MESSEN UND PRUFEN

Mobile Datenerfassungs- oder Betriebsdatenerfassungs-Systeme (MDE/BDE)
sind Ideengeber und Kontrollinstrument fiir Kaizen-, KVP- (Kontinuierlicher-Ver-
besserungs-Prozess-) und Lean-Production-Systeme und helfen, die Fertigung
transparenter und effizienter zu gestalten. Solche, auch MES (Manufacturing
Execution Systems) genannten Systeme, erfassen die Ist-Zusténde in der Pro-
duktion und stellen sie den geplanten Soll-Daten gegendiiber. Durch den auto-
matisierten Viergleich der Soll- und Ist-Daten ergeben sich die klassischen Vorteile
von modernen MES-Anwendungen wie beispielsweise: Steigerung der Produk-
tivitat, Steigerung der Nutzungsgrade und Reduzierung der Durchlaufzeiten.
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rotz der Notwendigkeit und der Vor-

teile, die moderne MDE/BDE-Syste-

me bieten, scheuen sich viele Unter
nehmen angesichts der anhaltenden Wirt-
schaftskrise, eine entsprechende Investiti-
on in diese an sich doch sinnvolle Technik
zu tatigen. Nicht so die Amberger Werk-
zeugbau GmbH in Sulzbach-Rosenberg als
Stanzteilefertiger und Werkzeugbauer, wie
das folgende Beispiel zeigt.

Das Amberger Unternehmen hat sich
bereits in den 70er Jahren als Hersteller
von Stanz- und Umformwerkzeugen einen
Namen gemacht. 1989 wurde das Portfolio
um die Abteilung Stanz- und Umformtech-
nik erweitert. Aufder der Konstruktion und
dem Bau von Umformwerkzeugen produ-
zieren die Amberger heute Stanz- und Um-
formteile auf modernen Pressen mit Press-
kraften bis zu 6300 kN, vornehmlich fur die
Automobilindustrie.

., Die Absatzkrise in der Automobilindus-
trie ist auch an der Zulieferindustrie nicht
spurlos vorlbergegangen’ berichtet Jo-
hannes Fickel, Assistent der Geschéftslei-
tung bei der Amberger Werkzeugbau
GmbH. Dennoch liegen seiner Meinung
nach in der Krise auch Chancen. Jetzt, da
die Konjunktur nachgelassen hat, entscharft
sich der Konflikt zwischen Vollauslastung
der Produktionskapazitaten einerseits und
Maschinenstillstand, verursacht durch die
MES-Einbindung der Produktionsanlagen,
anderseits. ,Wéahrend in den Boomjahren
bis Ende 2008 oftmals keine Zeit blieb fur
die Realisierung von Sonderprojekten, ha-
ben wir heute die erforderliche Manpower
flr eine zligige Vernetzung des Maschinen-
parks’ beschreibt Johannes Fickel die Be-
weggriinde fUr die jetzt getatigte Investiti-
on. Aulder den eingangs erwahnten gene-
rellen Vorteilen von MES waren fir die
Amberger Werkzeugbau zwei Merkmale
bei der Auswahl entscheidend: die sorgfél-
tige Registrierung und Verdichtung von so-
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genannten Mikrostopps und die zuverlas-
sige Erfassung der tatsachlich bendtigten
RUstzeiten.

Mikrostopps sind nach der Definition des
Stanzbetriebes kurze und haufig wieder
kehrende Produktionsunterbrechungen, die
im Produktionsalltag leicht untergehen. Ver-
ursacht werden sie gewdhnlich durch die
immer komplexer werdende Maschinen-
und Werkzeugabstimmung oder durch feh-
lerhafte Einstellungen in der Anlagenperi-
pherie. Als Beispiel hierflr sei eine nicht
korrekt justierte Auswurfkontrolle genannt,
die pro Stunde 2 bis 3 Fehlabschaltungen
verursacht. Wahrend die gewichtigeren Pro-
duktionsprobleme sofort erkannt und nach
Maéglichkeit abgestellt werden, kann man
sich an diese Mikrostopps gewodhnen und
schleppt sie ohne weitere Beachtung von
Schicht zu Schicht mit. Bei groRen Serien
und hohen Hubzahlen pro Minute verursa-
chen diese Mikrostopps erhebliche Diffe-
renzen zwischen dem geplanten Soll und
dem erzielten Ist in der Produktion, die fol-
gerichtig erst in der Nachkalkulation aufge-
deckt werden kénnen. ,,Doch dann ist es
zu spat und eine Rekonstruktion des Ablau-
fes nahezu unmaoglich’ erklart Fickel.

