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Individualisierung bedar
perfekter Vorbereitung

Wie ein MES das Variantenmanagement erleichtert
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Eine hohe Variantenvielfalt erfiillt zwarjeden Kundenwunsch, stellt aber hohe Anspriiche an die Produktion. Insbeson-

dere, wenn Teile der Produktionsanlage noch wahrend eines laufenden Auftrags fiir den ndchsten Auftrag umgeristet

werden miissen. Um wettbewerbsfahig zu bleiben, nutzt ein Hersteller von Deckensystemen das Manufacturing Exe-

cution System von MPDV in voller Funktionsbreite.

............................................................................................................................................................................

m bayerischen Odenwald werden heute

I taglich tiber100 000 m? Deckenplatten
produziert. OWA ist ein Familienunter-
nehmen mit knapp 450 Mitarbeitern, das

Deckensysteme aus Mineralwolle entwi-

Markus Diesner

ckelt, produziert und vertreibt. Raumakus-
tik,ansprechendes Design, Brandschutz so-
wie Hygiene, Feuchtebestindigkeit und
Luftreinheit zdhlen zu den Eigenschaften,
die von diesen Produkten gefordert wer-
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den. Etwa 70 Prozent der Deckensysteme
werden in mehrals 80 verschiedene Lander
exportiert. Mit zahlreichen Investitionen in
Produktion, Verwaltung und Umwelt wird
der Standort Amorbach stindig wei- »
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terentwickelt. Aufgrund der notwendigen
Kapazitit und teils prozessbedingt produ-
zieren Maschinen bei OWA im Schichtbe-
trieb, Teilprozesse laufen sogar 365 Tage im
Jahr. Allerdings sorgen individuelle Kun-
denwiinsche und ein breites Produktspek-
trum fiir eine hohe Variantenvielfalt. Die
einzelnen Fertigungslinien sind etwa
400m lang. So ist es moglich, Teile der An-
lage noch wihrend eines laufenden Auf-
trags fir den nachsten zu rlsten. Somit
wird der Produktionsablauf nicht unterbro-
chen.

Trotzdemistdie Optimierung von Riist-
zeiten von sehr grofier Bedeutung. Auch in
den unterschiedlichen Schichtmodellen
der Mitarbeiter spiegelt sich die Nutzung
der Maschinen wider. OWA unterhilt dazu
Zwei- und Dreischichtbetriebe sowie flexi-
ble Arten kontinuierlicher Schichtmodelle.
Die hohe Fertigungstiefe, die aufgelést wer-
den muss, sorgt fiir Komplexitat bei der
Synchronisation der einzelnen Fertigungs-
stufen. Mitder stetig steigenden Varianten-
vielfalt ist ein Manufacturing Execution
System die einzige Moglichkeit, die not-
wendige Transparenz in den Prozessen zu
erreichen und langfristig effizient zu pro-
duzieren.

Daher fiihrte OWA bereits 2012 das Ma-
nufacturing Execution System Hydra von
MPDV ein. Damit konnten Inselldsungen
und Excel-Tabellen sowie Handzettel abge-
|6st werden. Ausschlaggebend fiir die Aus-
wahl dieses MES-Anbieters war einerseits,
dass Prozesse lber den Standard abgewi-
ckelt werden konnen, und andererseits die
raumliche Ndahe zum Produktionsort — die
Moglichkeit, ,mal schnell“ etwas vor Ort zu
klaren, war mitentscheidend. Da OWA nur
in Amorbach produziert und weltweit aus-
liefert, ist der storungsfreie Ablauf in die-
sem Werk umso wichtiger und die Transpa-
renz in den einzelnen aufeinander abge-
stimmten Prozessen entscheidend fir den
Erfolg.

