Magazin des MES D.A.CH Verband e.V.

www.mes-dach.de | Ausgabe 01.2011

MES

A

MES
D.A.CH

VERBRMD

I3 Applikationen / Technologien / Trends fir Manufacturing Execution Systems

IJ MES in der Praxis

Lohnfertiger optimiert NC-Fertigung

mit effizienter Fertigungssteuerung 1
Reinhausen CAM

3 MES D.A.CH informiert
Fulminanter Start fir den

MES D.A.CH Verband
Seite 7

3 MES D.A.CH im Dialoeg
Jnnoline MES als geeignetes Werkzeug

der Produkfionsopfimierung!”
Seite 8

O Marktspiegel MES
Saite 11



Welchen Weg nehmen lhre Fertigungsdaten?

Mit dem Shop-Floor-MES MR-CM®
kommen Sie schneller und sicherer ans Ziel.

Die intelligente Verkniipfung aller Akteure lhrer Fertigung,

mit Direktzugriff auf die NC-Steuerungen: www.mr-cm.com

Das einzige vollstdndig webbasierende Fertigungsdaten-Managementsystem.

Aus der Praxis fiir die Praxis.
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¥ MES in der Praxis

Lohnfertiger optimiert NC-Fertigung
mit effizienter Fertigungssteuerung

Reinhausen CAM

3 Werden pro Schicht drei oder mehr unterschiedliche
Bauteile auf einer CNC-Maschine gefertigt, bleibt ex-
trem viel Zeit fiir die Informationsweiterleitung und -ver-
arbeitung auf der Strecke. Um diese unproduktive Zeit
zu minimieren, entschied sich ein auf die Herstellung
von Prototypen und Vorserien spezialisierter Lohnferti-
ger fir das Manufacturing-Execution-System (MES) MR-
CM. Dies filhrte neben einer Produktivitétssteigerung
von rund 30 Prozent zu einer héheren Maschinenaus-
lastung und deutlich reduzierten Werkzeugkosten.

Bei der 1988 von Hans Stangl und Stefan Kulzer gegriinde-
ten Stangl & Co. Prézisionstechnik GmbH entstehen aus al-
len zerspanbaren Materialien Prototypen und Vorserien fiir
die Automobilindustrie, die Elektronik und Elektrotechnik,

den Maschinenbau sowie fiir die Medizintechnik und den

Werkzeug- und Formenbau. Dafiir bietet das in Roding an-
sdssige Unternehmen, das 180 Mitarbeiter beschéftigt, mit
Drehen, Frdsen, Rund-, Flach- und Profilschleifen, Honen,
Draht- und Senkerodieren, Laserbeschriften und Baugrup-
penmontage eine groBe Fertigungstiefe. Hergestellt werden
auBerdem Teile und Werkzeuge fiir den Roding Roadster.
Diesen zweisitzigen Mittelmotor-Sportwagen mit Carbon-
faserchassis baut die Roding Automobile GmbH, die eben-
falls von Hans Stangl und Stefan Kulzer gegriindet wurde.
Das sehr breite Teilespektrum fithrt dazu, dass bei dem
Lohnfertiger drei und mehr verschiedene Werkstiicke pro
Schicht auf einer CNC-Maschine bearbeitet werden. Dies
stellt hohe Anforderungen an die Fertigungssteuerung. ,Wir
arbeiten schon immer mit einem PPS-System, aber die ge-
samte Fertigungssteuerung erfolgte manuell. Die Auftrige

wurden héndisch angelegt und von den Mitarbeitern von



einer Bearbeitungsstation zur anderen getragen. Das war
sehr zeitintensiv, verursachte lange Riistzeiten und die Ma-
schinenauslastung war nicht optimal. 2007 haben wir dann
ein Volumen erreicht, das wir ohne effiziente Fertigungs-
steuerung nicht mehr bewiltigen konnten”, erinnert sich
der geschiftsfithrende Gesellschafter Hans Stangl.

Hohe Praxisorientierung gab den Ausschlag

Um die Fertigung optimal zu organisieren, machte man sich
bei Stangl & Co. auf die Suche nach einem passenden Soft-
waresystem. In die engere Auswahl kamen drei Losungen,
darunter das MES MR-CM der Reinhausen CAM, einem Ge-
schiftsfeld der Maschinenfabrik Reinhausen (MR). Diese
filr Windows-Server zertifzierte Softwarelisung wurde von
der MR, einem in Regensburg ansidssigen, mittelstindischen

Um einen optimalen Werkzeugumlauf zu gewdhrleisten, fihrt MR-CM

am Einstellgerdt online eine akiuelle Brutio-/Netio-Berechnung mit der

ausgewdhlten NC-Maschine durch. Diese ist Basis fiir das anschlieB-
end automatisch erzeugte Lagerentnahme- und Einstellprogramm.

