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MES Modul 4

Maschinen und Betriebsdatenerfassung
im MES Umfeld
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- Einordnung d;s Themengebiets in das MES—Ur;-feId
- Unterstlitzung von Produktionssystemen durch MES

b
¥
)
- Kennzahlen (KPI) fir ME-Systeme
: - Schnittstellen in ME-Systemen
) ( - Maschinen- und Betriebsdatenerfassung

- Energiemanagement

Pause

- 15 Minuten Pause

- Praxisvorfiihrung Maschinen- und Betriebsdatenerfassung. ‘
- Auswertung, Monitoring und Analyse von Daten

- Bl als modernes Auswertungs- und Analyseinstrument
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Produktionsebene
PRODUKTIONS-
PLANUNG
(ERP)

] ) PRODUKTIONS-
Betriebsleitebene STEUERUNG
BETRIEBSDATEN-
MANAGAEMENT
(MES)

BEDIEN- UND BEOBACHTUNGSSYSTEM
(HMI/SCADA)

Prozessleitebene

MASCHINEN- UND ANLAGENSTEUERUNG
(SPS)

Feldebene EIN-/ AUSGABESIGNALE
(AKTOREN/SENSOREN)

FERTIGUNG/ PRODUKTIONSPROZESS

Vertikale Integration

Horizontale Integration
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Weitere MES Bausteine sind teilweise redundant bereits im ERP-System oder ‘
einzelnen Untermodulen vorhanden.
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Tabelle 1. Bewertungsmatrix / Evaluation matrix

MES-Aufgaben ! MES tasks 82 |=. |ZE |=
- |82 |32 |22 |5+ s 2
EEE|EL (IR ! fls |32
£ |ES |BE 2% |5 |2 |%E
A AT
- 2 8
e |E g 8F |2: B35 |5:F is
. . . . 52 £ |33 |£¢ 2 E gl g £
° §3 [Fpelid |11 |TF [5qlas
MES- IMES ion systems 25 |mee|2= |£& |38 sigii
Agile Fabrik / Agile factory 100 | 100 | 100 | 100 | 100 [ 1m0 | 100
Andon 0 | | | 0o |50 |75 |75
M b I Benchmarking 100 | 100 | 100 | 100 | 100 [ 100 | 100
e I I I I I O n Constant work in Process (CONWIF) 25 | o [wo] o [ o [m][ o
® Einzelfertigung / Single item production s0 [ s0 [ 25 [ 78 [ 50 [wo]| o
ung 1 g 25 | s | 75 | 25 [ 50 |10 | 28
Fraktale Fabrik|/ Fractal factory 25 [ s0 [ 75 | 25 [ 50 [0 ] 28
Py M M Gruppenfertigung / Team production 25 | s0 | 75 | 25 | 50 |10 | 28
g e m e I n e I n e n S a m m l I n g VO l l Holonische Fabrik / Holoniz factory 25 50 75 25 50 100 | 25

Justin-Time/Sequence (JIT/AIS) - Kunde und Lieferant /

Justin-fimefjust-in-sequence [JITHIS) - customer and supplier

. Kanban 50 25 100 25 25 100 50
I n St r u m e n t e n St ra te I e n Lean Production / Lean production 100 | 100 | 100 | 100 | 100 [ 100 | 100
) g ) Make to Order / Make-ta-order 75 | 25 | 50 [ 25 | 50 |00 | s0
Make to Stock / Make-to-stock 50 75 50 50 50 100 50
- - . Milk-Run / Milk un 25 [ o [wo| 0o [ o [w] o
Mixed-Model-Production / Mixed model production 75 o 50 o o 100 50
Prozessschablonen und Prinzipien. el
One-Pieca-Flow | (One pisce fiow) s0 | o [s0] 0o | o [w0]s0
ok Yore (o5, wocess menamng) R N
Pul-Prinzip / Pull principls 25 | o |wo| 0o | o |0 o
Push-Prinzip / Push principle o | 75 [100 [ s [ o [1o0] 2
Qualitatszirkel / Quality circle o [2s |25 ] 0 [1wo]|7 | =
Seri igung / i 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
Seven Zeros { Seven zeros 100 | 100 | 100 [ 100 [ 100 | 100 | 100
hopf 1 Shopfiaar s0 | s0o | 50 | 0 | s0 | 75 | 100
Six Sigma / Six sigma o [ 25|25 0 [0 7 1m0
Statistische Prozessregelung / Statistical process cantrol s0 | 75 | 25 | 0o [ 100 | 100 [ 100
Supermarkt / Supermarket 26 | o J1wo[ 0o [0 [m] o
Theory of Canstraints (TOC] / Theory of censtraints (TOC) o0 100 50 [ 25 [ o [100 [ 100

Total Productive Maintenance (TPM) /
Total productive maintenance (TPM)

Total Quality Management (TQM) /
Total quality management (TQM) o 50 | 25 o 100 | 100 | SO

75 75 o o 25 50 50

World Class Manufacturing (WCM) /
World class manufacturing (WCM)

VDI 5600 Blatt 4 Seite 16
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Die Software alleine fihrt nicht zu einer Optimierung!

