iba im mittelstandischen Produktionsunternehmen

Schlenk Metallfolien GmbH

SCHLENK (J



Vorstellung Schlenk Metallfolien
Z 5&1 CARL SCHLENK AG

160 Mi SCHLENK METALLIC PIGMENTS GMBH SCHLENK METALLFOLIEN GMBH & CO. KG
10.

Familienunternehmen in weltweit Umsatz 2018
4. Generation

o A ®

Inhabergefiihrte 1000 Mitarbeiter (ges.)
Aktiengesellschaft 135 Mitarbeiter (Folien)

Zertifizierungen & 3.500 tons 74 %
Standards
e DINISO9001:2015 Produktionskapazitat Exportquote
* Umweltpakt Bayern (ot ~ 50 um)

* UN Global Compact

Eckpunkte Produktionsspektrum:
o Min. Dicke 6 um bei 300 mm Breite

o Min. Dicke 9 um bei 650 mm Breite
o Schnittbreite ab 0,6 mm bei 30 um Dicke

n Bernlohe, Southern Germa ny.
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Metallfolien & -bander

* Blank, walzplattiert oder mit
galvanischem Oberflachentreatment

» Kupfer, Nickel und deren Legierungen
sowie Silber

* Breites Angebot an lieferbaren
Abmessungen und LosgrofRen

Automobilindustrie  Elektronikindustrie Solarindustrie Batterien

05/19 C. Hoffinger Seite 3 SCHLENK a



Motivation PDE und Ansatz

= Stand vorher:
- keine einheitliche Erfassung von Prozessdaten und viele handschriftliche Notizen
- Datenquellen inkonsistent und luckenhaft

- hoher manueller Suchaufwand

- Fehlersuche, Reklamationsbearbeitung und Prozessoptimierung sehr aufwandig

=  Ansatzpunkt und Ziel:

,=oteuerungen wissen zum Zeitpunkt der Verarbeitung alles, kdnnen sich aber nichts davon merken”

- Werkzeuge zur automatischen Erfassung, Speicherung und Verarbeitung Daten
- automatische Erstellung von Coilreports mit wichtigsten Kenndaten

- Ableitung von Kennzahlen fur Ubergeordnete Systeme

Eignung fur sehr heterogenen Anlagenpark unabdingbar (einfach bis hochkomplex, alt bis topmodern)!

05/19 C. Hoffinger Seite 4 SCHLENK r)
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Bliro-PC’s
als IBA-Client

Systemarchitektur

herkdmmliche
Blro-PC’s

. Zugriff Reports , _

Netzlaufwerk

=, v Gy, [ DavFies # -
<5 . P :
/ ‘ \
| . \ t :
; / - : \
\ : \ / A
: / : : I
\‘ Alarm-Mails Datenbankzugriff ,/ |
\ - | 7 Report (pdf)
Projektierung \ / Datenbank- Datensicherung (dat)
IBA-Server Live-Beobachtung \ " Job /
je Maschine ’ . / ’
=] \ \ ~ K /
N N IBA-Server Rd ’
N Instandhaltung .~ IBA-Server .
L Einfache ~~ Datenbank <« Produktiv /‘/ Drucker
. ? #
et At ol [ -,
schnelle Anbindung —
Profibus- o. Profinet- —_— . e . :=
Request & — ——
2 \.. Report 4
Komplexe \: - Daten - TCP/P } '\?Fﬁ S_ =
Maschinen > — - — -
- - Maschinen-Netz
5 — — m— — — =
{@
Datenwege kompl. Maschinen ahnlich
05/19 C. Hoffinger Seite 6 SCHLENK r)



Fact sheet

= Projekt: 10/2012 - 07/2016

Kostenverteilung:
= Anlagen: 3 komplexe + 37 einfache
= Signale: 5.039

= Aufzeichnungen: 75
=  Prozess-Alarme: 38

= Messfiles ges: 146.280 (737,5 GB / Ringspeicher)
= Reports ges.: 118.184 (41,3 GB / dauerhafte Speicherung)
M Vernetzung + Infrastruktur
" Datenbankausi: 14 m Dateneingabe /-aufbereitung
= Datenbankzeilen: 78.806  Softwarekosten IBA
® Schulung
Stand: 30/04/19 Konfigurationsaufwand iba-Tools nicht enthalten!
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Beispiel Fehlersuche

