Folgende Kacheln reprasentieren die ,Digitale Hochleistungsfertigung der MR,
Hinweis: Aus Zeitgrinden werden zur Einstimmung auf den Workshop nur einige wenige Highlights gezeigt
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VORSTELLUNG DER MASCHINENFABRIK REINHAUSEN
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1868 — WIE ALLES BEGANN




UNSER BEITRAG ZUR ENERGIEVERTEILUNG



LIEFERUMFANG
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GESCHAFTSFELDER
AKTUELLE SEGMENTIERUNG

Mittels intelligenter L6sungen regeln wir in dynamischen Stromnetzen Lastfluss und Spannungsqualitat & verkiirzen branchenweite Prozessketten durch immer einfachere und leistungsfahigere Kundensysteme

DIVERSIFICATION

Hersteller und Betreiber von Netzbetriebsmitteln
Erweitertes System- und Technologieversténdnis

TRANSFORMER

Hersteller und Betreiber von Transformatoren > 1 MVA
Kein Transformator ohne MR-Produkt

COMPONENTS TRANSMISSION AUTOMATION MANUFACTURING & POWER

Produkt auftragsanonym (PTO) Produkt auftragsspezifisch (CTO) System auftragsspezifisch (CTO) System auftragsspezifisch (CTO) Produkt auftragsspezifisch (CTO)

Kostenfiihrerschaft OEM / SCM Differenzierung Betreiber / CRM Disruption Betreiber / PLM Perlenkette Betreiber / ETO Perlenkette OEM / SCM

Mission ~ Geschéftsfeld Geschaftsbereich Vision

~| I Mechanisches | Zertifizierte Aktoren fiir | ETOS (Hardware-Plattform & I Digitalisierung der | Verbundisolatoren
2| Trafo-Zubehtr Transformatoren Schaltschrank) zerspanenden Fertigung MANUFACTURING
% | Aktoren fir Trafos | Verfugbarkeit von Stufen- | Intelligente Feldgerate
5| <145KV/<40MVA schaltern & Geraten (Hardware) I Systemstabile Netzknoten | Drosseln
2| | Aktoren fir Trafos | Diagnose, Uberholung & | Software & datenbasierte im Smart Grid
© <36 kV/<10 MVA Inbetriebnahme von Trafos Geschaftsmodelle | Prifanlagen fiir Ne
POWER
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£
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S OEM ‘ OEM / Betreiber OEM/EPC / Betreiber OEM/EPC / Betreiber
2 HIGH \/
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www.reinhausen.com



http://www.mangoldt.com/de/

STANDORTE IN DEUTSCHLAND




STANDORTE WELTWEIT

Asia-Pacific



WACHSTUM SCHAFFT ARBEITSPLATZE

Konzern-
Umsatz
[Mio. EUR]

750

400

200

1955

Auf- und Ausbau des

Stufenschalter-Geschafts mit

Erfindergeist und Wagemut

Exporterfolge in der Regelung
von Transformatoren durch
Qualitat und Produktivitat

Globalisierung und Diversifikation
in globalen Nischen der
elektrischen Energietechnik

1975

1995

o)

Jahresmittel
Mitarbeiter
[inkl. Azubis]

3.700

- 1.800

900



> 50 % des weltweiten Stromverbrauchs fliel8t durch unsere Produkte

> 80 % aller jemals von uns ausgelieferten Produkte sind noch heute in Betrieb
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PRODUKTION =

FERTIGUNG + MONTAGE




DIE DIGITALE HOCHLEISTUNGSFERTIGUNG

Hohe Variantenvielfalt — kleine Losgrofen




UNSERE DIGITALE HOCHLEISTUNGSFERTIGUNG @
Wir drehen,

bohren,
frasen,
schleifen,
verzahnen,
stanzen,

wickeln,

messen ...



UNSER ENTWICKLUNGSPFAD ZUR SMART FACTORY
UBER EIN ASSISTENZSYSTEM
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Irrwege auf der Suche nach der digitalen Fabrik

Lagerist
Qualitdtssicherung 9

\‘ Service Abteilungen s I

r“ﬁ z.B. Instandhaltung 3 \\ \

\
PPS-ERP /

Fertigungssteuerung

Infosystem
= Shopfloor
1 Datenbank

Werkzeuge rnessen

A
NC-Programmiierung

Serie

’ \ \
Nﬁ Pr()grammlcrung Q ‘
' / Maschinenpark

Einzelteilfertigung

&

Produktions-Controlling

Meister
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IM VERGLEICH :

Manufacturing

Lagerist

Qualitatssicherung

$hopfloor
Datenbank

| —

Infosys,
PPS-ERP /
Fertigungssteuerung

a NC-Programmricrung 3

Service Abteilungen
2.B. Instandhaltung

@

Werkzeuge messen
und cinstellen

NE-Programmierung

Produktions-Controlling Einzelteilfertigung

Meister

1>

Serienfertigung

ValueFacturing
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LEISTUNGSUMFANG

Datendrehscheibe

I.
Rusten
wiederholfahig

2.
Fertigen
mit Kennzahlen
= —




LEISTUNGSUMFANG /@

Operations Value Optimizer

e Unsere Auszeichnungen,
REIBIERSDAT RN SHIANABEMENT Zertifikate und Technologien:

