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Planung und Steuerung des Spritzgiel3prozesses

Mehr Transparenz
In der Fertigung

Wenn es in kunststoffverarbeitenden Unternehmen um die
Erhohung der Wirtschaftlichkeit geht, stehen in vielen Fallen
Investitionen im Maschinen- und Werkzeugbereich im Vorder-
grund. Die Vorteile einer genaueren Planung beziehungs-
weise Steuerung und die exakte Erfassung der Stor- und Aus-
schussgrinde werden dagegen haufig aul3er Acht gelassen.
Aufgaben, fur die MES (Manufacturing Execution System)

pradestiniert sind.

Die Ablaufe in der Fertigung stellen
Regelkreise dar, die die Vorgaben
eines PPS/ERP-Systems erfll-
len mussen. Das PPS/ERP-
System ist jedoch allein
nicht in der Lage, eine
Fertigung zu steuern,
da es Informationen
nicht direkt erfassen
und unter Echtzeit-
bedingungen  ver-
arbeiten kann. Ein
MES wie das Fer-
tigungsmanagement-
system  Hydra der
MPDV Mikrolab GmbH
aus Mosbach wird dieser
Aufgabe gerecht. Es besteht
aus den Komponenten Leit-
stand, Maschinendatenerfassung,
Betriebsdatenerfassung, Materiallogis-
tik, Personalmanagement und Quali-
tatssicherung.

Das MES ist tber eine Schnittstelle mit
dem PPS/ERP-System verbunden, von
dem es die Vorgaben erhélt. Die Daten
gelangen an den Leitstand und werden
von dort direkt an die Arbeitspléatze ver-
plant. Die Stiickzahlen werden dann
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Manufacturing Execution Systeme (MES)
haben den gesamten Fertigungsprozess
im Griff.

von den Maschinen Ubernommen. Fir
Daten, die nur auf Papier vorliegen, ste-
hen bedienerfreundliche Eingabestatio-
nen zur Verfugung. Die verschiedenen
MES-Module setzen auf ein und dersel-
ben Datenbank auf, auf die alle Anwen-
der zugreifen. Die Vorteile des MES
werden im Folgenden am Beispiel der
Ausschussproblematik in der Endfer-
tigung erlautert.

Nach Eingabe der Ausschusssttick-
zahl und des Ausschussgrun-
des ist sofort eine Rickver-
folgung auf die verursa-
chende Fertigungssta-
tion moglich. Im Leit-
stand kann automa-
tisch eine entspre-
chende Nacharbeit

oder Nachfer-
tigung angesto-
Ben werden.

Samtliche Zeiten,
die mit dem Aus-
schuss  verbunden
sind, werden fest-
gehalten und die Besei-
tigung der Ursache kos-
tenmagig erfasst. Liegt ein
systematischer Fehler vor, dann
lasst sich luckenlos nachvollziehen,
welche Teile wann, wo und in welcher
Menge in die fehlerhafte Charge einge-
gangen sind.
Die erfassten Daten werden in Berichts-
form zusammengestellt. Besonders
wichtige Hilfsmittel sind die Materialbe-
darfsliste und die Rustliste. Mit ihrer Hil-
fe lasst sich die Bereitstellung der Werk-
zeuge, Personen und Materialien exakt
zum bendétigten Produktionszeitpunkt
vornehmen. Das System stellt weitere
Auswertungen in numerischer und gra-
fischer Form zur Verfligung.
Grundsétzlich lassen sich alle Maschi-
nen an ein MES-System anschlieRen.
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Die Palette der Verbindungsarten reicht
vom einfachen Zyklussignal tber spe-
zielle Schnittstellen der Hersteller von
SpritzgieBmaschinen bis hin zu Stan-
dards wie Euromap 63 und OPC. Bei der
Anbindung Uber Schnittstellen lassen
sich auch qualitatsrelevante Parameter

Grenzwerte kénnen Warnungen er-
zeugt und MaRBnahmen automatisch
angestoBen werden. Die Einstell-
parameter werden ebenfalls auf diesem
Weg zwischen Zentralrechner und Ma-
schine Ubertragen. Neben der héheren
Datensicherheit ist so eine eindeutige
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Mit einem MES lassen sich Auftrage unter Berucksichtigung der erforderlichen und der
vorhandenen Ressourcen (Maschinen, Personen, Material und Werkzeuge) planen.
Es wird sofort erkennbar, wie sich Umplanungen, Maschinenstérungen oder fehlende

Ressourcen auswirken. (Bilder: MPDV)

wie Druck, Temperatur, Massepolster
oder weitere beliebige Prozessparame-
ter aus der Maschine Ubertragen. Im
MES erfolgt dann die Registrierung,
Auswertung und Uberwachung dieser
Parameter. Bei Uberschreitung der
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und ruckverfolgbare Zuordnung zwi-
schen den Teilen und dem bei der
Produktion eingesetzten Satz der
Einstellparameter moglich.

Wie das MES die Wirtschaftlichkeit er-
hdhen kann, wird im Folgenden am Bei-

spiel eines Spritzgussbetriebs mit rund
25 Maschinen beschrieben. Die Berech-
nung basiert auf Einsparungen in vier
Bereichen. Durch die automatische
Datenerfassung von Stiickzahlen und
Storzeiten wird der ansonsten manuell
notwendige Aufwand drastisch
reduziert, was einer Einsparung von
25 000 Euro entspricht. Das MES er-
héht den Nutzungsgrad durch die
Aktualitdt der Daten und die Trans-
parenz in der Fertigung. Aus der Erfah-
rung von Firmen, die ein solches System
einsetzen, sind Verbesserungen zwi-
schen 1% und 4% bekannt. Bei einer
Erhdhung des Nutzungsgrades um 1%
sind Einsparungen von 30 000 Euro
mdglich.

Die Planung wird wesentlich verein-
facht, woraus Personaleinsparungen in
Hohe von 15 000 Euro resultieren. Die
quantitative und qualitative Erfassung,
die Registrierung und die Auswertung
aller Ausschussteile fihrt zu einer
Reduzierung des Ausschusses. Bei einer
Ausschussreduzierung von weniger als
1% ist von einer Einsparung von etwa
15 000 Euro auszugehen. Die auf-
gefuhrten Einsparungen ergeben eine
Summe von 85 000 Euro pro Jahr.
Eine detaillierte Berechnung, die alle
Einflussfaktoren bericksichtigt, kann
beim Verfasser angefordert werden.
Betrachtet man die Preisstruktur eines
Beispielsystems wie Hydra, so amorti-
siert sich ein solches System in wenigs-
tens einem Jahr und bietet daruber
hinaus viele Zusatz- und Synergie-
effekte gegentiber den reinen BDE-,
MDE- und Leitstandsystemen.
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