zugreift. Generell gih
es bei der Beunetlung eines OPC-Servers
auf die umersiitzen Ethernet-Prowokollc
und den Datendurchsatz (Geschwindig-
keit) zu achien, Denn was EtherNe/1P
bei Rockwell ist, heih TCPAP-RFC 1006
bei Siemens. Schoeider Electric und Wa
go versiehen unter Ethernet dagegen
Modbus on TCP. Inut bietet hier einen
All-in-One-Server, der unabhingig von
der Anzahl der Steverungen nicht nur ei-
nen hohen Datendurchsaty von 30 000
Bytests erreichr, sondern auch die Ether
net-Protokolle RFCLOOG6 (150 on TCP).
Modbus on TCP und EtherNeu/IP unter-
stz In dieser Kombination 15t nahezu

jede Steaerungs-Kopplung realisierbar.

Als Visualisierung kommi das Web-ha-
sierende System Inmove des Herstellers
imray rum Einsatz: Die Anzahl der Cli-
ents ist daher unbegrenzt, In die Visuali-
sierung iiber Internet Explorer und PDF-
Dateien engebetter sind die Schalipline
und Anlagendokumentationen, Damit
stehen sie den Instandhaltern im kom

Die Diagnose ermoglicht auch typische
BDE/MDE-Auswertungen dber Still-
standzeiten und -ursachen wie Risten,
Schichtwechsel, Stérung, fehlendes
Material.
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pletten Produktionsnetz zur Verfilgung.
50 beginnt bei ISE der interne Service-
Einsatz bereits mit einer Stormeldung
aus der Produktion, Der Anlagenzustand
15t vom Schreibtisch aus zu erkennen.
Mit Hilfe einer Online-Uberwachung
wird der situationshezogene Maschinen-
status fesigestellt und die notwendigen
MaBnahmen abgeleitet. Die anschlicBen-
de Meldung per E-Mail an das zustindi-
ge Instandhaltungspersonal ist meistens
problemlos, da die Mitarbeiter mit ihren
Tatigkeitsprofilen im System angemeldet
und damit bekannt sind. Entsprechend
des Fehlerbildes werden Maschinenfih-
rer, Elektriker oder Schiosser alarmiert,

BDE und MDE inklusive

Neben der Arbeitserleichterung fiir die
Instandhaliung ist eine Ausweriung der
einzelnen Anlagen hinsichilich ihrer
Wirtschaftlichkeit jederzeit miglich -
sofern die SPS die notwendigen Daten
rur Verfilgung stellen kann. Durch das
Konzept, bei dem ISE selbsistindig die
notwendigen BDE- und MDE-Daten er-
fasst, ist es gelungen, die Beschaffungs-
und Bereitstellungszen der Informa-
tionen sowie die Alarmierungszeit der
Mitarbeiter zu reduzieren. Nach der
Erprobungsphase erfolgen weitere Aus-
wertungen, wie sich die Stillstandzeiten
verbessert haben. Aufgrund der guten
Erfahrungen hinsichilich des Einspar-
potenzials worde das Konzept der Firmen-
rentrale in Bergneustadt vorgestellt. Der
weitere Einsatz an anderen Standorten
wird bereits gepriift. sk
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