0 ,,Die nicht wertschopfende Zeit wurde durch MR-CM so stark
reduziert, dass die Produktivitat um rund 30 Prozent hoher ist.”

Hans Stangl, geschaftsfihrende Gesellschafter der Stangl & Co. Prazisionstechnik GmbH

Unternehmen aus der Hochspannungstechnik, zunéchst fiir
die Steuerung der eigenen NC-Fertigung mit rund 50 Ma-
schinen entwickelt. ,Dass die MR selbst mit dem System ar-
beitet, war fiir uns eines der ausschlaggebenden Kriterien.
Denn dadurch wird MR-CM immer weiter entwickelt und
an den aktuellen Fertigungsbedarf angepasst. Das hat man
sonst bei keinem Anbieter. AuBerdem ist MR-CM sehr pra-
xisorientiert und kann von unseren Mitarbeitern leicht um-
gesetzt werden”, begriindet Hans Stangl die Entscheidung

fiir das MES aus Regensburg. ,Ein weiterer Vorteil war, dass

Gleichzeitig mit dem vom PPS System generierten Auftrag erhélt
der Meister vom MR-CM die Information, an welcher Maschine
die wenigsten Werkzeuge fir diesen Auftrag zu beladen sind.
Daraus resultieren minimierte Ristzeiten.

wir uns wihrend der gesamten Projektlaufzeit mit den Mit-
arbeitern von MR auf kollegialer Ebene austauschen konn-
ten®, fligt Florian Diirr, Projektverantwortlicher bei Stangl &

Co. Préazisionstechnik hinzu.

Vernetzung von 40 CNC-Maschinen

MR-CM wird als Webserver in die NC-Fertigung integriert
und ermdglicht die informations-technische Vernetzung so-
wohl mit dem {ibergeordneten ERP-/PP5-System als auch mit
den direkt am Produktionsprozess beteiligten ,Akteuren®
(NC-Programmierung, Werkzeugverwaltung, Einstellgerite,
Werkzeuglagersystem, CNC-Maschinen und Qualitatssiche-
rung). Da das MES vollstandig webbasiert ist, wird es zur
zentralen, intelligenten Daten- und Informationsdrehschei-
be, mit der die Steuerungen aller am Fertigungsprozess
beteiligten Systeme per bordeigenem Browser bidirektional
online in Echtzeit kommunizieren. Dieser Direktzugriff er-
moglicht im Gegensatz zu herkdmmlichen Fertigungsdaten-
managern einen durchgéingigen elektronischen Workflow,
komplett ohne manuelle Datenweitergaben und/oder -ein-
gaben. ,Das spart nicht nur Zeit, sondern schlieBt auch die
Gefahr von Fehleingaben und die damit verbundenen Kol-
lisionen aus®, so der Geschiftsfiihrer. Bei der Stangl & Co.
Prézisionstechnik sind 40 CNC-Maschinen mit Heidenhain-
beziehungsweise Sinumerik-Steuerung sowie CAM-NC und
WOP-NC-Programmierung, NC-Verwaltung, Einstellgeriit,

Werkzeugdatenbank, Qualititssicherung und das PPS-System
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Die ,MR-CM-Spinne”: die grenziiberschreitende Daten- und Infor-
mations-Drehscheibe von Reinhausen CAM als Gberzeugendes
organisatorisches Ratio-System

in MR-CM eingebunden. ,Da sich die Steuerung jeder un-
serer CNC-Maschinen in Nuancen unterscheidet, musste
MR-CM jeweils entsprechend angepasst werden. Das hat
sehr gut funktioniert®, berichtet Florian Diirr.

Herausforderung Werkzeugdatenbank

Eine der groften Herausforderungen des Projekts stellte die
Strukturierung und Befiillung der Werkzeugdatenbank dar.
Dafiir mussten die rund 5.100 vorhandenen Werkzeugele-
mente geometrisch und technologisch beschrieben sowie er-
fasst werden. ,Die optimale Nutzung des MR-CM hingt ent-
scheidend von einer richtig gefiillten Werkzeugdatenbank
ab. MR hat uns da die Moglichkeiten aufgezeigt, wie wir das
am besten machen und uns beim Strukturieren und Befiillen

hervorragend unterstiitzt®, so der Projektverantwortliche.

