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Fertigungsverfahren: Varianten- und Einzelfertiger
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e L TRl e e

Ll g

i mj4 Ha| =

et

Ll [=] [T

1 1 R e n
i T e [T T
T . arm el [T T

: TR . P el [T TLF
T L . P el [T T
2 D TE . arm el ELamET.EN B
I TE . P el [T T TT
1 TE . P el [T T R
TR . arE L. [T T T

: W e I, T = [T Trr I

W

1 ATT % P ek S [
B AT ek [ T

U T ek e s Em 1

W T ek (S T I

W T ek [T TL BN

. PR T T T T

LR Ban & -

ine BDE-Software muss sich

harmonisch in das vorhande-

ne Systemgefiige integrieren.

Eine genaue Trennung zwi-
schen den Systemen ist notwendig, damit
ERP, BDE und MES zielgenau ihre jeweili-
gen Aufgaben erledigen kénnen. Tiglich
erreichen sechs bis sieben Neuauftrige die
Overath GmbH, First Level Supplier fiir
Mehrweg-Transportverpackungen. Alle Ver-
packungen des Mittelstindlers mit 60 Mit-
arbeitern sind individuelle Lésungen — ein
klassischer Einzelfertiger. Jihrliche Umsatz-
spriinge erforderten eine Reorganisation des
ERP-Systems und eine Reduktion auf die
wesentlichen Funktionen. Die vorhandene
BDE konnte dann durch eine MES-Suite
fiir Einzel- und Variantenfertiger ersetzt
werden. Die Mitarbeiter in der Produktion
wurden friihzeitig in das Projekt eingebun-
den und haben Erfahrungen und Wiinsche
eingebracht. Die BDE-Eingabemasken wur-
den infolgedessen so gestaltet, dass auf ein-
fache Weise viele Informationen aufgenom-
men werden kénnen. Multi- und Parallel-
buchungen von Auftrigen, Mehrmaschi-
nenbedienung und auftragsanonyme Vor-
ginge erfasst das System gleichzeitig und

38 ITProduction VII+VIII/2006

R

Bild 1: Auftragsibersicht mit Ampelsystem: Abweichungen der Zeiten werden rot dargestellr.
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verteilt die gemeldeten Zeiten nach einem
festgelegten Schliissel. Die Anzahl der
Buchungen konnte so erheblich reduziert
werden, wihrend die Ergebnisse immer
noch hinreichend genau sind. Insbesondere
die Zeit fiir die Erstellung von Mustern
konnte nun erstmals konkret festgehalten
und ausgewertet werden. Vorgefertigte, indi-
viduelle Textbausteine ermdglichen den
Werkern, direke bei der Buchung auf még-
liche Abweichungen im Fertigungsprozess
hinzuweisen. Die so erzielte Buchungsgiite
liegt anderthalb Jahre nach der Einfithrung
noch immer bei 96%. Aufgrund der hohen
Buchungsmoral war es bereits vier Wochen
nach Echtstart méglich, die ersten Stamm-
daten an die Ist-Situation anzupassen. Da-
bei half ein optisches Ampelsystem im
MES, das Abweichungen bei Terminen,
Mengen und Zeiten umgehend anzeigt.
Obwohl im Schnitt vier Auftrige pro Tag
neu in die Fertigung gelangen und Schnell-
schiisse sowie kurzfristige Anderungen sei-
tens der Kunden auf der Tagesordnung ste-
hen, ist es gelungen, alle Auftragsdaten fort-
laufend korrekt abzubilden und so die
Grundlage fiir eine Feinplanung mit dem
MES zu schaffen. Durch die Integrations-

Betriebsdatenerfassung (BDE) bei
Einzelfertigern scheint ein Wider-
spruch in sich zu sein. Doch auch
Varianten- und Einzelfertiger miis-
sen bei immer kiirzeren Zykluszei-
ten auf gesicherte Daten aus der
Fertigung zuriickgreifen konnen, um
eine Auftragsverfolgung zeitnah zv

visualisieren.

tiefe innerhalb der MES-Lésung stehen den
Werkern am Buchungsterminal Artikel-
informationen zur Verfligung. Freigegebene
NC-Programme kénnen iiber die BDE am
Buchungsterminal aufgerufen werden. Um-
gekehrt liefert die BDE mit gezielten
Musterbuchungen einen Beitrag fiir den
Workflow innerhalb eines Projektverlaufs.
Alle Fertigungsauftrige werden weiterhin
tiber das ERP-System disponiert und an die
BDE iibergeben. Uber eine Riickkopplung
bekommt das ERP-System von der BDE
genau die Daten zuriick, die es fiir die wei-
tere Bearbeitung benétigt. Eine bewusste
und klare Trennung der Daten und Prozesse
zwischen den Systemen fiihrt zu einer opti-
malen Nutzung beider Systeme.

