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FORCAM GmbH

Unternehmen der KUMA Group

Zentrale: Markdorf (Bodensee)
Seit dem 01. Februar 2004 in Friedrichshafen

seit 18 Jahren am Markt

Unternehmensziele:

Fertigungsoptimierung mit Komponentenarchitektur
Einsatz von Internet-Technologien

- Innovation in automation —



KUMAgroup Bereich Industrie

. Umsatz in Mio

Mitarbeiterzahi

Der Bereich KUMAGroup
Industrie beinhaltet die
Industrie- Hardware und
Software an den
Standorten Friedrichshafen
und Ravensburg.




Chancen im Kompetenznetzwerk Mechatronik

Projekt der Automobilindustrie (Prisma-Schnittstelle)
DaimlerChrysler

Betriebsdatenerfassung und Monitoring

Werkzeugmaschinenhersteller missen Prisma-Schnittstelle
integrieren und liefern

Produktionsanlagen (Automatisierungstechnik) ebenso betroffen
Nutzen durch das Kompetenznetzwerk Mechatronik:

Partner mit Erfahrung im Bereich Software vorhanden

Partner, zum NachrlUsten der Schnittstelle
Know how

vorhanden und abrufbar

Transfer und somit Synergien moglich

Spart Ressourcen und verkirzt die Applikationszeit

Wie sieht die LOosung aus?



MES wieso noch ein System?

Anforderung: Produktionsstandorte miussen wirtschaftlich
und produktiv sein.

Klassische Antwort
Immer mehr technischer bzw. monetarer Aufwand bei
Immer weniger Rendite

Auf organisatorischer Seite, papiergestltzte Verfahren die nur einen
teil mdglicher Potentiale ausschopfen

Ansatzpunkt fur MES

Automatisierte Betriebs-, Maschinen und Auftragsdatenerfassung
Auswertung uber Verfugbarkeit, Produktivitat und Qualitat
Auftragsverfolgung (Tracking & Tracing) und

Uberwachung von Wartungsintervallen

» 1richterfunktion“(Weitergabe aggregierter Kennzahlen) flr ERP-
Systeme



Die optimale Erganzung:
SAP - FACTORY FRAMEWORK *®

@) FACTORY FRAMEWORK® (&%

Fertigungs- ” Durchfihrung /
Auftragsverwaltung Riuckmelduno
Materialbedarfsplanung Er6ffnung Freigabe Fertigung
* Kapazitatsplanung / Abgleich / ” * Feinplanung
Arbeitsplatzgruppen / Engpasse /... « Fertigungsdatenmanagement
« Verfligbarkeitsrechnungen (Mat / Kapa) « BDE (Touch) / MDE /DNC
» Fehlteilemanagement « Visualisierung
« Kommissionierung « Maschinennutzungscontrolling
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Lean Production:

Die Anforderungen

4 SchllUsselressourcen

Typische Griinde

Mensch —

Maschine

Betriebsmittel —

Material —

7 Verschwendungsarten
Bewegung
Wartezeit

Uberproduktion .
Arbeitsprozess .
Produktionsfehler —
Bestande .
Transport .

Werkzeug und Vorrichtung
nicht an Maschine

Warten auf Material,
Maschinenstart und Mitarbeiter

Lange Rust- Durchlaufzeiten

Wirtschatftliche Losgrof3en,
optimale Auslastung

Hohe interne Rustzeiten

Falsche Maschinen im Einsatz

Veraltete Bestande
Fehlerhafte Arbeitsplane

Mangelhafte Flexibilitat




FACTORY FRAMEWORK*®
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Feinplanung Fertigungsverwaltung TPh/CI(fr:SglllJil:]téons- Prozessvisualisierung-
« Riistoptimierte * Auftrage . Stillstandsanalysen und Steuerung
Reihenfolgebildung * FHM
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BDE / MDE / PZE /| QDE / DNC




BDE- Erfassung mit FACT

AVO- Auswahl anhand AVO- Liste
oder Abruf mit Barcode- Scanner

Zustandsanzeige Auftrag und
Maschine parametrierbar

Plausibiliatsprifung

AVO- Unterbrechung mit Eingabe

mit Erfassung Gut — und
Ausschussmenge.

automatische Ermittlung
Produktionszeit



Fertigungsdatenverwaltung mit FDM
Auftragsverwaltung

@

Auftragsverwaltung:
Auftrags- und Maschinenstati

Browserbasiert.



Feinplanung mit FLS

“Der richtige Auftrag
der richtige Zeitpunkt
die richtige Ressource”

Ristoptimierte Feinplanung
Multi- Ressourcenplanung



Feinplanung (Meister) mit FLS

automatische Durchfuihrung der Feinplanung bzw.
Reihenfolgebildung der Arbeitsvorgange flr die
Arbeitsplatze mit:

Bertcksichtigung konkurrierender Ziele:

Kapazitat von Maschine,Personal, Werkzeug
(Multi Ressourcen Planung)

ristoptimierte Reihenfolgebildung anhand Rustmatrix

simultane Planung mehrerer paralleler Vorgange auf
einen Arbeitsplatz

Neuterminierung bei Abweichungen nach Ruck- oder
Stérmeldungen



Prozessvisualisierung mit JAVIS

“Maschinen ans Netz”

Prozessvisualisierung /- Steuerung
Browserbasiert



Alarmierung

SMS DECT Telefon IH-Systeme

S_DecTTegn promene

Benachrichtigung

A

Prior?sierung und ereignis- Zuordnung Formeln
abhangige Aktion (Massnahme)
Storcode
Uberwachung MDE - Supervision
Ereignisse Maschinenzustand

Bedieneingabe I I Maschine
manuell

automatisch




DCU

VUs DB / XML
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Produktionscontrolling mit FIW

objektive Anlagenbewertung

Online Darstellung von Prozesskennfaktoren
(OEE; NEE; ...) Betriebszustanden und Sttickzahlen fur:

Stillstandsanalysen
Stdrentwicklung
Schwachstellenanalyse

Ziel: Optimierung der Anlagenverfigbarkeit

volle Browserintegration
lauffahig auf Maschinenbedienfeldern



Betriebszustande




Laufzeitprotokoll




OEE - Kennzahl




Integration SAP R/3:
Schnittstellen - schematische Darstellung

Anwendungs- _ | Anwendungs.
IDoc-Schnitt- IDoc-Dienste | Schnittstelle fiir g

BAPI-Aufruf IDoc-Schnitt-
stelle - Eingang

———

Kommunikationsschicht

¥ 1

stelle - Ausgang




Information als Basis flr
Optimierungs-Regelkreise

Prozessanalyse in KVP- Teams

Umsetzung der MalRnahmen
durch Instandhaltung bzw.
Anlagenhersteller

Umsetzung
Prozesskette, Linie
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Produktionsprogramm ‘ >




