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Industrie: Manufacturing Execution Systems (MES) reduzierenrdformationsflut auf relevante Daten fir Managame&ertigungsplanung und Wartung

Software spurt Sparpotenzial
In allen Bereichen der Produktion auf
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Das dirfte viele Besucher der
Digital Factory brennend inte-
ressieren: Manufacturing Execu-
tion Systems (MES) erschlieRen
enormes Einsparpotenzial im
Unternehmen bis hin zur Siche-
rung der Produktion in
Deutschland, wie die auf der
Hannover Messe prasentierten
Systeme belegen werden.

urgen Kletti definiert: ,MES sind

eine Gruppe von Softwarelosun-

gen, die Fertigungsablaufe im Un-

ternehmen transparent machen.”
Diese IT-Instrumente sammeln und
verarbeiten eine Vielzahl von Informa-
tionen aus der Betriebs- und Maschi-
nendatenerfassung (BDE/MDE). ,Sie
reduzieren diese Daten auf wenige rele-
vante Informationen, wie sie auf der
Managementebene eines Unterneh-
mens gebraucht werden“, so der Ge-
schéftsfuhrer von MPDV Mikrolab in
Mosbach.

Darliber hinaus liefern sie auch de-
taillierte Angaben zu den Material- und
Fertigungskapazitaten einzelner Ma-
schinen und unterstiitzen so die Steue-

rung einer Anlage. Mit den MES kon-
nen auch Engpésse oder unvorhergese-
hene Auftrage gesteuert und bewaltigt
werden. Sie liefern dem Maschinenfiih-
rer die Ist-Situation der Produktion in
Echtzeit. So kann dieser sich stets fir
die effizienteste Fertigungsreihenfolge
entscheiden oder Maschinen genau
dann zur Wartung freigeben, wenn die-
se im aktuellen Produktionsprozess
nicht bendtigt werden. ,MES helfen
durch zeitnahes Agieren, Engpasse zu
vermeiden und die Folgen von Stoérun-
gen zu vermeiden“, unterstreicht Jur-
gen Kletti.

Christine Lotters von GFOS in Essen
legt noch nach: ,Arbeitsplatze kénnten
in Deutschland erhalten werden, wenn
die Unternehmenslésungen struktu-
rierter waren." Wichtiges Thema ist fur
die Marketingleiterin ,der Mensch als
Ressource, den es mit Personaleinsatz-
planung und Qualifikationsmanage-
ment effektiv einzusetzen gilt".

Marketingmanagerin Nadja Neubig
von MPDV sieht weitere Kernziele: ,,Um
wirtschaftlich zu sein, miissen die Un-
ternehmen ihre Fertigung transparent
und reaktionsfahig machen. Es ist also
ein Online-Abbild der Fertigung not-
wendig, auf dessen Basis schneller,
richtigere Entscheidungen gefallt wer-
den konnen.“ Planungen missten
technologieorientiert und zeitnah ab-
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Alles im Blick: Mit Hilfe von MES lassen sich die Daten von Prodignsstétten online im

Detail darstellen und vergleichen. Dazu gehoren eavder Auftragsstand, Produktionskenn-

zahlen, Kostenentwicklung oder Effizienzzahlen deglaschinenparks Foto: Siemens

laufen, um Wartezeiten, Ristzeiten,
Liegezeiten aufgrund von vorherseh-
baren Situationen zu vermeiden.

,Um MES effizient einzusetzen,
mussen die Produktionsprozesse ana-
lysiert und harmonisiert werden®, lau-
tet deshalb das Credo von Frank Schu-
ler, der bei SAP in Waldorf fir Fer-
tigungslésungen zustandig ist. Er ist
sich aber bewusst, dass dies nicht von
heute auf morgen geht: ,Haufig er-
reicht man allerdings bereits mit geziel-
ten MaRnahmen zur Verbesserung der
Informations-Transparenz eine groRRe
Wirkung, sprich Effizienzsteigerung.”