In Firmen sind in den meisten Fallen bereits
Produktionssysteme im Einsatz.

Die MES Software sollte Prozesse von gewilinschten
Produktionssystemen abdecken und diese unterstitzen.

Die Methode der Optimierung am besten vor der MES-
Auswahl bestimmen, um Ziele zu definieren und das korrekte
System auszuwahlen.



Justin Time

Kanban

TPM

Lean Production
TQM

Six Sigma
Wertstromdesign
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* Grundlagen nach REFA
 Deutsche Norm: VDMA 66412-1 / 66412-4
* |[nternationale Norm: ISO 22400-2
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ERP

M ES Leistungsdaten (KPI)
Feinplanungsdaten Fertigungsdaten
Produktdaten Logistische Daten
Qualitdtsdaten Personalzeitdaten
Betriebsdaten Maschinendaten

AUtomatISIerung Steuern und Regeln der Produktionsanlagen

VDMA 66412-1 : 2009-10 Seite 3
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4.1.3 Zeitmodell fiir Produktionseinheiten
Dieses Zeitmodell gilt fur Betrachtungen zum Einsatz der Produktionseinheiten.

[ Planzeiten (geplante Zeiten)
l |
Kalendertag | ,
BZ
Betriebszeit ‘I : .............
produktionsfreie
) | PBZ [ Zeiten
Planbelegungszeit | ,----------{
geplante Stillstdnde
\ BLZ | SZTZLZ
Be|egungszeit | | Illlllllllllll
tatséchliche Stillstédnde
_ BAZ . U
Bearbeitungszeit | | -------I
stérungsbedingte Unterbrechungen
\ HNZ | TRZ
Hauptnutzungszeit | , --------|
tatsdchliche Riistzeit
— [stzeiten (tatsdchliche (gemessene) Zeiten))

VDMA 66412-1 : 2009-10 Seite 9



4.1.4 Zeitmodell fiir den Fertigungsauftrag
Dieses Zeitmodell gilt fur die Auftragsabwicklung.

Auftragszeit

Durchlaufzeit

Belegungszeit

Bearbeitungszeit

Hauptnutzungszeit

— Planzeiten (geplante Zeiten)

l AZ h EIEEEEEEEEEEN
[
| DLZ :
I
Arbeitsgang 1 Arbeitsgang 1 I
A A
“ BLZ 171z = Y BLZ TZLZ \+
| IIIIIIIIIIII IIIIIIIIIII
Transport-/Liegezeiten
| BAZ SuU : BAZ ISU
I I stérungsbedingte Unterbrechungen
HNZ TRZ HNZ TRZ

— Istzeiten (tatsdchliche (gemessene) Zeiten))

tatsdchliche Riistzeit

VDMA 66412-1 : 2009-10 Seite 9
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VDMA 66412-1

Mitarbeiterproduktivitat
Beleggrad

Durchsatz
Belegnutzgrad

Nutzgrad

OEE-Index

NEE-Index
Verfugbarkeit
Effektivitat
Qualitatsrate

Rustgrad

Technischer Nutzgrad
Prozessgrad
Ausschussgrad

First Pass Yield
Ausschussquote
Nacharbeitsquote

Fall off Rate
Maschinenfahigkeitsindex
Kritischer Maschinenfahigkeitsindex
Prozessfahigkeitsindex

Kritischer Prozessfahigkeitsindex

1SO 22400-2

Worker efficiency

Allocation ratio

Troughput rate

Allocation efficiency

Utilization efficiency

OEE-Index

NEE-Index

Availability

Effectiveness

Quality ratio

Setup ratio

Technical efficiency

Production process ratio

Actual to planned scrap ratio
First pass yield

Scrap ratio

Rework ratio

Fall off ratio

Machine capability index
Critical machine capability index
Process capability index

