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- Softwareintegration

Produktionsmanagement auf der Maschinensteuerung

Echte Prozess-Pioniere

Gelebte Querschnittstechnologie: Die Herren Berlak und Lorenscheit sind in

ihrem jeweiligen Gebiet, Software und Maschinenbau, ausgewiesene Experten.

Ihre Zusammenarbeit bringt erstaunliche Ergebnisse fur beide Sparten hervor.

VON CLAUDIA JAKEL

—> Softwareintegration in der Fertigung
ist erstaunlicherweise immer noch Pio-
nierarbeit. In vielen Produktionshallen
stehen unglaublich leistungsfihige Ma-
schinen — deren Potenzial oft gar nicht
ausgeschopft wird, weil die Prozesse, die
Software, vor allem aber das Zusammen-

spiel von all dem noch nicht lauft. Ge-
schitzte 80 Prozent der gesamten Durch-
laufzeit eines Auftrags sind noch Ver-
schwendung, nur 20 Prozent sind echte
Wertschopfung. Kann man das in diesen
Zeiten noch glauben — Pionierarbeit? Da-
bei sind doch die Begriffe Lean Manage-
ment und Prozessoptimierung bestimmt
schon zehn Jahre in aller Munde. Nur

Hl Pioniere der Neuzeit: Joachim Berlak, Griinder von Software4production (links), und
Thomas Lorenscheit (rechts), Ideengeber der Drehmaschine Inventhor. In der Mitte der
Siemens-PLC-Spezialist Ulrich Grube
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vielleicht noch nicht in allen metallver-
arbeitenden Betrieben?

Wertschopfungspartner

Ein bisschen sehen sie sich schon als Pio-
niere, die befreundeten Unternehmer Dr.-
Ing. Joachim Berlak und Dipl.-Wirtsch.-
Ing. (FH) Thomas Lorenscheit (Bild 1).
Der eine, Berlak, ist ein Software-Mann
durch und durch. Als studierter Maschi-
nenbauer hat er sich schon friih auf das
Thema Produktionsplanung und ERP/PPS
spezialisiert und dartiber promoviert. Sechs
Jahre war er der strategische Kopf der Soft-
wareschmiede Fauser AG.

»Es ist unglaublich, wie viel Potenzial
noch in den Faktoren Mensch, Maschine,
Software und Prozesse steckt«, erklirt
Berlak. »Es sind gar nicht die grofen Inno-
vationen, sondern vielmehr die Sichtweise
des Prozesses, der Blickwinkel, der in vie-
len Betrieben noch nicht Einzug gehalten
hat.« Weil er von dem Potenzial so iiber-
zeugt ist, hat er vor gut einem Jahr den
Schritt in die Selbststindigkeit gewagt —
mitten in der Krise. Mit seinem Team ha-
ben sie an zwei Standorten im Umkreis der
Technischen Universitit in Garching bei
Miinchen die Software4production GmbH
hochgezogen. Die Firma positioniert sich
als innovativer Wertschopfungspartner fir
die Industrie: Man entwickelt Java-basier-
te Standard- und Individualsoftware von
Open Source bis High End. Das Produkt-
portfolio erstreckt sich von der Multires-
sourcenplanung tiber Betriebs- und Ma-
schinendatenerfassung (BDE/MDE) bis
hin zu Losungen fir die Arbeitsvorberei-
tung und Auftragsabwicklung. Je speziel-
ler und diffiziler die Aufgabe, desto besser.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen WB 9/2010

Bilder: Hanser (1 bis 3), Software4production (4 und 5)

© 2010 Carl Hanser Verlag, Minchen

www. werkstatt-betrieb.de/Archiv  Nicht zur Verwendung in Intranet- und Internet-Angeboten sowie elektronischen Verteilern



Drehen von der Pike auf: Das norddeutsche Unternehmen WZT
beliefert unter anderem den Walzlagerhersteller SKF mit Drehteilen

Thomas Lorenscheit ist Prokurist und
Betriebsleiter bei Wendland Zerspanungs-
technik GmbH (WZT) in Hitzacker. Bei
WZT gibt es Schmiedewerkzeugbau und
Stahlbau, Friserei, Dreherei und eine ei-
gene Maschinenbausparte (Bild 2). Weil er
das Drehen von der Pike auf gelernt hat,
wollte sich Lorenscheit bald tiber Mingel
an den Maschinen nicht mehr nur drgern,
sondern es selbst besser machen. Mit sei-
ner guten Idee begann man bei WZT, eine
eigene vierachsige Vertikal-Drehmaschine
zu entwickeln.