Auftrage intelligent getaktet

Wieinvielen Unternehmen beginntein Fer-
tigungsauftrag im ERP-System. Dort wird
dieser aufgrund von eingehenden Bestel-
lungen generiert, falls er nicht aus dem La-
gerbestand bedient werden kann. Wenn
moglich werden Bestellungen gleicher
oderéhnlicher Artikel zu Sammelauftrigen
zusammengefasst. AnschliefSend wird der
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Auftrag an Hydra libergeben und im Leit-
stand auf die jeweilige Produktionslinie
eingelastet. Aktuell liegt der Planungshori-
zont bei zwei Wochen, was einerseits eine
ausreichende Vorlaufzeit fir die Vorberei-
tungen in der Fertigung und andererseits
eine sichere Terminvergabe in Richtung
Vertrieb ermdglicht. Zurzeit werden die
einzelnen Arbeitsgdnge unabhingigvonei-
nander geplant, aber zukiinftig soll mittels
Netzplan auch der mehrstufigen Fertigung
Rechnung getragen werden.

Dabei ist es wichtig, einzelne Funkti-
onsbereiche schrittweise anzugehen. Nur
so kannsichergestellt werden, dass das Sys-
tem von Grund auf das tut, was es soll.
Schon in den Konzeptionsworkshops ha-
ben wir festgestellt, dass es keinen Sinn
macht, alles auf einmal einzufithren. Ein
wichtiges Werkzeug in der Feinplanung ist
die Riistwechselmatrix. Hier ist hinterlegt,
welche Riistwechsel wie lange dauern. Da-
durch kann mittels Platzierung ahnlicher
Artikel die Rustzeit in Summe bereits bei
der Planung reduziert werden. So entsteht
eine Vorgabeliste flirjede der neun Produk-
tionslinien.

An der Linie meldet der Maschinenfiih-
rer den nachsten Arbeitsgang an und be-
ginnt, die Maschine zu riisten. Je nach Pro-
duktionsauslastung kommt es vor, dass auf
einer Linie mehrere Arbeitsginge gleich-
zeitig angemeldet sind. Durch eine intelli-
gente Verrechnungssystematik werden die
erfassten Daten (z.B. Mengen) automatisch
dem richtigen Arbeitsgang zugebucht. Be-
dingt durch die enorme GrofRe der Anlagen
benotigt OWA zudem mehrere Bedienter-
minals an einer Linie, die synchronisiert
werden missen.

Daten automatisch erfasst

Die Erfassung von Maschinendaten erfolgt
komplett automatisch. Hierzu werden am
Anfang der Linie Stiickzahlen mit variabler
Teiligkeit erfasst, sobald eine Rohplatte
entsteht. Dabei richtet sich die Teiligkeit
nach der Anzahl der fertigen Platten, die
ausdiesem Rohlingentstehen sollen. Einfa-
cher gesagt: Sollen aus einem Rohling spa-
ter acht Platten entstehen, so wird mit der
Abtrennung eine offene Mengevon achter-
fasst. AmEndederLiniewerdendie fertigen
Platten einzeln gezahlt und als Gutmenge
erfasst. Die Differenz aus offener Einsatz-
menge und Gutmenge ergibt den Aus-
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schuss. Natiirlich entsteht so ein gewisser
Zeitversatz bei der Ausschussberechnung,
aber durch diesen pragmatischen Ansatz
wird viel Aufwand gespart und zudem si-
chergestellt, dass nach der Gutstiickerfas-
sung nicht doch noch eine Platte entnom-
men wird.

Sowohl die Einsatzmenge als auch die
Gutmenge werden an den Hydra-Shop-
floor-Terminals direkt an der Linie ange-
zeigt, um die Mitarbeiter in Echtzeit (iber
den Auftragsfortschritt zu informieren. Zu-
dem erfolgt eine auftragsbezogene Riick-
meldung der erfassten Gutmengen an das
ERP-System. Gleichzeitigwird je Palette ein
Materiallos in Hydra generiert, welches als
Eingangsmaterial fiir den nachsten Verar-
beitungsschritt genutzt wird. So hat OWA
stets den Uberblick iiber das Material im
Herstellungsprozess. Und im Hydra-Leit-
stand kann die aktuelle und zukinftige Be-
standsentwicklung visualisiert werden, um
mogliche Engpasse frihzeitig zu erkennen.