Bediener Walzgeriist: ,,Die Dickenmessung hat heute Nacht gesponnen um +/- 1um, jetzt geht es aber gerade wieder*
7

H Dickenabwe!chung Links 1 (um) 504 —MOC Y Qut (um)
2+-1-Dickenabweichung -Rechts 1 (pim) /\ /\
250 &
117 o iy | |
oy ] S
‘ \ 150+ t |
04+ ,’*r“‘ N"l\r‘w"h,,:-.-v U,M,FWJJ‘Q\J‘)L\}\W\AM‘WM ]"\-WW‘}MFVN"\WM T Wﬁf H‘\ A‘I | h ’V /’m“& ﬂ\ Mﬁfﬂ / .‘!
| i . i | | )
A 1 ,Jf ‘w %ﬁ-ﬁﬁﬂw \Yﬁmw\v‘”-fuww'w‘l“ 50__‘_ )‘/ / ‘/ i ’\ /H/ v \/1_ v / 1 [ —
2 il 50 “m /\/ i, }\/ W
sec 150 ‘w sec
,3.
o) 1
101 1=Kraft Summe (kN) MJ\ ™o | —MOC gh/dt (m/min/sec)
~
= g |7 Phgjion Summe (um) y ‘“’N"\mx ﬂk‘*‘”\w‘w = o 7] —Moc Mac Out Step (um)
0] | Rudkidy R A ! j'L g ‘
& tVorsteterung aktiv w'tk-, = -4
g-g -Zugregelung aktiv 5 il
" E] i o
=] i bt
=5 o — = — —y i !
n
o _[J,( =% 5 W= . L N—D
© \ A
o= ok v S sec o7
304 -[Se 0 Ausgang AS (%) (m/min)
Seryo Feedback AS (%) (m/min
20
109 ‘I‘
0-Fi il T R S ik i ﬁ\\
104 ‘ | [ —— P s
BRI T R R g P P T —y
-204 T ! SEC

- defekte Metallbalgkupplung in Anbindung DWG fiir Geschwindigkeitsmessung

- behoben in ca. 2 h; Materialkosten fiir Reparatur ca. 20 €
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Beispiel Reporting

Coilreport - Stichplan: 1B5_ 150/40x345 SCHLENK r)

15

Bereitschaftszeit
Walzbetrieb
Umwickeln
Walzenwechsel

- Schichtreport

Mittwoch, 03.04.2019

7.5 —Ausiaufdicke soil-{my _____mEm = == e L [ | | [ il [
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150 " 2 : A
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in:eranz (D\“?:ru Sig ui jﬁig nén;‘ gn:: M;é“'('ng?m ):32?:5!51‘0 um gfer:g:n_f:; i Umwickelzeit: 2,2 h (26,8%) Umwickeln max.: Mittlere Dicke: 252,1 ym
oleranz rel (olu}:  +10,0 /10, cken ) 03pm andbrei mm P : 5, i :
o Tt 0.0 um St Takas Dé oD Zeit Walzenwechsel: 04h(49 /Z) Umwickeln avg.:
MKW Soll / Ist: 0/0mOhm Planheit Soll (A1/A2) 0 7 -8 Nfmm? Uhrzeit: 01:23:22 Nebenzeit: 1,5h (18,3%) Umwickeln min.:
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AW Form {olu): 0,03/0,03 mm Bediener: thich - - . — —
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eschwindigkeit_Umwickeln
85.0- | Einlautdicke Soll {pmi 3 |
| Eintansidi {bm} ) I I
snody Einlaufdicke {um} _] | o ‘ =k —_— _ {,_ : f ‘,
5 ! 5 { 3 | S o . ! [ I 1 1 H + +
s50 - rl H I 2 T N T U I ‘ i i \
01 T T T T . T T 3 ¥ (I i i t t -
1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 04 1 .‘ [ ] | ! ‘_ ] [ ! |l I .‘ ‘ L 'J | | | ‘ | ‘ ! | L_I I Ser
06:00:00 07-00:00 08:00:00 09:00:00 10:00:00 11:00:00 12:00:00 13:00:00
s T— Banddicke Auslauf L UM [
1 —r— ) e L sec
= 1 T = T = — = T 2
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Beispiel Prozessoptimierung - Planheit