Vertikal-Drehmaschine mit
Schiebespindel

Die Inventhor Iridium 100 ist seit drei Jah-
ren auf dem Markt (Bild 3). Im Maschi-
nenkonzept liegt Lorenscheits ziindende
Idee: Die Drehmaschine ist mit zwei Dreh-
spindeln ausgestattet, die mit einem oben
liegenden Schiebeschlitten verfahren. In
der Mitte der Maschine liegt der Arbeits-
raum mit zwei Werkzeugrevolvern, links
und rechts davon enthalten die Be- und
Entladerdume das interne Handling zum
hauptzeitparallelen Beladen der Spindel-
futter. Im riickseitigen Maschinenkorper
sind die Versorgungsaggregate und der
Werkstiicktransport installiert. Bei mittle-
ren und grof8en Losgroflen, zum Beispiel
bei der Fertigung von Futterwerkstiicken,
kann die Maschine gegentiber vielen Dreh-
Konkurrentinnen punkten.
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Inventhor tritt inzwischen als »System-
lieferant fiir Fertigungsprozesse im Serien-
drehen« auf — und mit Erfolg gegen die
Groflen an. Inzwischen sind bereits 24
Maschinen verkauft. Abgehoben ist Lo-
renscheit trotzdem nicht. »Es gibt viele
Anwendungen, fiir die andere Maschinen
besser geeignet sind. Ich weifd genau, iiber
welche Dinge sich viele Dreher drgern.
Ich kann meine Kunden aus ihrer Warte
beraten. Wir schauen uns den Prozess an
und tberlegen, wie wir den am besten
aufsetzen.«

Entwicklungsarbeit am Prozess

Der Blick auf den gesamten Wertschop-
fungsprozess— das ist der Schnittpunkt, der
erklirt, warum er und Berlak zusammen-
arbeiten. Aber gibt es nicht schon diverse
Kooperationen von Software- und Maschi-
nenherstellern? »Was es bisher gibt, sind
viele Vertriebs- oder Marketingkoopera-
tionen: Empfehlungen von Maschinen-
herstellern fiir Software und umgekehrt
oder gemeinsame Auftritte auf Messen.
Aber echte gemeinsame Entwicklung ei-
nes Konzepts fiir Software und Maschine
ist Mangelware«, erklirt Berlak. Deshalb
stehen in vielen Fertigungsbetrieben neben
der Maschine mit Steuerung (die kommt
vom Maschinenhersteller) noch ein Termi-
nal fiir BDE (das kommt vom Software-
anbieter) und manchmal sogar noch ein
Display als CAD/CAM-Viewer, damit der

Im Konzept liegt die Wiirze: Die Vertikal-Drehmaschine Inventhor
Iridium 100 kann durch internes Handling hauptzeitparallel beladen

Bediener sich Zeichnungen an der Maschi-
ne anschauen kann. Da sind sich Software-
experte und Maschinenmann einig: Das ist
nicht nur vollkommen tberfliissig, son-
dern raubt Zeit und Geld.

Die Steuerung kann als vollwertiger In-
dustrie-PC genutzt werden. Der Arbeits-
platz des Bedieners wird per Ethernet direkt
mit der ERP/PPS-Welt vernetzt, unabhin-
gig davon, ob, und wenn ja, welche Losung
dafiir im Unternehmen schon installiert
ist. BDE, MDE, NC-Programmverwaltung
und -transfer (DNC) und die statistische
Prozesskontrolle (SPC) kénnen von der
Maschine aus erledigt werden (Bild 4). Das
wiederum war Berlaks ziindende Idee.
Und Lorenscheit erklirt: »Wenn die Leute
zwischen Steuerung und Terminals rum-
laufen, sind das unproduktive Zeiten.
Auflerdem sind diese Terminals fiir die
Fertigung iiberhaupt nicht gemacht — wir
haben uns stindig gedrgert, weil die Din-
ger entweder dreckig oder kaputt sind.«

Steuerungen sind heute
vollwertige Industrie-PCs

Seit Jahren gibt es die sogenannte Soft-
CNC fiir die Maschinensteuerung. In der
Soft-CNC laufen simtliche Steuerungs-
funktionen nicht als elektronisch realisier-
te Regelkreise in der Hardware, sondern
als Programm auf einem handelstiblichen
Industrie-PC (IPC) ab. Steuerungen wie
zum Beispiel die Siemens 840D sind voll-

>
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STEUERUNGEN

- Softwareintegration

Java Applikation

1.B. Maschinenstopp

Die Steuerung

lauft auf Maschinen-
steuerung oder PC >

stelle z.B. zu 5
Q-DAS moglich .