INFORMATIONS-MANAGEMENT
KOMMUNIKATIONS-MANAGEMENT
SERVICE-MANAGEMENT

VORRICHTUNGS-MANAGEMENT

\\

INNOVA"ONSPREIS
DEUT

MESS- UND PRUFMITTEL-MANAGEMENT

W Ik ¢ HAI T
ERSTER [NNOVATIONSPREIS DER WELT*

WERKZEUG-MANAGEMENT
NC-MANAGEMENT =- Microsoft

WOP-MANAGEMENT

FEINPLANUNG | I ALS FULLVERSION ODER LIGHTVERSION VERFUGBAR




HAUPTMOTIVE UND NUTZEN

Konkurrenzfahigkeit im Hochlohnland Deutschland
mit nachhaltigen Methoden aufrechterhalten und steigern

Vor allem:

NoghkowbdbE

die wirtschaftliche Fertigung der Losgrofie 1

die Beherrschung von beliebiger Produkt-Varianz
die Reduzierung der Durchlaufzeit

die Steigerung der Transparenz in der Produktion
die Standardisierung von Prozessen

die Reduzierung der Rustzeiten

Wachstum ohne Wachstum

(Mehr Durchsatz bei gleichem Personal)



INDUSTRIE 4.0 AWARD 2013




DIE DIGITALE HOCHLEISTUNGSFERTIGUNG

Video



https://www.youtube.com/watch?v=U3fHVmxsXho
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Digitaler
Arbeitsvorrat



camw.xglnam
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z.B.: ERP-System:

Daten-
Anreicherung

z.B.: Werkzeug =
Einsteligerat

z.B.: Werkzeug —
Datenbank:
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DAS LETZTE NC-PROGRAMM IN PAPIERFORM

die digitale
Transformation

P
usgegeben am 19.06.

Digitalisierung




AUTOMATISCHE PROZESS-DATEN DURCH ASSISTENZ

z.B.: ERP-System:

z.B.: Werkzeug —
Einstellgerat
z.B.: Werkzeug —
Datenbank:

Dynamische
Datenanreicherung

z.B.: NC — Datenbank:



STARR - DYNAMISCH

@

Als ,starr"

bezeichnet man alle Systeme é
deren Ablaufe (Prozessdaten) durch Vorbedingungen eindeutig in
Datenbanken festgelegt sind.

Als "dynamisch"
bezeichnet man alle Systeme

die ihre Ablaufe (Prozessdaten) automatisch an eine neue
Situation anpassen




AUF DER HANNOVERMESSE 2017 PRASENTIERT:

ZVEI:

Die Elektroindustrie

Download

Positionspapier

Industrie 4.0:

MES - Voraussetzung fiir
das digitale Betriebs- und
Produktionsmanagement

Aufgabenstellungen und kiinftige Anforderungen

3.3.5.4 Dynamisches
Ausfithrungsmanagement

Die Flexibilisierung betrieblicher Abldufe ist ein
wichtiger Bestandteil im digitalen Riist-Workflow
in einer Fertigung und wird am Beispiel einer
diskreten Fertigung dargestellt. Die Umstellung
von althergebrachten starren Abldufen in dyna-
mische Abldufe ist Bestandteil der Digitalisie-
rungsstrategie.

. Alsezei[hnel man alle Systeme, deren

Abldufe durch Vorbedingungen eindeutig und
vorhersagbar festgelegt sind.

« Als Mbezeichnet man alle Systeme,
die ihre Vorbedingungen automatisch an eine
neue Situation anpassen.

Zur Unterscheidung ,starr versus dynamisch”
wird hier beispielhaft fiir die diskrete Ferti-
gung die Aktivitit ,Bereitstellung Werkzeuge®
beschrieben.


https://www.zvei.org/presse-medien/publikationen/industrie-40-mes-voraussetzung-fuer-das-digitale-betriebs-und-produktionsmanagement/
https://www.zvei.org/presse-medien/publikationen/industrie-40-mes-voraussetzung-fuer-das-digitale-betriebs-und-produktionsmanagement/
https://www.zvei.org/presse-medien/publikationen/industrie-40-mes-voraussetzung-fuer-das-digitale-betriebs-und-produktionsmanagement/

KOGNITIVE ASSISTENZSYSTEME @

-

kognitiv ist aus dem lat. cognoscere (wissen, erkennen) abgeleitet u. bedeutet:

- durch differenzierte Wahrnehmung der Umgebung
- und in Verbindung mit vorhandenem Wissen
Problemlosefahigkeiten zu entwickeln

/
N

kognitive Assistenzsysteme sind in der Lage:

- durch Sensorik und/oder Vernetzung die Umgebung wahrzunehmen
- und in Verbindung mit Ihrer Bordintelligenz
Datenanreicherung zu ermdglichen




Netto-Bedarf
Ermittlung
fur Werkzeuge
u. Betriebsmittel




DATENGRUNDLAGE

; WERKZEUGLISTE :

G17 G40 G90 G94 GO

MSG ("Planfraesen 1. Seite Mass 34.6 auf 35")

G54 ;NP1

T="37432715"

L61(,666); ECK-MESSERKOPF D=50.00 D1 NP1 T37432715
D1 G54 G602 G64 GO0 X42 Y20 S5093 M3 M8 M173
T="37424729" ; Vorwahl

G1X-42 F3565

MSG ("Planfraesen 2. Seite Mass 34.6")

G55 ;.NP2

MSG ("Bohren D5 fuer Gew. M6")

[ Werkzeugaufrufe im NC-Programm ] [ Werkzeugmagazin der Maschine ]