Die betriebswirtschaftliche IT, allen
voran die Systeme zum Enterprise Res-
source Planning (ERP) und die Produk-
tionsseite missen deshalb nach seiner
Einschatzung enger zusammenkom-
men. Schuler erklart weiter: ,Um die

Subcontracting: Der mit 1500 Ausstellern grof3te Messebereich mSdbwerpunkt Automotive

Zulieferer und Kunde entwickeln
und profitieren gemeinsam
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Wie sich deutsche Massivumformer als Automobilzulie

ferer be-

haupten, zeigen 23 Firmen auf einem Gemeinschaftss tand in
Halle 4. Eine typische davon: CDP Bharat Forge GmbH , die Fahr-

werkteile entwickelt, schmiedet und bearbeitet. Se
Unternehmen der indischen Kalyani Group, reicht die

it 2004 ein
Geschichte

der fruheren Firma Carl Dan. Peddinghaus 160 Jahre zuriick.

uf der Hannover Messe wird
‘ \ klar, wie die Industrie funktio-

niert: Der Automobilbauer wirft
sein Produktwissen und der Zulieferer
seine Prozesskompetenz in die Waag-
schale — heraus kommt ein nach Ge-
sichtspunkten wie Qualitat, Wirtschaft-
lichkeit und Termin optimal gestaltetes
Produkt, das vor allem nach dem
Leichtbauprinzip entworfen wird. ,Zu-
lieferer, die nur Teile nach Kunden-
zeichnung herstellt, gehort der Vergan-
genheit an“, sagt Harald Modeker, Lei-
ter Entwicklung Hinterachse bei Volks-
wagen, Wolfsburg.

Bei dieser Vorgehensweise der ge-
meinsamen Entwicklung erhalt der Zu-
lieferer alle zur Entwicklung des Bau-
teils erforderlichen Daten: Bauraum,
Anbindungspunkte, Lasten, geforderte
Steifigkeiten, etc. Durch Simultaneous
Engineering werden die Produkte in ei-
nem moglichst kurzen Zeitraum entwi-
ckelt.

Wenn die CDP Bharat Forge GmbH
in Ennepetal Fahrwerkteile fur Per-
sonenkraftwagen und Nutzfahrzeuge
mitentwickelt, kommen Systeme zum
Einsatz, wie sie auch die groRen Auto-
mobilkonzerne  verwenden:  Grob-
auslegung und Berechnung mit einem
linearen FEM-Simulationsprogramm
(Finite Elemente Methode) wie etwa
Pro/Mechanica sowie Ausgestaltung
und Optimierung mit Hilfe von nicht-
linearen Systemen (Abaqus).

Hinterachdradtrager Plattform VW G

Vorgaben aus
dem Lastenheft

Konstruktion,
Optimierung

Zulieferer missen die vollstandige Prozesskette beh

Simulation des
Schmiedens

Die Verlagerung von Priifaufgaben
an den Zulieferer ist der nachste
Schritt. Inshesondere Lieferanten von
fertig bearbeiteten Bauteilen werden
zur serienbegleitenden, also qualitats-
sichernden Bauteilerprobung in einem
festgelegten Zyklus verpflichtet. ,In En-
nepetal haben wir daher in einen
100-kN-Hochfrequenz-Prifstand  von
Sincotec, Clausthal-Zellerfeld inves-
tiert’, berichtet Michael Muckelbauer,
Leiter F&E und Konstruktion.

Es kdnnen so Automobilfahrwerktei-
le, z. B. aber auch Kurbelwellen geprift
werden. Am Hauptstand-
ort der Unternehmens-
gruppe in Poona, Indien,
stehen weitere Prifsyste-
me zur Verfu-gung. Baba
Kalyani, Chairman und
Managing Director der Ka-
lyani Group, die 2005 weltweit einen
Umsatz von Uber 1,2 Mrd. € erreichte:
LWir verstehen uns als Full-Service-
Provider, der seinen Kunden das volle
Entwicklungspaket anbietet — fur alle
unserer Produkte.”