Neben der Mengenerfassung tberge-
ben die Fertigungslinien auch Statusmel-
dungen, aus denen das MES den Maschi-
nenstatus generiert: Produktion oder Sto-
rung. Die Stérungen werden anschliefend
vom Werker konkretisiert bzw. begriindet,
was eine spitere verursachungsgerechte
Analyse ermoglicht. Alle erfassten Maschi-
nenzustinde werden taglich im Maschi-
nenzeitprofil ausgewertet, um festzustel-
len, an welchen Linien es zu grofseren Pro-
blemen kam. Erganzend dazu dienen die
von den Mitarbeitern eingegebenen BDE-
Kommentare einer besseren Fehleranalyse.
Auflerdem unterstiitzt die Erfassung von
zahlreichen Prozessparametern (z.B. Tem-
peraturen und Geschwindigkeiten) dabei,
einen reibungslosen Herstellungsablauf zu
garantieren. Hierzu werden die erfassten
Werte vom MES kontinuierlich mit vorge-
gebenen Zielwerten abgeglichen. Sobald
der Toleranzbereich verlassen wird, infor-
mierteine automatisch generierte Eskalati-
onsmeldung die Mitarbeiter an der Linie,
dieentsprechend daraufreagieren kénnen.
Damit realisiert OWA Regelkreise in der
Produktion.

Fertigungsbegleitende QS

Bereits wahrend der Herstellung werden
sowohl die Rohplatten als auch die sukzes-
sive daraus entstehenden Produkte mehr-
fach geprift. Injedem Schritt der Produkti-

MES SOFTWARE

on erfolgt eine Qualitatspriifung. Im Rah-
men einer fertigungsbegleitenden Werker-
selbstprifung entnimmt der Mitarbeiter
einTeilund prift bis zu zehn Merkmale (z.B.
Abmessungen, Farbauftrag, Oberflachen-
beschaffenheit etc.). Die Aufforderung zur
Priifung erfolgtin der Endfertigung auf Ba-
sis eines vorgegebenen Zeitintervalls. Je
nach Merkmal werden Abmessungen, phy-
sikalische Parameter bzw. der optische Zu-
stand der entnommenen Stichprobe ge-
prift. Beim Eintragen der Werte in die Er-
fassungsdialoge am Hydra-Shopfloor-
Clientwird gepriift, ob diese plausibel sind.
Hierzu wurden bereits bei der Priifplanung
Giiltigkeitsbereiche fiir bestimmte variable
Merkmale festgelegt. Beispielsweise ak-
zeptiert das MES fiir die Starke einer Platte
nur Zahlen, die in einem definierten Tole-
ranzbereich um den Zielwert liegen.

Wer rastet, der rostet

Fiir die Zukunft hat sich OWA vorgenom-
men, Hydra noch breiter einzusetzen. Bei-
spielsweise wird mit dem Modul Werk-
zeug- & Ressourcenmanagement eine
Mehrressourcen-Planung im Leitstand rea-
lisiert. So sollen nicht nur die Maschinen,
sondern auch Werkzeuge, Hilfsmittel und
spezielle Vorrichtungen bei der Feinpla-
nungbericksichtigtwerden. Aufierdem ex-
perimentiert OWA bereits mit dem flexi-
blenClientSmart MES Applications,umda-
mit einen Linienmonitor mit relevanten
Kennzahlen zu gestalten, der auf einem
Grof3bildschirm in der Fertigung angezeigt
werden soll. Aktuellen Trendthemen wie
Industrie 4.0 sieht man mit dieser Losung
gelassen entgegen. ®
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