12 4

Nettobedarf = 8




IM VERGLEICH

Manufacturing

Qualitatssicherung

Infosystem

3

Service Abteilungen
2.B. Instandhaltung

PPS-ERP /

Fertigungssteuerung

Werkzeuge messen
und cinstellen

Serienfertigung

Einzelteilfertigund
Meister 9
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RUSTEN

WIEDERHOLFAHIG




ERP FERTIGUNGSAUFTRAG =

Arbeitsgang 1
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ARBEITSGANG 2 FRASEN

Absgn
__ i tt ; n

rdsten

o

fertigen

Bereitstellung

Bereitstellung

Bereitstellung

Bereitstellung

Optimierung

Optimierung

NC-Programm Werkzeuge Vorrichtung Mess-und Priifmittel NC-Programm WZ-Kreislauf
Netto - Bedarf Netto - Bedarf Netto - Bedarf Netto - Bedarf editieren korrigieren
berechnen berechnen berechnen berechnen NC Wz
generieren | | | bestellen
digtale auslagern auslagern auslagern Ersatz-WZ
Werker-Mappe
- montieren montieren transportieren
Datenlbertragung
(DNC) einstellen bzw. .
transportieren
vermessen
transportieren risten
Datentibertragung
(DNC)

beladen




ARBEITSGANG 2 FRASEN

Absgn

rdsten

o

fertigen

Aktivitat:

Bereitstellung

Bereitstellung

Bereitstellung

Bereitstellung

Optimierung

Optimierung

NC-Programm Werkzeuge Vorrichtung Mess-und Priifmittel NC-Programm WZ-Kreislauf
Netto - Bedarf Netto - Bedarf Netto - Bedarf Netto - Bedarf editieren korrigieren
berechnen berechnen berechnen berechnen NC Wz
BETEIE auslagern auslagern auslagern bestelen
digitale Ersatz-WZ
B montieren montieren transportieren
- 4
einstellen bzw. .
transportieren
vermessen
transportieren risten
Datentibertragung
(DNC)
beladen

J




DIE DIGITALE TRANSFORMATION

Fertigungsauftrag

Arbeitsgange

Aktivitaten

Schritte

PPS /| ERP

ValueFacturing




Digitale
Werkermappe
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37431958 - NC-DRILL IK

Element Name
WW006350  NC-DRILLIK
WWO000620  HG-SPANNZANGE

WW000928  HOCHGENAUIGKEITSFUTTER

Nenndurchm 6.8 Lange-Spannm.-
Aussp.-Lange min 78 Schin.-Lange neu
Aussp.-Lange max Schn.-Lange min:
‘WZ-Lange: 199 Nutzlange:
i
=== ] |

Winkel 140
Zahne 1
Schneidstoff KC7315
Anschnitt 1.24

=
‘;—l—/
R

L

Schneidsioff

KC7315

Kihlung:
Nenndurchm 2

—

Groesse

D8

HGO1

Einrichteblatt | AD4090

e [

Werkst:

GE-AISi 1Mz

Bemerkung. VF DEMO TEIL

Vorgang

Dokument- Ne.: | 105232600102

PN |

ST

[Patimas | Abmatis

y




NC-Programm [J] , 4090 Weitere Programm-Infos anzeigen Lebensl... | Ablaufplan ' Programm = Dokume...

© Achtung: Das Programm ist nicht erprobt.

Erstelidatum = Titel Benutzer Herkunft Zuteilungsnotiz ~ Sperrnotiz ~ Erstellt am 17.04.2020 14:10
17.04.2020 Programm-Teilerprobung notwendig Josef Dechant NC- Benutzer Josef Dechant
14-10 Programmierung
Herkunft NC-Programmierung
17.04.2020 Notiz wurde bearbeitet Josef Dechant NC- ® o] v
Programmierung Zuteilungsnotiz = Achien auf Grat an Bohrung
@8HT. Q-Meldung am
18.02.2020 Spermotiz entfernt Matthias NC- @] (o] E V) 15.04.2020 beim Auftrag
Eberwein Programmierung 102512478
18.02.2020 Automatische Sperre wegen kritischen WOPNC3543 VF3 [e] ] EARV Sperrnotiz
Anderungen
18.02.2020 Darscherl Thomas WOPNC3543 35-43 o o & v SEE
A Programm geprift
| A 18022020 Referenzeintrag fiir eine WOPNC3543 VF3 o] o] x
Zusammenfiihrungsbasis
| A 18022020 Anderung am Programm Matthias NC- o] o] L v
Eberwein Programmierung
05.02.2020 Sperrmotiz entfernt Rudolf Prem NC- o] o] L v
Programmierung
05.02.2020 Automatische Sperre wegen kritischen WOPNC3543 VF3 o] L ] E ]

Anderungen



Digitaler
Einstellraum







Soll-

Daten

100%
digital und
dynamisch

100%
digital und
dynamisch




S03582

7

E BENUTZERNAME MR-CV® (@)

37424549 - SCHAFTFRAESER

Lange-Spannm

Nenndurchm. 18

Nenndurchm. min Sehn.-Lange neu: 32
Aussp -Lange min 42 Schn -Lange min Fol
Aussp.-Linge max: Nutzlange

WZ-Lange 162

Winkel 188

Zahne 3 Schn Radius
Schneidstoff VHMTIALN Schn. Typ N
Anschnitt ]
Khiung: 1
Nenndurchm.2