Critical process capability index
Comprehensive energy consumption
Inventory turns

Finished goods ratio

Integrated goods ratio
Production loss ratio

Storage and transportation loss ratio
Other loss ratio

Equipment load ratio

Mean operating time between failures
Mean time to failure

Mean time to repair

Corrective maintenance ratio

VDMA 66412-4

Energieeffektivitat

Nettoenergieeffektivitat

Direkter Energieverbrauch pro produzierte Mengeneinheit

Direkter gieverbrauch pro produzierte 8¢

GEWATEC
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Kennzahl zur Fertigungssteuerung und Werkerselbstkontrolle
Entwickelt vom JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance)

Einer der wichtigsten KPIs in Produktionsystemen wie TPM
und Lean Production

Ermoglicht Schwachen im Prozess sehr schnell zu erkennen

Es gibt keinen festen Zielwert. Dieser muss nach
Umweltfaktoren individuell bestimmt werden.
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Produktionszeit

Verfugbarkett = Planbelegungszeit

Stuckzeit * Produzierte Menge

E ktivitat =
fektivita Produktionszeit

Gutteilemenge

ualitatsrate =
¢ Produzierte Menge
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Verfugbarkeit = Ef fektivitat * Qualitatsrate = OEE

Beispielrechnung:
Verfligbarkeit=95% Effektivitat=99,5% Qualitatsrate=98%
0,95 % 0,995 % 0,98 = 0,93

OEE von 93% —> Fallen alle Werte nur gering ab, sinkt der OEE
rasant
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Schnittstellen in ME-Systemen

Abb.2.12 Regelung mit MES-System im Ebenenmodell
Kletti / Schumacher -Die Perfekte Produktion, 2. Auflage 2014
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 Bewegungsdaten (bidirektional)
— Fertigungsauftrage / Arbeitsgiange

— Lagerbewegungen / -bestande
— Etc.

« Stammdaten (Normal nur vom ERP zum MES)
— Personaldaten
— Maschinendaten
— Artikel
— Etc.
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* Direkte Anbindung von Maschinen / Messmaschinen

* Schnittstellen zur Automatisierung

* Verbindung durch EDV-Hardware (Mann-Maschine-
Schnittstelle)

* Anbindung von Werkzeugschranken
* Anbindung von Messmitteln
* Etc.
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e TCP/IP-Client
e Datenbank

*  Profibus
* OPC-Server
* Bluetooth

* Wireless LAN

e Bruderer Certified Client
« EUROMAP 63/77

* Filesharing-Interface

* UNIDOR-Controller

« ALS

 SOAP

e MQTT

€3 Bluetooth’




Reduzierung der Durchlaufzeiten und Lieferzeiten

Optimierung der Kapazitats- und Ressourcenauslastung
Produktivitatssteigerung

RUstoptimierung

Transparenz in der Produktion

Begleitende Kalkulation

Automatische Nachkalkulation mit Echtwerten

etc.

G EW‘,AT EC
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Die Personalzeiterfassung ist die
Datenerfassung von Arbeitszeiten des
Arbeitnehmers durch Erfassungsgerate und
wird innerhalb der Betriebswirtschaft
thematisch dem Personalwesen zugeordnet.

https://de.wikipedia.org/wiki/Personalzeiterfassung
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 Anwesenheitserfassung des Personals

* Urlaubsverwaltung

* Flexible Arbeitszeit / Gleitzeit

* Kernzeiten / Arbeitszeitgrenzen
 Meldungen uGber RFID

* Etc.