Uber die Erfassung und Visualisierung der
Mikrostopps hinaus kommt der effektiven
RUstzeit beim Stanzen eine entscheidende
Rolle zu. Stanzwerkzeuge sind oft sehr
komplex und nicht einfach einzurichten. Die
durchschnittlichen Ristzeiten eines kom-
plexen Folgeverbundwerkzeuges erstre-
cken sich von 15 min im glnstigsten Fall
bis hin zu mehreren Stunden oderTagen im
Extremfall. Besonders fir kleinere Losgro-
Ren gilt: Was am Anfang verloren geht,
kann wahrend der Produktion nicht mehr
aufgeholt werden. Umso wichtiger ist flr
den Stanzbetrieb eine automatisch und zu-
verlassig erfasste RUstzeit pro Fertigungs-
auftrag. So lassen sich zum einen die Rist-
vorgange gezielt optimieren, und zum an-
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Die Amberger Werkzeugbau GmbH hat sich
bei der MES-Auswabhl fiir das System SK-go!
aus dem Hause Schwer + Kopka entschieden.
Mit SK-go! werden alle Produktionsdaten der
Maschine automatisch tber die Maschinen-
steuerung erfasst. Selbst kleinste Produkti-
onsunterbrechungen wie sogenannte Mikro-
stopps werden in die Datenbank eingetragen
und zu aussagekraftigen Auswertungen zu-
sammengefasst.

deren erhélt der Nutzer durch die tatsachlich
bendtigten Ristzeiten exakte Daten flr die
Nachkalkulation.

Die Amberger Werkzeugbau GmbH hat
sich bei der MES-Auswahl fir das System
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Assistent der Geschéftsleitung der Amberger Werkzeugbau GmbH in Amberg,
baut auf die vom BDE-Terminal erfassten Daten und deren Auswertungen und rechtfertigt die
jetzt getatigte Investition: ,Wahrend in den Boomjahren oftmals keine Zeit fiir die Realisierung

von Sonderprojekten blieb, haben wir heute die erforderliche Manpower fiir eine ziigige
Vernetzung des Maschinenparks.”
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Bild: Schwer+Kopka

SK-go! aus dem Hause Schwer + Kopka
entschieden. Mit SK-go! werden alle Pro-
duktionsdaten der Maschine automatisch
Uber die Maschinensteuerung erfasst.
Selbst  kleinste  Produktionsunterbre-
chungen wie die eingangs erwahnten Mi-
krostopps werden in die Datenbank einge-
tragen und zu aussagekraftigen Auswer
tungen zusammengefasst. Wird der ge-
plante Auftragsfortschritt durch Mikrostopps
unverhaltnismalig verzdgert, werden der
Maschinenbediener und die Produktions-
leitung in Echtzeit informiert. Die Ristzeiten
werden ebenfalls automatisch erfasst und
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Typisch fir Mikrostopps: haufig wiederkehrende Storung (links) mit relativ kurzer Gesamtstillstandszeit (rechts), wie bei Auswurfkontrolle

(roter Balken).

mit den im ERP-System (Enterprise Resour
ce Planning) hinterlegten Rustsollwerten
abgeglichen. Veraltete oder falsch hinter
legte Sollvorgaben werden schon bei Auf-
tragsbeginn systematisch aufgedeckt. Bei
einer RUstzeitlberschreitung erscheint au-
tomatisch eine Meldung am BDE-Terminal
der Maschine und auf dem PC der Produk-
tionsleitung. Rustzeitabweichungen wer

den sofort angezeigt und es kdnnen geeig-
nete Gegenmalnahmen noch wahrend der
RUst- beziehungsweise Produktionsphase
eingeleitet werden.