' &

Name Schneidsioff ~ Groesse

Element
VHMTIALN

SCHAFTFRAESER

11315416
HG-SPANNZANGE

WW000358

HOCHGENAUIGKEITSFUTTER

WW000830

Lagerplatz ~ Werker- Sonstige
suchen mappe Daten




ANALOGE WERKZEUG VERMESSUNG (STARR

Soll Ist

Daten Daten

Werkzeugfolgen / Liste

7 011 HM-Schaftiraser ©20 24
IdNr.: 762 VHM-Schaftfraser ©20 Z4 Ident-Nr.  W1-009 ZOLLER
Sap-Nr: 105580461 Sorte:VHM Bez Schaftfraser D36 R2.0
2 Mag:101049  VHM-Bohrer ©10.4 5xD T 7 AN 3
IdNr.: 262 VHM-Bohrer ©10.4  5xD ZRA 186,157  XRA 18,054 Ra 0185
Sap-Nr: 96301211040 Sorte:VHM wi o013 w2 009 PL 0,000
3 Mag.: 101333 WP - Bohrer @49 3D RL 0000
IdNr.: 1738 Drehwendeschneidplatte R0,8
Sap-Nr: 964730700014 Sorte:SR127
4 Mag:101008 VHM-Bohrer @13 5xD
IdNr.: 562 VHM-Bohrer @13 5xD

Sap-Nr: 96301211300 Sorte:VHM




DIGITALE WERKZEUG VERMESSUNG (DYNAMISCH)

Soll

Daten

Voraussetzung:

1. Angetriebene Achsen
2. Stammdaten

3. Assistenzsystem

Ist

Daten



DIE WIRKLICHKEIT:  STARR /@

Soll 3

" Daten

|
Tippen Einlesen

Unvollstandig

Von Hand
nachpflegen

——  Frdherin TDM geti{

Auf vieles
verzichten

Auf viele

Unvollstandig

verzichten



DIE WIRKLICHKEIT:

Soll

Daten

100%

vollstandig

STARR

100%
vollstandig

Ist

Daten




ERZEUGT @
ZUFRIEDENE UND MOTIVIERTE MITARBEITER

Weitere
=3 .
g 4 Vortelle?




Virtueller
Werkzeug-
Schrank
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Rusten der Maschine von Auftrag A nach B




Losung — ohne ,Virtuellen Schrank”







assistiert
dem Mitarbeiter

spricht mit
dem Einstellgerat
und
der Maschine

organisiert den
Virtuellen Schrank®
incl. Einstellraum




Schritt 1: Entladen nicht notwendiger Werkzeuge

Virtueller Werkzeugschrank

fur Folge-Auftrage reserviert
als Favoriten-Werkzeug verwaltet



Schritt 2: Umsetzen von Werkzeugen




Schritt 3: Beladen notwendiger Werkzeuge

Virtueller Werkzeugschrank




Zusatzlicher Nutzen Virtueller Werkzeugschrank:

Flexibilitat in der Auftragsreihenfolge (,Uberhol-Situation®)

Fehlerfreie Brutto/Netto Rechnung

Standard-Workflow fur alle Maschinentypen

Einsparung Rustzeit — Maximierung Maschinennutzung




Digitales
Stammdaten
Management




ANALOGE STAMMDATEN AM BEISPIEL DER WERKZEUGLISTE

Werkzeugfolgen / Liste
1 Mag.:101180 VHM-Schaftfraser ©20 Z4 Durchm.: 20,00 Lange: 154,00
IdNr.: 762 VHM-Schaftfraser @20 Z4 Korr D: 101180 Korr L: 101180
Sap-Nr: 105580461 Sorte:VHM Zahnez.: 4 Zeit: 2,34
2 Magi101049 VHM-Bohrer ©10.4 5xD Durchm:: 10,40 Lange: 168,00
P IdNr.: 262 VHM-Bohrer @10.4 5xD Korr D: 0 Korr L: 101049
Al 2 Sap-Nr: 96301211040 Sorte:VHM Zahnez.: 2 Zeit: 0,23
£9,7% 3 Mag: 101333 WP - Bohrer Durchm_: 49,00 Lange: i
IdNr.: 1738 Drehwendeschneidplatte R0,8 Korr D: 0 Korr L: 101333
Sap-Nr: 964730700014 Sorte:SR127 Zahnez.: 1 Zeit: 0,59
ATy A 4 Mag:101008 VAM-Bohrer 13 5xD Durchm.: 73,00 Lénge: 174,00
IdNr.: 562 VHM-Bohrer @13 5xD Korr D: 0 Korr L: 101008
2 Sap-Nr: 96301211300 Sorte:VHM Zahnez.: 2 Zeit: 0,74
Werkzeugdaten
Bezsichrung 5 Gperntion [ e iz e || e | Werkeees

Messtaster_D6 AUFSPANNCHECK_AXIALE_FLAECHE |6.00 | 95.00 00:

Messerkopf_DS0_A270 L11_PLANEN_SCHRUPPEN [ 00

WP-Bohrer_D56_2D H11_VORBOHREN_D68 [ 00:

[ =

Messerkopf_D50_Z4

L11_D48_SCHRUPPEN

WP-Bohrer_D40_4D

L11_VORBOHREN_D40

VHM_Schaftfraeser_D20_Z4

H11_D68_SCHRUPPEN_1

Schruppfraeser_D20_Z4

VHM_Schaftfraeser_D20_2Z4

H11_STUFE_SCHLICHTEN

VHM-Schaftfraeser_D8_Z4

H11_AUSSEN_SCHLICHTEN_Ds8_1

VHM:-Schaftfraeser_D20_R3

L11_SCHLICHTEN_D40_R3_1

Schaftfraeser_D25_Z6

H11_AUSSEN_SCHLICHTEN_D20_2

VHM-Schaftfraeser_D20_Z8

H11_D72_SCHLICHTEN

VHM-Schaftfraeser_D12_Z4

[
[
[
[
[
[
I H11_AUSSEN_SCHRUPPEN_D20
[
[
[
[
[
[

SCHRAEGE_FB_SCHLICHTEN




SCHAFTFRASER @ 14, 1C900, TYP N, ZAHNE =4, ECKENFASE = 0.4 = - =

Wird durch Erfahrung
entschieden!