Vorhandenes
ERP/PPS/MES

Werkzeugmaschine
mit neuer Steuerung *

als IPC: Der
Arbeitsplatz des
Bedieners wird
per Ethernet
direkt mit
ERP/PPS ver-
netzt. BDE/MDE,
NC-Programmver-
waltung und sta-
tistische Prozess-
kontrolle (SPC)
koénnen von der
Maschine aus
erledigt werden

-7 Softwarekonnektor

H offen fiir alles: Die Ermittlung von CPK- oder Statistikwerten kann auf der

Steuerung (rechts) wie auf einem PC laufen

»> wertige IPCs mit Microsoft- oder Unix-

Betriebssystemen, Bildschirm, Tastatur,
Netzwerk-, USB- oder RS232-Anschliis-
sen. Fiir Softwarespezialisten wie Berlak
und seine Kollegen ist dann die Aufgabe,
in diese Maschinensteuerungen andere
Software einzubetten, fiir BDE, MDE, Sta-
tistische Prozesskontrolle (SPC) oder eine
NC-Programmverwaltung und -transfer
(DNC). »Wir wollen, dass der Bediener
alle relevanten Informationen direkt an
seinem Arbeitsplatz, der Maschine, be-
kommt. Weniger Rumlaufen bedeutet
hohere Produktivitit und Schnelligkeit«,
erklirt Berlak.

Wie das funktionieren kann, ist auf der
Inventhor Iridium zu sehen, die auch in
der Fertigung von WZT im Einsatz ist.
Ein Java-Softwarebaustein ermdoglicht die
Kommunikation mit der Simatic S7 PLC.
Hierdurch kénnen individuelle Steue-
rungsinformationen in eine eigene SQL-

Datenbank iibertragen werden. Spindel-
laufzeiten, Stérungen und Messwerte
konnen so erfasst und online visualisert
werden. Wenn dem Kunden die Software-
4production-Losung gefillt, kann er sie
um weitere PPS-/MES-Module erweitern.
»Wir bieten modulare Software an, mit
der ein Kunde seine spezifischen Aufga-
benstellungen 16sen kann. Wir verstehen
Software als ein Instrument, mit dem der
Anwender tdglich einen Nutzen fiir die
Verbesserung seiner Wertschopfung gene-
rieren kann.«

Lorenscheit erzihlt von Kunden, die
zum Teil die kryptischen Protokolle oder
Storungsmeldungen ihrer SPC gar nicht
deuten kénnen. Fiir ihn ein unmoglicher
Zustand: »Es muss klar definierte Sto-
rungsgriinde geben, die jeder erkennen
kann und die der Maschinenbediener quit-
tieren muss. Nur so hast du die komplette
Nachvollziehbarkeit deiner Prozesse.«

Alle Softwaremodule arbeiten auf Java-
Basis, das heifit, sie laufen unabhingig
vom jeweiligen Betriebssystem oder der
Datenbank.

Die Losung 4SPC soll vor allem ein
Instrument fiir das Lean Manufacturing
sein. Im Gegensatz zu reinen Grenzwert-
iiberwachungen reagiert die SPC-Rege-
lung frither und sensibler auf Probleme.
Bisher waren SPC-Systeme hiufig nicht
echtzeitfihig und nicht mit anderen Sys-
temen kompatibel. Bei 4SPC ist das an-
ders: Eine Selbstkontrolle des Bedieners
ist in Echtzeit und direkt an der Maschi-
nensteuerung moglich. Grenzwertiiber-
schreitungen werden nicht nur visualisiert
und protokolliert — die Maschine kann
auch iiber NC-Programm-Stopp remote
angehalten werden. Auch hier gilt wieder:
offene Schnittstellen und Erweiterbarkeit
nach allen Seiten (Bild 5).

Energie- und Ressourceneffizienz
brennt unter den Ndgeln

Das ist aber noch nicht alles. Die Software-
Suite Green4Machine greift den Trend
Energieeftizienz auf. Sie erfasst Energie-
und Ressourcenverbrauche an der Maschi-
ne, optimiert die Produktion hinsichtlich
Nachhaltigkeit und steuert Produktions-
ressourcen. Dazu Berlak: »Heute existieren
vielfach nur Insellosungen. Werkzeugma-
schinenhersteller, Steuerungstechnikher-
steller oder technische Gebdudeausriister,
jeder 1ost die Herausforderung der Ener-
gie- und Ressourcenverbrauchsoptimie-
rung lokal in seinem Umfeld.«

Deshalb arbeitet Berlak auch noch an
einem grofleren Vorhaben, einem vom
Bundesministerium fiir Bildung und For-
schung (BMBF) gefordertes Forschungs-
projekt Green4SCM. Das Institut fiir
Werkzeugmaschinen und Betriebswissen-
schaften (iwb) der TU Miinchen entwickelt
zusammen mit Software4production eine
Planungsplattform zur nachhaltigen 6ko-
logischen Optimierung von Wertschop-
tungsnetzwerken. Das Projekt hatam 1. Mai
begonnen und erstreckt sich iiber zwei Jah-
re. Ziel ist eine Konzeption und prototypi-
sche Implementierung einer zentralen und
webbasierten Planungsplattform fir das
Supply Chain Management (SCM). il

Artikel als PDF unter www.werkstatt-betrieb.de
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