GEWATEC

SYSTEMVLOSUNGEN

Personalzeiten / Stempelungen Februar 2016 GEWATEC
i | aetong o b
Tag Datum TP Ekwﬁampelunpen . Pause Sollzeit Istzeit Diff. Konto Kommentar
5 Me 0102 1 - 8:00  m00 - Krank
31 Mai2019 , Di 0202 1 0B:58 13:04 0:15 B:00 350 -4:10
Mi 0302 1 - 8:00 800 - Urlaub
Do D402 1 0B:48 12:00  13:49 1:34 8:00 647 -1:13
Fr 05.02 1 07:24 12: 13:04 1:13 8:00 7:36 -0:24
Sa D6.02 - - - -
Se 07.02 - - - -
& Mo DBO2 1 07:32 12:03 1241 17:30 0:53 8:00  9:05 1:05
DI 09.02 1 0B:19 12:06 12:42 16:44 0:51 8:00 7:34 -0:26
Mi 1002 1 07:26 12:08 1228 17:38 0:45 8:00 927 1:27
Do 11.02 1 07:37 12:08 12:48 17:31 0:55 8:00 8:59 0:59
Home Info Liste Admin Fr 1202 1 ?;;; ??f:: 09:06 11:59 2:08 8:00 8:03 0:03 -2,65
Sa 13.02 - - - -
So  14.02 - - - -
7 Me 1502 1 07:47 12:26  13:00  15:40 0:49 8:00  7:34  -0:26
Di 1602 1 07:34 12:02 12:54 16:43 1:07 8:00 8:02 0:02
Mi 1702 1 07:35 124 1250 172 0:51 8:00 @55 0:55
Do 1802 1 07:30 11:53 13:04  17:27 1:26 800 @31 0:31
Fr  19.02 1 07:31 12:00 12:34 16:42 0:49 8:00 8:22 0:22
Sa 20.02 - - - -
Se 21.02 - - - -
8 Mo 2202 1 0B:31 13:02 17:08 1:08 8:00 7:29 -0:31
Di 2302 1 08:52 12:36 17 0:45 8:00 757 -0:03
Mi 2402 1 07:16 1:15 8:00  3:28 1:28
Do 25.02 1 07:45 13:09 19:35 1:21 8:00 10:29 2:29
Fe 2602 1 08:07 1311 1333 0:59 8:00 327 433
Sa 27.02 - - - -
So 2B.02 - - - -
- 3 Mo 2802 1 12:10 1311 16:58 1:16 8:00 658  -1:02 -345
- 168:00  164:33 -3,45
Allgemein
Dienstgang (5td) 0,00 Gleiltage 0
Sanderurfaubstage 0,00 Kurzarbeit (Std) 0:00
Sehultage 0
Urfaub
Tahresanspruch 30,00 Urtaubstage in diesem Monst  (1,00)
Resturiaub Vorjahr + 400 insg. genommener Uaub . 5,00
insg. Unlaubs i diesem Jahr = 34,00 Jatires Korrekturen - 0,00
geplanter Urisub dieses Jahe - 3,00
Resturfaud = 26,00
Krankheit Stundenkanta
Krankheitstage bis akt. Monat 0,00 Ubertrag vem Viermonat
Krankheitstage in diesem Monst 1,00 aktusiier Monat
Krankheitstage in diesem lahr 1,00 Monatskorrektur

Arbeitstage in diesem Jahr 34 aktueller Stand des Stundenkontos
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Die Maschinen- und Betriebsdatenerfassung
ist die Schnittstelle zwischen
Produktionsanlagen/Personal und
Datenverarbeitung. Sie erfasst, berechnet
und stellt Produktionsdaten zur Verflgung.
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Der Unterschied zwischen Maschinendatenerfassung und
Betriebsdatenerfassung besteht in der Grundlage der
Erfassung.

Die Maschinendatenerfassung erfasst Daten auf ein
Produktionsmittel mit Grundlage eines Kalenders (24h
Erfassung)

Die Betriebsdatenerfassung erfasst Daten direkt auf das
Personal. Hier werden nur die Zeiten erfasst bei denen das
Personal direkt an einem Arbeitsvorgang arbeitet.
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Auftragsbezogene Datenerfassung

| ProVirMonitor | 43112570 FEen )

Dot Ostensatz Benutzer Dienstprogramene Optionan Module

A e FERERu TR POE+./ 08 RAD
@ e

Erfassung von produzierte Teile /
Ausschuss / Gutmenge,
Stillstandszeiten, Ristzeiten,
Produktionszeiten, Prozessdaten

Online-Information |

z3a9a) ==
Maschinenstatus, Auftragsstatus, [
Restlaufzeiten

D=2 Mo 8.0 VMennTI5 <103 M (2] Fers .. LS 43112570 GEWATECAM




RFID-Authentifizierung

An- / Abmelden

Chargenwechsel

Material Ab- und Riickbuchung
Wareneingang

Doku-Viewer
Materialchargenwechsel

Anzeigen von grafischen Stlcklisten
Baugruppenmontage und —Reparatur
Seriennummernverwaltung

Anmelden

2010000043

......

er |Auftrag Status
1495 2007000254 Gestartet
1604 2007000288  Gestartet
1990 2010000028 Gestartet
1639 2007000302 Unterbrochen

Artikel
001001
002002

1000-600.01 2001

001002

Arbeitsplz

GEWATEC
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3001
1121

1111




Gesellschaftspolitische Anforderungen:
Kyoto- und Nachfolgeprotokolle
Endlichkeit fossiler Energietrager
Einsatz erneuerbarer Energien
Atomausstieg