Zusétzlich zur MES-Software SK-go! hat
der Anwender die Werkzeugbau-Software
Ratio Plus aus dem Hause Schubert Soft-
ware im Einsatz. Dieses Programm deckt
die komplette Planung und Auftragsabwick-

lung im Werkzeugbau und der Instandhal-
tung ab. Zunéachst werden Kalkulationen,
Stlcklisten und Betriebsdaten direkt im
Werkzeugbau erfasst.

Sind die Umformwerkzeuge dann im Ein-
satz, ergeben sich durch zuséatzliches Sam-
meln von Werkzeug-Betriebsdaten kom-
plette Werkzeuglebenslaufe, wodurch das
elektronische Werkzeugbuch entsteht.
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Beim Wechsel von VerschleiBBteilen im Werkzeug steht am Maschinenterminal eine einfach

bedienbare Auswahlmaske zur Verfliigung.

Das SK-go!-Maschinenterminal unter
scheidet zu jedem Zeitpunkt die Betriebs-
arten Produktion und Maschinenstillstand
und registriert dabei die dazugehorenden
aktuellen Zahlerstdnde. Muss die Produk-
tion werkzeugbedingt unterbrochen wer
den, so wird am MES-Maschinenterminal
das elektronische Werkzeugbuch aktiviert.
Automatisch werden die Eingriffszeiten mit
den aufgelaufenen Zéhlerstanden von der
MES-Software an das Werkzeug-PPS wei-
tergeleitet. Werden im Verlauf des Eingriffes
Norm- oder Ersatzteile getauscht, wird dies
durch einfaches Antippen des hinterlegten
Werkzeuges am Touchscreen des Maschi-
nenterminals erfasst.

Die Amberger Werkzeugbau GmbH erhalt
durch die Verzahnung der MES-Anwendung
SK-go! mit dem Werkzeug-PPS Ratio Plus
eine lickenlose Erfassung aller wichtigen
Werkzeugdaten, und dies vor, wahrend und
nach der Produktion. Die Daten dienen als
Basis flir eine Optimierung der Werkzeuge
und erschlieRen systematisch weiteres Ra-
tionalisierungspotenzial. Ein automatischer
und dauerhafter, kontinuierlicher Verbesse-
rungsprozess (KVP) wird somit in Gang
gesetzt.

Gerade in wirtschaftlich schwierigen
Zeiten kommt der Finanzierungsfrage eine
entscheidende Rolle zu. Der Return on In-
vest (ROI) kennzeichnet den Zeitraum, bis
sich eine getatigte Investition amortisiert
hat. In wirtschaftlichen Boomjahren ist die-
ser Zeitraum in der Regel kirzer als in kon-
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junkturschwachen Jahren. Investitionen mit
groRerem Volumen und gerade Investiti-
onen in neue Techniken werden dabei be-
sonders auf den Prifstand gestellt. Der
MES-Spezialist Schwer + Kopka GmbH hat
sich mit seinem System SK-go! auf diese
Marktsituation eingestellt. So werden vor
einer kompletten Maschinenvernetzung
Probeinstallationen in reduziertem Umfang
angeboten. Fir den Komplettausbau ste-
hen attraktive Nutzungs- oder Leasingmo-
delle zur Verfigung, die einerseits das
Investitionsvolumen reduzieren und zum
anderen einen sofortigen Beginn ermogli-
chen. Auch im hier beschriebenen Fall ent-
schied sich der Anwender fir eine Pro-
beinstallation an zwei Maschinen, bevor die
Stanzerei komplett vernetzt wurde.
Deshalb gibt es gerade in wirtschaftlich
schwierigen Zeiten besonders gute Griinde
fur die Einfihrung von MES (Manufacturing
Execution System) mit automatisierter und
vernetzter Maschinenanbindung. In der
Regel ist der Maschinenpark jetzt nicht voll
ausgelastet und es stehen sowohl Zeit als
auch Personal flr die Vernetzung und das
Verlegen der Kabel zur Verfligung. Dennoch
scheuen die Betriebe in dieser Zeit splrbar
vor Neuinvestitionen zurlick. Probeinstalla-
tionen im kleineren Umfang und Nutzungs-
modelle konnten jedoch den Investitions-
hemmungen entgegenwirken und ermég-
lichen dem Anwender einen leichten MES-
Einstieg, um flr die kommenden Jahre
gerustet zu sein. @
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