1.) Kennwertbildung:
- Planheitsteppich flr Prozessoptimierung unbrauchbar

- ca. 7,5 Mio Einzelmesspunkte pro Coil missen zu einer
Kennzahl aggregiert werden

- 20-Planheitsabweichung (lUber Breite und Lange)

2.) Grenzwertdefinition:

— ?1 9433 . - 1 55 — 18873 - ﬂ- . . .
‘ mo i - Abgleich Kennwert mit Praxis

Schlechte Planheit: e

ey

- 20-Planheit < x N/'mm? - gut

i - 20-Planheit <y N/mm? - akzeptabel

s e e e - 20-Planheit > z N/'mm? -> schlecht (Nacharbeit)

ST s ST AT MR

(1] 4558 8312 13968 18625 2328,
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Beispiel Prozessoptimierung - Planheit

3.) Einflussanalyse und Optimierung:

AW-Durchmesser 60 pm an 20 um

|
. 1
- Walzendurchmesser und —rauheit - - R R S P S
. * N %y
: IR IET T W
= - ExXX3
Walzenschliff und -form . . R S 3 TR0 e Sy
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. * M
- Ein- und Auslaufzug T®" 2 &« F
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* - *
I *
. [
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LN
P,
* * :’ * ‘e 1 pRS. S -
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. *o o o o *eq v 1
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S ooy e - & ‘ 1
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- . e - o :l e ’ 5 & AW Durchm, mit(mm]  —— Linear (AW Durchm. mit [mml)
* e b * . ¢ Y
i~ { . 3‘0. w o1 5 .
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* ° 1
. *
& 1
|
| 1
- weee s o
I L e 1
1 e = e - 1 * :
+ o .ﬂ.w-——cu_is_io - :. ‘
1 & - P - 8 - "
1 : Y :{ I:t-%_,q" ﬁp& é’i{’
; T, - T s % T - akd ._&0
I . 5 I “.0 - *
| 1,
| N
1 |
523 Coils ! !
‘ ’ 1 ' . ‘ 1
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06.05.2013 22.11.2013 10.06.2014 27,12.2014 15.07.2015 31012016 18.08.2016
+ Planheit 25 [N/mm?] Linear (Planheit 25 [N/mm?]) o AWRamit[um] —— Linear (AW Ra mit fum])
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Beispiel Prozessoptimierung - Glithen

Dashboaris

n
Linn-Ofen In 30 sek

* Reparatur Topf 5 und 9  J—
*  Verbessertes Vorgehen beim Anpressen

8 Vakuumverlust 2 =] Ofen KA

*  Abbruchkriterium in SPS

01.10.2016 00:00:00 - 10.05.2019 23:59:5%

Linn-Ofen

6
3
10
1
2
=] it:gfbeite Y 582
_TimaStamp ¥ Glushnummer  Rezept Topf | Ofen KPP Colll  Werkstoff 1 Coil_2 _ _ _ _ Werkstoff & Coil 5 Coil_6 Warkstofi_ 6  Coil_7 17 Coil 8 Werkst
09.05.2019 16:10:52 1000016470 L1600 1200 100 500 R.Silber - 18R37-L1/3 = 0,012x270 Vers. - =
09.05201905:11:31 1000014451 L2500 500 300 9.00 NORV - 18N24 -080315  18N25 16532 16533
09.05201901:15:46 10000018638 L1600 400 200 300 NORG- 0,50x685 19630 19¢50
08.05.2019 20:23:54 10000 a L2500 9.00 300 800 NORY - 16520 =0,80X315 16521 16569 16570
08.05.2019 11:31:48 1000014430 L2500 100 300 400 E-CU 0,80x335 19481 19482 19470
1000016432 L2000 200 400 NORG- 0.02x672 19B68-L2 19868-13 19G28-L1 19¢28-L2 19G28-L3

08.05.2019 € 21 1000016426 L2000 100 200 NORG - 19B48-L1 = 0,02X672 19B22-L1/2 19B22-L1/3
08.05.201902:11:57 1000016424 L2500 700 300 9.00 NORV - 16232 -080X315 18733 16565 16566
07.05.2019 22:37:29 1000016414 L1600 1000 200 500 NORG- 0,70x635 13058 - 0,65x485 19862
‘_ - B Y ©F 1 S S F PO N
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