Gesetzliche Grundlagen:
Erneuerbare-Energien-Gesetz (EEG)
Energie-Einspargesetz (EnEG)
Energie-Einsparverordnung (EnEV)
Energie-Effizienz-Gesetz (EnEfG)

Firmenpolitische Anforderungen:

Steigende Energiekosten

Definition von Effizienzzielen in der Firmenpolitik
Imageverbesserung

GEWATEC

SYSTEMVLOSUNGEN
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Methan-Emissionen weltweit
in Mrd. Tonnen CO,-Aquivalent

I Viehhaltung
(Fermentation im
Viehmagen)

M Viehhaltung
(Dunger-

Management)

B andere Quellen

Food and Agriculture Organization (FAO)



Branche

Energieintensitat [kWh/€ BWS]

Metallerzeugung
Verarbeitung v. Steine u. Erden
Papiergewerbe

Herstellung v. Zucker
Grundstoffchemie

Glas und Keramik

NE-Metalle u. -GieBereien
Bergbau

Erndhrungsgewerbe

Sonstige chemische Industrie
Textilien, Lederu. Schuhe
Gummi- und Kunststoffwaren
Metallbearbeitung

Druck- und Verlagswesen
Sonstige Wirtschaftszweige
Fahrzeugbau

Pharmazeutika u. Kosmetik
Maschinenbau
Tabakverarbeitung

15,52
8,26
7,02
5,20
5,03
4,41
4,09
3,82
1,64
1,31
1,12
1,11
0,78
0,58
0,57
0,51
0,34
0,33
0,05

Quelle: Statistisches Bundesamt 2007 ff, eigene Berechnungen

GEWATEC
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DN

Das Ziel der 1ISO 50001
Unterstitzung bei dem Aufbau von Systemen und Prozessen

Verbesserung der Energienutzung
Art und Methode der Anwendung von Energie

Beispiele: Luftung, Beleuchtung, Heizung, Kihlung, Transport,
Produktionslinien

Reduzierung des Energieverbrauchs
und der Menge der eingesetzten Energie

Verbesserung der Energieeffizienz
Verhaltnis zwischen einer erzielten Leistung und der eingesetzten Energie
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Energiemanagement

| Energieeffizienz |‘| Energieverbrauch ”

Reduktion des

Energieverbrauchs Wie viel Energie
dur(_:_h wird pro
Verhaltensanderung hergestelltem Produkt

verbraucht?
Reduktion durch
Investitionen in Systeme
mit geringem el
Energieverbrauch VDMA 66412-4

VDMA 66412-4, Seite 3
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Damasn

Auswertung Energie Schicht

e o, Paramater Einneit Matlwa b Frad Men g Progfues SO MK B
e N ] [p—r— a0
LR . [——r
- 2 St 0 5
K AR B0 g
I a0 L T 00080 04002076 148000 rasEan E
[—— e T ProsmusSHUGHE kvt
Smmeerteaach HigamaFedurde 15 o Produiion: 0 Std
Fumsion: 054
SiksEg: 000 5t
MG RDO Sid
I =20 D0 100080 0ADL200E 18000 ) E
Facamaier et Vorbeauch  rd Menge ProsussiSHUGME WS
Birmwartrauch Hitsmabstzrate 18 o Produision: 0 S8 00
-
Biktiand: 0 543
G B0O B4
580 USE1I0N 100000 DSOLINNE IS0 Geaseast
Foramuter it Vorberush  Bred Nenge ProsusiSuvant ke
Secmetrmcn et 4 0 [———— san

[Ceen EERELIUM 10000 DRI R raseas) E]

Paramater it varbeauch Frod Mengs PSR SHUGHE KW
Simmeebach i Ftunds 4 ] Produsion: 4.5 51
Famgion: 0 54
Silimnd: 001 Sid
T 300 5K
[ GELI0N 1B0IAE  OTOLIE 19 sTasERM E
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bt 0 Sk
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*/ Beluftungsanlage in Abteilul

repeat
*/ Belufungsanlage in Abteill
f (Machine(2)=off) and
(Machine(8)=off) and
(Machine(12)=o0ff) and
(Machine(17)=0ff) and
(Machine(18)=o0ff) then Re

*/ Email/SMS verschicken
if (Machine(2)=off) then
Send_Email(ProVist@GE'
+strvon(Mas:
delay(10000);

| darsgse | |ty | |Koroseor| [ | g | |ssustnng until false:




Terminalanbindung pro Maschine

Installationskosten pro Maschine
(intern)

Interne Kosten (Auswahl und
Einfuhrung)

Hardware Server und Leitrechner

Lizenzen Basis / 2 x Monitor /
Maschinen

ERP -Schnittstelle
Beratung und Installation

Gesamtkosten im Beispiel:

Ca. 650 €
25 Ca. 700 €
20 Ca. 500 €
1 Ca. 5.000 €
1 Ca. 20.000 €
1 Ca. 3.000 €
10 Ca. 1200 €

83 750 €

16.250 €

17.500 €

10.000 €

5.000 €
20.000 €

3.000 €
12.000 €

G EWAT EC

TEMVLGS
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Berechnungsfaktoren

Produktionssteigerung A 5%
Maschinenstundensatz B 45 €
Arbeitsstunden pro Tag-80% Auslastung C 19,2 h
Arbeitstage pro Jahr D 200
Maschinenanzahl E 25
Einsparungen pro Tag=A*B*C*E 1080 €
Einsparung pro Jahr = 216 000 €

Gesamtersparnis: 216 000 €
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------------------------------------------ 0,39 Jahre (5 Monate)
Ersparnis pro Jahr 216 000 €
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TCP/IP-Client

e (OPC/OPC UA
® MT-Connect

® EUROMAP 63/77

e ALS
e FANUC FOCAS 2
® Heidenhain DNC

G EWAT EC

WrEonnet;t®
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I
-+

oooo

@ =t =I=H=](=]

/ | \ | | | | |

D-SuB D-SUB  Stromversorgung Ethernet
25-polig -polig 12V / 2A 2x USB 2.0

N

. (ssssesssssssscsnses| | (eeese]
O eeeasnsnsnasnsnss o )

|

. Antenne Life
Bus

Relais 2

Relais 1

Takt Nacharbeit
Takt Ausschuss
Sonder Status 2
G EWAT Ec Sonder Status 1
Energiezahler 1
Energiezéhler 2
Energiezahler 3
Stérgrund
Status

Palette 3/4
Palette 1/2

Takt




T84 9 =z

AR

112[3]4
lkWh
i I

SO0-Strom-Zahler

Takt

Status

TH:Prod, T
Di0t: Pod. Sina

Di02: Stangenlademagazin

Proculions Sigal

14
15
16
17

o
] gm
%o
%0
Ground O g8
Q
S0 Strom o 8‘9
80 Luit 05
Q@ o
SoWasser S o0
)
£ o
©
Bushas 26 pal.

L=
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W | Provis-Monitor | 435 34670 - o

Datei Dstensatz Banwtzer Diemstprogramme Optionen Module 1

ProVis - PROVIS-SERVER3 — | |
14 AFEgpE LRl TP e E /B o (B RaE+

ﬁ CFiz
w Anstempeln Maschine Dieses Terminal Miyano BNE(IC3(}

Ducher, Drohens- 2 Ablpiung 2 Spiaguss Stareen Hanvlabed Mabic

ad

Maschinen Status MNo Machinenname Status Leitzahl Autrags-Ne  ArtikebNr Zeichnungs. Zeichnungsi_ LosgroBe Materal Chargenhir Personal Shickzahl Ges. g
@ Abstempeln W 1111 Myarno BNEQC3015) Procuktion | 3194 2019000557 1000-250.01 5001 a 15000120 COAD05 - st M98 | =
1112 MysnoBNES!  Produklion 30822019000574 100045001 5001 a 1000000 r120- | COAD05 |2 Paniher, Fik 310
l F 1121 Tomos SAS 1601 Proguklion 3060 2019000505 1000-450.01 5001 o 1,000,000 rH120- | CO4D205 38261
=21 Teile melden Lsishmaedaten ¥ 2008 2017000410 BOOC-A00.05 0005 o 150,000 werkze. 1 Mustermana, ]
A12,37% 61.855 St Stiickzeit 3176 2019000562 1000-300.01 300.01 ) LA Gronul.. mh 8- Fri. Chris 0 ]
5] Ressourcen- P — W | Frovi-Menitor | 4355457 1231 MuliDeca Froduklion 3050201300502 001001 0815 12301 A 10000 w122
3 Liste oo L R B e Dstei Dotensatz Bemutzer  Diemstprogr F52[2019000547 | 600040006 40005 35,000 8000 . []
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