Erfordert Rlckfragen beim NC-
Programmierer Erzeugt Ausschuss wegen
Fehler am Werkzeug

Erfordert Eindenken in das NC-

Programm
Erzeugt Maschinenstillstand
wegen Nachbesserung am
. Werkzeug
Kostet Zeit

Erzeugt Kollision wegen Fehler am
Werkzeug



UNSERE LOSUNG IST DIE ,,RUCKFRAGE-FREIE“ MONTAGEGRAFIK

37424227 - SCHAFTFRAESER

Nenndurchm. 20 - Zahne 7 Schn.Radius
Nenndurchm. min Schn.-Ldnge neu 40 Schneidstoff Schn.Typ HR
Aussp.-Lange min Schn.-Lange min 35 Anschnitt  IC900 HR

50 Kihlung 00
Aussp.-Lange max Winkel 180 Nenndurchm.2
WZ-Lange 130

i Element % Name & Schneidstoff groesse

WW002000 SCHAFTFRAESER 1C900 HR

WWO001007 FRAESERAUFNAHME D20



STAMMDATEN

Gesamtgewicht

max. Durchmesser

max. Drehzahl

Standzeit * 4,5mm Schnitttiefe.

¢ Verfugbar in Durchmessern von 50 mm bis 160
mm.

¢ Innere Kuhimittelzufuhr

* Zwei Geometrien und fiinf Schneidstoffe zur
Anwendung bei den meisten Werksttickstoffen.

¢ 12 Schneidkanten.
¢ Weicher Schnitt.

Aufsteckfraser - Rechtsausfiihrung - mittlere Teilung /'\
D1 Bestellnr. Katalognummer |Z D D1 max D4 D6 L Ap1 max kg Max U/min
50 3324832 KSHR50A05RS45HN09 5 2 610 — 38 40 45 03 12700
63 3325164 KSHRE3A07RS45HN09 7 2 740 — 50 40 45 06 10100
80 3325166 KSHRB0A0IRS45HN0Y 9 271 910 - 60 50 45 111 7900
100 3325168 KSHR100B11RS45HN09 132 1110 - 80 50 45 17 6300
125 3325170 KSHR125B14RS45HN09 14 40 1360 - 9 €3 45 29 5050
160 3325172 KSHR160C16RS45HN09 16 40 1710 667 110 63 45 47 3900



WOP digital

Werkstatt
Orientierte
Programmierung

4-w.h ‘
i

iy
1

B i




WOP (= werkstattorientierte Programmierung)

T ¢

Muﬁ

fH

LI T}
~mam -
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i - e e

1 = i 1
| [ : { el
= N, 1Y .
T T T =<0 | o)
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So sieht die (analoge) Praxis aus!




Was ist
EIEER

Problem?

Suchen der Informationen Sind die Informationen
zur Aufgabe noch aktuell?

Mangelnde
Maschinenproduktivitat durch
unnotige Aufwande

Kein wiederholfahiges
Rusten von Aufheb-

Programmen
Vieles durch Problem tritt mit jedem
Erfahrung Fertigungsauftrag
entschieden erneut auf
Was tun bei
Mangelnde Audits/Zertifizierung?

Transparenz und

Nachvollziehbarkeit Kostet Zeit
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Digitales WOP mit ValueFacturing®
Maximale UnterstUtzung bei

Erstellen von neuen NC-Programmen
Auswahl der geeigneten Werkzeuge

Organisation der Werkzeuge (Enthnahme-Montage-Vermessen)
Dokumentation von Wiederhol-Programmen

Andern von NC-Programmen

L ALALCALL«L

Einhalten von Standards (z.B. NC-Programmstruktur)



Digitale
Werker-
Selbstprufung




Digitale Werker-Selbstprufung

Prufvorgaben
Messmittel

Messwerterfassung

o [l



Digitaler
Messraum
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@ ValueFacturing®

e
=}

%

C {t @ http://flocalhost/CM3Core Client

Prafbericht DE4711

Prufbericht einsehen

NC

‘< EDV-Nummer 0000088

- Auftragsnummer 001071156001 Maschine 3543

4 Materialnummer / Teilenummer [[99994545 Prifdatum / Uhrzeit 12.03.2019/ 21:34

= Zeichnungsnummer 1020345896 Prifer VFC Testuser
Bezeichnung Federtraegerplatte

0

= X
W e
Y O O

& VFC Testuser ~

Teil Feld MalB Soll-Wert unten Soll-Wert oben Ist-Wert i.0. n.i.O
1 A0S 1535 153.35 153.65 1535 X i
3 D03 847 846 848 84.75 X
6 D03 847 846 848 84.65 X
9 D03 84.7 84.6 84.8 84.77 X
10 AO05 1535 153.35 153.65 153.45 X
12 D03 847 846 848 84 81 X
=1
@ @