Implementation im laufenden Betrieb

Die Einfiihrung des MR-CM erfolgte bei Stangl & Co. im lau-
fenden Betrieb. ,Da wir mit unseren Kunden meist kurzfris-
tige Liefertermine vereinbaren, war es sehr wichtig, dass
das normale Tagesgeschéft durch die Umsetzung des MES
nicht beeintrachtigt wurde®, erklart Hans Stangl. Gelungen
ist dies durch eine sehr exakte Abstimmung zwischen den
Mitarbeitern von Stangl und der MR, wann welche Maschi-
ne fiir die Implementierung zur Verfiigung steht. ,Ich bin
iiberzeugt, wenn wir bei einem anderen Anbieter ein Sys-
tem gekauft hiatten, wire das nicht so reibungslos gelaufen.
Denn die kommen, installieren und gehen wieder”, erginzt
Florian Diirr.

Effzienter Datenfluss ohne Papier

Gesteuert wird MR-CM durch die Mitarbeiter der NC-Fer-
tigung (CAM-NC- und WOP-NC-Programmierer, Meister,
(Qua-
litatssicherer). Das MES bietet dafiir aufgabenbezogene,

Lagerist, Werkzeugeinsteller, Maschinenbediener,
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einfach durch Touchscreen zu bedienende Oberfichen auf
den Bildschirmen der jeweiligen Maschinen und Systeme.
Nachdem durch das Produktions-Planungs-System (PPS)
der Auftrag fiir ein bestimmtes Werkstiick generiert wur-
de, erstellt das MES aus dem NC-Programm automatisch die
erforderlichen Werkzeuglisten in Dateiform und stellt sie
papierlos zur Verfligung. Der Start des Fertigungsauftrages
durch den Meister bringt MR-CM dann zum Laufen. Paral-
lel zum Auftrag informiert das System den Meister, an wel-
cher Maschine die wenigsten Werkzeuge zu beladen sind.
LDurch diese direkte Kommunikation des MR-CM mit den
Magazinen der Maschinen lassen sich die Riistzeiten mini-
mieren”, so der Geschiftsfiihrer. Basierend auf diesen Daten
erzeugt das MES einen Arbeitsvorrat fiir den Einstellraum,
den der Mitarbeiter am Bildschirm abrufen und der Meis-
ter priorisieren kann. Die zur Werkzeugvoreinstellung er-
forderlichen Daten werden passend zum Softwarestand des
Einstellgeréts vollstandig generiert und tibertragen. Um den
Werkzeugumlauf zu optimieren, wird am Einstellgerit mit
MR-CM online eine aktuelle Brutto-/Netto-Berechnung mit
der ausgewihlten NC-Maschine durchgefiihrt und anschlie-
Bend automatisch das Lagerentnahmeprogramm erzeugt.
Nach der Werkzeugmontage, fiir die das MES Grafiken auf
dem Bildschirm des Einstellgerits zur Verfiigung stellt, wer-
den die Werkzeuge automatisch vermessen. AnschlieBend
generiert das MR-CM den Werkzeugdatensatz passend zur
NC-Maschine und iibertrigt diesen an die jeweilige Zielma-
schine. Fiir die Riistung stellt das MES alle erforderlichen
Informationen im Display der Maschinensteuerung dar.
Nach Abschluss aller Einzelschritte geht automatisch eine
Information an das PPS.

Minimierung nichtwertschépfender Zeit

LDurch die automatische Dateniibertragung konnen sich die
Mitarbeiter jetzt viel besser auf ihre eigentlichen Aufgaben
konzentrieren. Die Leute sind an ihren Maschinen und tra-
gen keine Datenblédtter mehr durch den Betrieb®, beschreibt
der Geschiftsfithrer die Situation seit der Einfiihrung des
MES. Neben der sichtbaren Produktivitédtssteigerung unter-
mauert MR-CM die hohere Effzienz durch das integrierte
Statistikportal auch durch konkrete Informationen. ,Die
nicht wertschiipfende Zeit wurde durch MR-CM so stark re-
duziert, dass die Produktivitit um rund 30 Prozent hiher
ist“, freut sich Hans Stangl. Gleichzeitig profitiert das Un-
ternehmen von gesunkenen Kosten, unter anderem durch
einen reduzierten Werkzeugaufwand, sowie einer hoheren

Maschinenauslastung.

3 www.reinhausen.com/MR-CM