BDE light fiir Variantenfertiger

Das Unternehmen Dessauer Schaltschrank
und Gehiusetechnik GmbH stellt Schalt-
schrinke und Metallgehiuse als Varianten-
fertiger her. Jedes Fertigprodukt besteht aus
bis zu 200 Einzelteilen, die in einem Vari-
antenkonfigurator jeweils neu angepasst
und zusammengestellt werden. Die Artikel
wurden bisher ohne Stammdaten und
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Arbeitspline mit einer Losgrofie von ein bis
zwei Stiick durch die Fertigung geschleust.
Jedes Einzelteil hat einen eigenen Weg
durch die Produktion. Das grofite Problem
bestand in der Synchronisation der Ferti-
gungsschritte der einzelnen Halbfertig-
waren. Die tigliche Suche der Mitarbeiter
nach im Betrieb ,verloren gegangen® Teilen
sollte durch eine intelligente Auftragsverfol-
gung abgeldst werden. Fiir eine liickenlose
Auftragsverfolgung musste die BDE bis zu
hundert Buchungen je Schicht und Mitar-
beiter erméglichen. Der Buchungsaufwand
iibertraf die Zeit fiir bisherige Handauf-
schreibungen. Die Einfithrung der indivi-
duellen BDE-Lésung fiir den Dessauer Va-
riantenfertiger wurde in nur sechs Wochen
gemeistert. Um die Arbeitspline zu erstel-
len, wurde fiir jede Artikelklasse eine maxi-
male Stiick- und Arbeitsgangliste aufgebaut
und im System hinterlegt. Der Disponent
kann nun aus dieser Liste je Variante die
benétigten Einzelteile und die dazugehori-
gen Arbeitsgiinge auswihlen. Die Software
unterstiitzt ihn dabei nach festgelegten
Regeln. Dadurch entsteht innerhalb weni-
ger Minuten fiir jedes Produkt ein indivi-

dueller Arbeitsplan. Durch eine Schnittstel-
le mit dem ERP-System wird der Arbeits-
plan direkt mit dem entsprechenden Kun-
denauftrag verkniipft. Arbeitspapiere wer-
den im selben Arbeitsschritt erstellt und
beinhalten neben den benétigten Arbeits-
gingen auch Informationen aus dem Kun-
denauftrag. Fiir BDE-Buchungen wurde ein
vollig neues Konzept entwickelt. Mehrere
einfach zu bedienende Filter ermdglichen
dem Mitarbeiter am Buchungsterminal die
Anzeige der zu buchenden Arbeitsginge.
Die Buchung selbst wird mit einzelnen fest-
gelegten Tasten durchgefiihrt. So kénnen
Fertigmeldungen, Riistzeiten und Stérun-
gen schnell gemeldet werden. Bei der Um-
setzung des Projekts war eine hohe Eigen-
motivation aller Mitarbeiter zu erkennen.
Erstmals war es moglich, eine komplette
Fertigungsstruktur aller Einzelteile zu ver-
folgen. Mit der Integration der NC-Pro-
gramme fiir die CNC-gesteuerten Stanzma-
schinen in die BDE wurde ein Arbeitsschritt
in der Arbeitsvorbereitung eingespart. Die
Auslastung der Lackieranlage konnte durch
eine verbesserte und friihzeitigere Planung
der Farbwechsel gesteigert werden.
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BDE nach Maf

So individuell die Produkte und Ferti-
gungsverfahren der Mittelstindler sind, so
individuell miissen auch die Lésungsansit-
ze gestaltet sein. Dies ist mit Standardsoft-
ware kaum zu erreichen. Anpassungen und
Konfigurationen der Systeme verschlingen
einen GrofSteil des Budgets. Ein Maflanzug
muss nicht teuer sein. Erfahrene Berater
helfen, falsche Vorstellungen schon zu
Beginn zu korrigieren und Enttiduschungen
vorzubeugen. Die Einfithrung der Systeme
nach der Wasserfallmethode fiihrt dazu, dass
alle Mitarbeiter flieend in das Projeke ein-
gebunden werden und eine Uberforderung
ausbleibt. Zudem kénnen alle Beteiligten
bis hin zum Werker selbst an der Gestaltung
der Software mitarbeiten. [ |
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