VALUEFACTURING® @
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OEE

- Qualitst

== cistung

=== Nutzung

g OEE

1Z 8102
0Z 8102

61 810Z
8T 8107
LT 8T0Z
9178102
ST 8T0Z
T 8102
£17810Z
71 8107

90%

11 810E
01 8107
60 8102
80 8102
L0 8T0Z
9078102
S078T0Z
08107
£07810Z
2078102
108102

100%

R
©
-
-




Tagesbeleg N

Tagesbeleg

35-45_0001 . Kl 2e -} o ®

NC
alender wurden keine Schichten hinterlegt, deshalb wurden sie aus der Konfiguration gelesen
Q
&8 %
E vemngen 428%
g i Standby: 34.95 %
@
E BO0D48™ | ] LI B | L] L} n [ ] n L ] L] L} L] L]
E 8000082 - = - " - L] L} - - - L - - - - -
= 2 o) Programmlauf: 60.76 %
= g 800007 - - - . - O = = . L L - LR B B B B B B B B I B | - .
22:00 22:30 23:00 23:30 00:00:00 00:30 01:00 0i:30 02:00 02:30 03.00 03:30 04:00 04:30 05:00 0s:30
4
Q
= Standby Programm:
z 9.13%
2 \ — Standby: 32.73%
3 Vorschub
g 800008 = = " " E m o= @m "= m| = mE = = @® CECEC ] - ] ] vengiir 3 453
E 8000072¢ - N O - . .- LB | LB L NN - I I . -
g B0007CS - n " " = n Programmiauf: $3.55%
£ 8000467 - -
06:00 06:30 07:00 07:30 08:00 08:30 03:00 09:30 10:00 1030 11:00 11:30 12:00 1230 13:00 13:30
'S
Q
: — w "
£
'
£
] Vors Standby: 41.93 %
800070 . ] vemngen 245%
2 B00071% Programmiauf: 54.80 %
5 800051'*
g soo0ss™ - om = . - - - - - - - - - -
< 800008™ - - - - - - - L} L L L L} L} - o u
BO0007'® - L - - - - - - - = - - L] - L
14:00 14:30 15:00 15:30 16:00 16:30 17:00 17:30 18:00 1830 15:00 15:30 20:00 20:30 21:00 21:30
4
Q
o Standby Programm:
£ 081% ‘
S Standby: 34.86 %
s Verschub
verringert: 3.63%
8000517
Programmiauf: 60.50 %
E 800008'¢ - - - - - - - - - - L} - L} - L} -
@
2 800046%° - - - - - - - - - L - - - LB R} L
800007'¢ - - - - - - - - - L - - - - - - .-
22:00 22:30 23:00 23:30 00:00:00 00:30 01:00 01:30 02:00 02:30 03:00 03:30 04:00 04:30 05:00 05:30 &

& VIVHRHOFMANN ~ | ® @ @ VALUEFACTURING® @)



Spatschicht

Zyklische Prifung

|

Vorschubstatus [ B |
Programmstatus I N N ¥ I '] S | IS S D B

o ADI215(10..2 | | | | |

£

S ADI216 (89..% || =] = = -

g

o

ADO0104 (10...'3 _— N N .- | . | | I | | |

14:00 14:30 15:00 15:30 16:00 16:30 17:00 17:30 18:00 18:30 19:00 19:30 20:00 20:30 21:00 21:30



Dashboard

© Der Maschinenkalender ist nicht ausreichend gepflegt, um ihn fiir die Berechnung des voraussichtlichen Aufiragsendes zu verwenden. (NC3543, NC3538, NC3545_000

Dashboard kapazitaten nutzen / Produrtivitst erachen

ke All e All All All i
Weri e 4 Halle e 4 Segment e 4 Gruppe e 4 Maschine 3538
E Betriebszustand [ ]
Automatisch aktualisieren (Letzter Stand: 10:50) hinkt hinterher
o Soll-Stiickzahl 420
12-53 35-33 35-38
Ist-Stiickzahl 140
.l .l o Soll-Laufzeit in min 122
I l I l o Ist-Laufzeit in min 1,87
o d o d @ o Nebenzeit in min 2122
[ ] [ ]
hinkt hinterher eilt voraus Restlaufzeit in h 156,93
[ ]
hinkt hinterher Vorauss. Auftragsende absolut 03.05.2020 23:46
35-39 3543 35-45_0001

T

[ [ ]
hinkt hinterher eilt voraus

!!Il !! l !!Il
Ihf g
@ 429040 0

eilt voraus

R OCENC) VALUEFACTURING® (@




" 270420 g’

5 Bestellungen 5 Kritische Anderungen ¥ Riicksendungen S Programmiaufe  Laufzeit in Min 5 Arbeitsgange
39 0 12 1716 114 0

Von | 18052018 | Bis| 23.04.2020 |

Uy yazyme o

& VFVHRHOFMANN ~ | ® | @ VALUEFACTURING® (@)



Anzahl beladene Werkzeuge:
Anzahl a

Werkzeug fehlt:
Werkzeugbruch:
Werkzeugverschlei:
Programmanderung:

Id Werkzeug

Brutto  Netto

Alteste

v ‘ 37424823 ‘ SPUELWERKZEUG

0 | 04.03.20 0656 Unr ‘

v \ 37429551 | NC-DRILLIK

14\

2| 020320 1115 Unr |

v ‘ 37429442 ‘ GEWINDEFRAESER

13|

0| 090320 1957 Uir |

v ‘ 37425610 | FASFRAESER

12\

2 | 09.0320 1957 Uhr \

v ‘ 37428649 ‘ SCHAFTFRAESER

11‘

0 | 01.03.20 21:32 Unr ‘

| 37430264 | NCDRILLIK

10

2| 0103202132 Uhr |

v ‘ 37431098 ‘ ‘SCHAFTFRAESER

10

0| 030320 0657 Unr |

v ‘ 37437723 | SCHAFTFRAESER

0 | 03.03.20 0657 Uhr \

v ‘ 37431247 ‘ S-GEWINDEBOHRER METR IK

0 | 03.03.20 1915 Unr ‘

v \ 37424043 NC-DRILLIK

1| 0503200812 Unr |

v | 3ra22e87 | NCDRILLIK

2| 02,0320 0616 Unr |

v ‘ 37424394 | SCHAFTFRAESER

2 | 02,0320 0816 Uhr \

v ‘ 37429495 ‘ NC-DRILL IK

2 | 02.03.20 14:45 Unr ‘

v ‘ 37426953 | VOLLBOHRER

2| 0203200816 Uhr |

© | 37425351 | FASFRAESER

4 020320 1630 Unr |

v ‘ 37430756 NC-ANBOHRER

1 | 04,0320 0701 Uhr \

v ‘ 37421508 ‘ FAS-FRAESER

1 | 04,0320 13:09 Unr ‘

& VFVHR HOFMANN ~  © &

1 0403201309 Unr |

v | 37432398 | SCHAFTFRAESER

35-45_0001

| 01.03.2020 - 31.03.2020

| VALUEFACTURING® (@)



MES
MOM




MES (Manufacturing Execution System)

erweitert sich zu:

MOM (Manufacturing Operations Management)



Position der ZVEI AG MES ZVEI:

Die Elektroindustrie

MES muss sich an die neuen Herausforderungen anpassen

MES werden Bestandteil kinftiger MOM Systeme

MOM ist die Erweiterung von “execution” (Steuerung) zu
Produktionsoptimierung (Regelung)

MOM wird es erlauben, die Produktion in allen Lebenszyklen und
in Echtzeit zu optimieren

Nach Wegener, D.; VDI-Tagung Industrie 4.0,

MOM erfordert den Einsatz neuer Technologien, um den Disseldo, 4. Februar 2014
Anforderungen gerecht werden zu kénnen

Flexibel, modular und verteilt — MES in Industrie 4.0 Nirnberg, 27. November 2018 — Folie 97



Maschinen
Integration




Der Maschinenpark — ein Brownfield

SIEMENS

HEIDENHAIN
FANUC

Mazak
lokumA

Rexroth
Bosch Group

hino
num<%

weitere...

810D, 840C, 840D pl, 840D sl ...



Daten-Drehscheibe

Va | ue Fa CtU r| n g® NC-Daten Fertigungshiffsmitte Zusatzdaten

(z.B. Werkzeuge)
" DRARDBR
RRBEORA

Datenpumpe

Anlagendaten




Maschinen-Integration - Wie

- Hauserkampf im Brownfield aufnehmen

Interdisziplinares Team zur
Maschinen-Integration

Kernkompetenz seit 30 Jahren




Abhangigkeit der Maschinenintegration

e

technischer Stand Steuerungs- Umfang der Kommunikation
Software und Hardware

Hersteller-spezifische Schnittstellen, 14.0 Standards ValueFacturing® eigene Lésungen

| V24 (RS232) | | Heidenhain (TNC Remo) | | Fanuc (Focas2) |

Siemens (SinCom, MCIS_RPC, MCIS_TDI, Create My Interface) OPC UA Umati

Mazak (Ethernet Library, API, MTConnect) Leitstande (Rest, Soap)




Digitales
Service
Management




Digital
es Service-Man
t

a\e(\a\
\«Zeuqa,

%em\s\t g £ o W
\w\(sm\m\ ga et
0, MesS d?m&m\m\

Y—emqu
e 0ot

N\omage
g g
) & \Nerneq oesse®
2\ ns\e\\cn

ungeplant

\')

QU a\x\a&sﬂc\\ e
=
SeN\cea el . @
Ans and‘na\mng \ T Se(\enier{\
. gund
Xranspor\..,. \!/
\me\te'\\(er(\ un
3 Qund
\’mdu‘«\\onsv w
\ p\ar\ung‘ o e
A
N\e\sm
N‘oms
w\mg
m\u\“\q‘

\K}(\)
AP

Dienstleistung




Spanewagen

@ ValusFacturing® %+ - X
<« C Y @ http://localhost/CM3Core Client ~d e
E Anfordern von Dienstleistungen Maschine 35-43
Anfordern von Dienstleistungen Bereitstellungzeit eingeben
B

r il [2032019 |& [13:30 Uhr |8

O [oro:s6]~]  Rohmaterial anfordern
Zurlicksetzen

O [prosss]-] - Werkzeuge anfordern

O [orosss]+]  Vorrichtungen anfordern

(] Leergut anfordern

o Spdnewagen anfordern I

(] KSS- und Hydraulikversorgung anfordern

Angeforderte Dienstleistungen

Rohmaterial DT0456 CPM3 Hr. Miller 12.03.2019 09:30 Uhr v i
Werkzeuge DT0456 CPM3 Hr. Miller 12.03.2019 13:30 Uhr
Spdnewagen - CPMG3 Hr. Huber 12.03.2019 15:20 Uhr