Dazu gehort der Einsatz der richti-
gen CA-Tools beim Zulieferer. ,Das
Softwarewerkzeug, das in den letzten
Jahren die gréfite Weiterentwicklung
erfahren hat und sich immer weiter auf
dem Vormarsch befindet, ist zweifellos
die Schmiedesimulation®, betont Mu-
ckelbauer. Neben der Visualisierung
von Schmiedefehlern sowie Unterfil-

QuellecDP Bharat Forge

Simulation Herstellung des

Zulieferleistung
ist international
vergleichbar

lungen kdnne man mittlerweile auch

Werkzeugverschlei® und -rissanfallig-
keit prognostizieren. Muckelbauer:

,Der Konstrukteur kann so eingreifen,

bevor die ersten Spane fallen und Kos-
ten fir Werkzeugfertigung und Schmie-

deteilproduktion erzeugt wurden.*

Dauerten solche Simulationen bis
vor einigen Jahren noch mehrere Wo-
chen, so sind mittlerweile Rechenzei-
ten von wenigen Tagen moglich. Da mit
hoheren Genauigkeitsanforderungen
jedoch auch die Rechenzeiten steigen,
ist ein optimaler Einsatz nur mit ver-
teilten Simulationen mdéglich, wie man
sie von der Bauteilsimulation kennt.
Mit einem Rechner-Cluster koénnen
sich — je nach System und Computeran-
zahl — die Rechenzeiten fiir einzelne
Schmiedestufen von z. B. tiber drei Ta-
gen auf 8 h reduzieren.

Dabei wird das Finite-Elemente-
Netz auf die einzelnen Rechner auf-
geteilt. Durch die Verkleinerung des
Netzes fur jeden einzel-
nen Rechner sind Rechen-
zeiten realisierbar, die ei-
nen optimalen Einsatz der
Schmiedesimulation er-
moglichen. Die Kalyani
Group hat das Potenzial
dieser Technologie friihzeitig erkannt
und kurz nach Verfligbarkeit dieser
Hard- und Softwarekonfiguration drei
Standorte in Deutschland, Schweden
und Indien ,aufgeriistet‘. An den ver-
bleibenden zwei Standorten in den
USA und Deutschland lauft die Instal-
lation derzeit. ,Um auf dem Weltmarkt
erfolgreich zu sein, sind Investitionen
in Fortschrittstechnologien unabding-
bar, so Baba Kalyani. Sein Konzern be-
treibt in Poona die nach Tonnage groR3-
te Schmiedefabrik der Welt. Ausgestat-
tet ist sie mit modernen Umformpres-
sen aus Deutschland. BF/Kam
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Spanende Bearbeitung Bauteilerprobung

Mehrstufen-SchmiedenSchmiedeteils im Gesenk  des Fertigteils im Test

errschen, von der Umsetzung des Lastenheftes in die Konstri&n, die Simulation des

Schmiedens, der rationellen Herstellung im Mehrstafverfahren, spanender Endbearbeitung und Qualité&&herung durch Tests.

Produktionseffizienz zu steigern, beno-
tigt man Informationen aus einer Viel-
zahl an Systemen. Bei der Suche und
Zusammenstellung geht bisher zu viel
Zeit verloren.”

Dazu kommt eine groBe Vielfalt an
unterschiedlichen Systemen, wie Cristi-
na Brandtstetter bestétigt. ,Sie haben in
groRen Unternehmen nicht nur eine
Vielzahl an Systemen von unterschiedli-
chen Herstellern, sondern oft auch noch
Eigenentwicklungen®, so die MES-Spe-
zialistin von Siemens A&D in Genua.

Um derart komplexe Systemland-
schaften zu entzerren, Ablaufe zu ver-
bessern und einfache Aufgaben zu au-
tomatisieren, kommt der IT auch in der
industriellen Produktion eine beson-
dere Rolle zu. Rainer Glatz vom Ver-
band Deutscher Maschinen- und Anla-
genbauer (VDMA), Frankfurt/Main,

sieht hier allerdings noch erheblichen
Aufholbedarf. ,Die Produktion ist in Sa-
chen IT immer noch weitgehend ein
weil3es Feld”, lautet dazu die Praxisein-
schatzung des Geschéaftsfiihrers vom
Fachverband Software.