& VFC Testuser ~ @ @ VALUEFACTURING® (@)




Anlagenstorung

@ ValueFacturing® %+

% C (@ @ nhttp:/flocalhost/CM3CoreClient

E Anfordern von Servicepersonal

/)

Anfordern von Servicepersonal

O Unterstitzung fr Umristprozess

O Mechanische Stérung I

O Elektrische Stérung

W

&) [

Angefordertes Servicepersonal

Rohmaterial DT0456 CPM3 Hr. Miiller
Werkzeuge DT0456 ‘CPM3 Hr. Muller
Spdnewagen ‘CPM3 Hr. Huber

12.03.2019 09:30 Uhr
12.03.2019 13:30 Uhr
12.03.2019 15:20 Uhr

@ VFC Testuser ~ @ @

Maschine 35-43

Unterstitzungszeit eingeben
[12.032019 |  [13:30 Uhr |3

Zurdicksetzen

VALUEFACTURING® @




Anlagenstorung

Anfordern von Servicepersonl Unterstitzungszei engeben
e S e

S Untrtitzung o Uvtoozess
T ——

Bekache tbung

Angefordertes Servicepersonal

a
[Werkzeuge forosse fcoma e Holer 203208 30 e
[Soivewcgen — foomane e 20320m 820U




Weitere Anwendungsfalle

Lieferung Transportmittel

Unterstutzung beim Rohmaterial anliefern
Rustprozess



NCTEST1

001077972911
MALTESERRAD

@AY ()

NC1330 001077859601
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NCTEST1

NC3545_0001




Filter

NCTEST1 18.05.2020 00:00

24 ausgewahlte Arbeitsplaize

5 ausgewabhlte Gruppen
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https://www.reinhausen.com/de/desktopdefault.aspx/tabid-1772/2475_read-7224/

BESUCHEN SIE UNSERE DIGITALE HOCHLEISTUNGSFERTIGUNG @
WIR BIETEN DAZU BESUCHSTAGE UND WEBINARE == N D

WWW. VaIueFacturlng e

www.JohannHofmann.info
www.Industrie40.net



http://www.valuefacturing.com/
http://www.johannhofmann.info/
http://www.industrie40.net/
https://www.reinhausen.com/de/desktopdefault.aspx/tabid-1775/

/ B4 Johann Hofmann - Redner.  x \K \

& C (0 @ Sicher | https://www.johannhofmann.info @ ﬁ‘ :

f]/(Jink 33w

. JH Start  ZurPerson Industrie 40 Vortrage Veranstaltungen Referenzen Media Kontakt

4.0EINFACHanders

V}riuaii-Sl'C"u” Sma.ric 31“) (DQ£6(,
Mo[—iL 6mpuzi'g\(j Oldelcéc
Johann Hofmann Soziale Medicn \ /

lhr Redner & Experte far /nlzrcl;sz;p[mar;éa:{\
Industrie 4.0 , i
Die Fabrik der Zukunft Sﬁcgg

Dipl. Ing. (FH), Leiter ValueFacturing®
Digitalisierungsexperte, Praktiker aus Leidenschaft,
Redner, Autor, Berater


http://www.johannhofmann.info/

www.industrie40.net

Lexikon - Industrie 4.0

EINFACH

Nach Begriffen suchen (min. 4 Zeichen eingeben):
Search Q

Die haufigsten Buzzwords im Umfeld von INDUSTRIE 4.0 ,E/INFACH anders” erklart (aktuell 132 Beitrage)

4.0E|NFACHanderS AMle ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXY?Z



http://www.industrie40.net/
http://www.industrie40.net/

4.0

Die digitale Fabrik
Auf dem Weg zur digitalen Produktion

Jahrzehntelanges Praxiswissen zur
digitalen Hochleistungsfertigung

In seinem Buch erzahlt Johann Hofmann

die Geschichte
vom Lochstreifen bis zur Cloud
in 26 Jahren
Blick ins Buch Bestellen

mit Leseprobe bei Amazon



https://www.amazon.de/Die-digitale-Fabrik-digitalen-Produktion/dp/3800741563
https://www.amazon.de/Die-digitale-Fabrik-digitalen-Produktion/dp/3800741563
http://www.beuth.de/de/publikation/digitale-fabrik/245262127

Was

andert
sich?
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VALUEFACTURING®

IWas andert sich in der Fertigung?

IKann man das messen?



PROZESSANALYSE...

: 29 Aktivitaten
Ohne Assistenzsystem

Mit Assistenzsystem 6 Aktivitaten

- ::.. T 7 =



REDUKTION VON PROZESSSCHRITTEN
IN EURO BEWERTET

mit Assistenz Einsparung

ohne Assistenz




HAUPTMOTIVE UND NUTZEN

Konkurrenzfahigkeit im Hochlohnland Deutschland
mit nachhaltigen Methoden aufrechterhalten und steigern

Vor allem:

NoghkowbdbE

die wirtschaftliche Fertigung der Losgrofie 1

die Beherrschung von beliebiger Produkt-Varianz
die Reduzierung der Durchlaufzeit

die Steigerung der Transparenz in der Produktion
die Standardisierung von Prozessen

die Reduzierung der Rustzeiten

Wachstum ohne Wachstum

(Mehr Durchsatz bei gleichem Personal)