Nadja Neubig von MPDV erganzt:
,Das Fertigungsmanagement sieht sich
der Aufgabe gegeniber, seine Fer-
tigung wirtschaftlicher gestalten zu
miissen und somit die Fertigung selbst,
das Personal und die Qualitat entspre-
chend zu organisieren und zu verwal-
ten. Neben der vertikalen Integration
muss ein MES also auch horizontal in-
tegriert sein und dem Anwender samt-
liche Funktionalitaten, wie z. B. Be-
triebsdatenerfassung, Maschinen-
datenerfassung, Leitstand, Personal-
zeiterfassung und Qualitatssicherung,
nicht mehr als Insellésungen, sondern
als Module einer integrierten MES-L6-
sung anbieten.”

Auch Christine Loétters sieht eine
grundsatzliche Herausforderung: ,Es
ist in diesem Bereich wichtig, den Kun-
den abzuholen und in der Beratung da-
rauf zu achten nicht zu viele Anglizis-
men und Abkirzungen zu verwenden.”

Bei aller Komplexitat des Themas ist
die Vernetzung fur Rainer Glatz eine
groRBe Chance: ,Planungsmodelle wer-
den durch Daten aus dem realen Um-
feld immer besser. Damit lassen sich
zuverlassig kurze Inbetriebnahmezei-
ten erreichen.”

Vor diesem Hintergrund erwartet
der Branchenexperte etliche Impulse
auf der Hannover Messe. ,Es wird eine
Auftaktveranstaltung der neu gegriin-
deten MESA Europe — der europai-
schen Tochtergesellschaft der zentra-
len MES-Dachorganisation MESA In-
ternational — geben, auf der sich inte-
ressierte Unternehmen erstmals tber
die MESA Europe informieren und an-
melden kénnen.* M.CIUPEK/KIP

Engineering: Varianten gefragt

Kurzer Weg
zum neuen
Schaltplan
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,Die neuartige Makrovariantentech-
nik Electric P8 von Eplan macht Schalt-
plan-Projekte sehr variabel, denn
samtliche Teilschaltungen lassen sich
inklusive ihrer Varianten anlegen®,
freut sich Martin Witte, Produktmana-
ger bei Eplan in Monheim. In der Regel
seien Strukturen und die Verschaltun-
gen fur einzelne Funktionseinheiten
zeichnerisch identisch. ,Lediglich die
Dimensionierung und Bauteilauswahl
andern sich mit den Aufgaben®, er-
géanzt Witte. Ein groRRer elektrischer An-
trieb erfordere beispielsweise starker
ausgelegte Schutzeinrichtungen, Lei-
ter- und Klemmendurchmesser. ,Diese
Kombinationen lassen sich als Varian-
ten abspeichern — auf Anhieb ist die
passende Schaltung ausgewahlt und
dimensioniert”, hebt der Produktma-
nager hervor. Gleichzeitig werde der
Makrohaushalt schlanker und lasse
sich leichter verwalten. KIP

CAD: Datenbanken einbinden

Automatisiert
konstruieren
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Wichtiger Messeschwerpunkt bei
ISD, Dortmund, ist ,Knowledge Based
Engineering” — die Einbindung von Ex-
pertenwissen in Form von Wissens-
datenbanken und Produktkonfigurato-
ren in die Software Highcad Next. ,Wir
haben geneinsam mit dem Lehrstuhl
fur Maschineninformatik der Ruhr-Uni
Bochum ein Lésungskonzept zur Ge-
nerierung von Produktkonfiguratoren
entwickelt, so Geschéftsfihrer Jorg
Ruhwedel. Ziel des Projektes sei ein
Softwaretool, mit dem Produktkonfigu-
ratoren teilautomatisiert entwickelt
werden konnten. KIP




