AUTOMATISIEREN

Kontinuierliche Maschinen- und Prozessdatentberwachung

Komplett vernetzt
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Situation vor Einfiihrung des neuen Produktionsmanagementsystems

Mit insgesamt 51 ,,Allroundern® von
Arburg und acht SpritzgieBmaschinen
eines anderen Herstellers fertigt Bosch
in Waiblingen im Pilotbereich Spritz-
gussteile fir die Automobilindustrie.
Die Ausgangssituation war gepragt
durch verschiedene, autarke Software-
I6sungen. Dazu gehdrten ein System
zur Anlage, Verwaltung und Rickmel-
dung von Auftragsdaten (,,Puma‘), ein
System zur Verwaltung von Fertigungs-
und Artikeldaten (,,VFD*) sowie eine
einfache Werkzeugverwaltung. Hinzu
kam die Vorhaltung der Maschinenein-
stelldatensétze auf Disketten. Die Ver-
bindung zwischen den Systemkom-
ponenten erfolgte manuell.

.

Michael Vieth, Gruppenleiter fir
Kundenprojekte und Entwicklung
und Michael Paule, seit 1995 in der
Abteilung Verfahrenstechnik, unter
anderem als Projektleiter fir das
System Hydra-ALS, Arburg, LoBburg
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Das Ziel der Verantwortlichen bei Bosch
war eine durchgangige Auftragsdaten-
Konsistenz mit manuellen Eingriffen
nur noch dort, wo es absolut notwen-
dig und sinnvoll erschien. Dabei musste
gewahrleistet bleiben, dass die Fer-
tigungskombination ,,Artikelnummer —
Werkzeug — Maschine* zum Einstell-
datensatz immer Ubereinstimmte, um
optimale Produkte herstellen zu kon-
nen.

Reproduzierbare Qualitat

MPDV in Mosbach und Arburg ent-
wickelten als gemeinsame Projektpart-
ner ein kombiniertes Datenerfassungs-
und Datenbanksystem mit Namen Hy-
dra-ALS (Arburg Leitrechner-System).
Esistin der Lage, die vorhandenen Soft-
ware-Elemente sowie die Maschinen-
rickmeldungen zu erfassen und in ei-
nem Gesamtsystem zu integrieren.

Der neue Workflow: Zunéachst wird ein
Auftrag — Auftragsnummer, Artikel-

Die Produktion optimal orga-
nisieren — das war das Ziel,
das sich das Management
von Bosch in Waiblingen
gesetzt hatte. Im Bereich
SpritzgieRen wurde das
Unternehmen bei Arburg
fundig. Das Produktions-
managementsystem ALS, das
als Subsystem mit anderen
Softwarekomponenten ver-
netzt ist, sorgt fur mehr
Transparenz und eine ratio-
nellere Auftragsabwicklung.

nummer, Stiickzahl, Termin — in Hydra-
ALS eingegeben. (Nach Einflihrung von
SAP/R3 werden diese Informationen
automatisch vom ERP/PPS-System an
das  Produktionsmanagementsystem
Ubertragen.) Hydra-ALS gleicht die zu
dem Auftrag passende und freigegebe-
ne Fertigungskombination (vorgegebe-
ne Artikelnummer mit Werkzeug und
Einstelldatensatz) mit dem VFD-System
ab und sucht das zugehdrige, freigege-
bene Werkzeug in der Werkzeugver-
waltung. Diese Daten werden zur Pla-
nung und Disposition angezeigt. Der
zuletzt genannte Vorgang erfolgt auf
Grund von auBeren Einfliissen wie Auf-
tragsprioritaten und Kkurzfristigen An-
derungen manuell. AnschlieBend wird
der komplette Fertigungsauftrag und
simultan dazu der freigegebene Ein-
stelldatensatz an die jeweilige Maschi-
ne Ubertragen.

Durch die zentrale Datensatzverwal-
tung und die Kombination mit dem
Auftragsdatentransfer zur Maschine ist
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gewahrleistet, dass ausschlieBlich frei-
gegebene Fertigungsvarianten (die
Kombination aus Maschine, Werk-
zeug und Einstelldatensatz) zum Ein-
satz kommen. Auf diese Weise lasst
sich eine reproduzierbare Produktqua-
litat erzielen.

Eine weitere Vorgabe bestand darin,
die Korrekturen durch die Maschinen-
einsteller zu dokumentieren. Wenn die
Maschinen im Automatikbetrieb lau-
fen, wird immer dann eine Warnung
ausgegeben, wenn ein Parameter sich
aus den zuldssigen Eingriffsgrenzen hi-
naus bewegt. Dazu werden alle rele-
vanten EinstellgrofRen in Form einer
definierten Stichprobenmessung fort-
laufend von Hydra-ALS aufgezeichnet
und Uberwacht. Um die Prozess-

Drehteller Uber die Peripheriegeréte-
Schnittstelle. Wenn ein voller Behalter
auf der Wechselstation steht, geht au-
tomatisch eine Meldung an das Quali-
tatssicherungssystem, dass ein Behal-
terwechsel beziehungsweise —nach ei-
ner definierten Anzahl von Behaltern —
eine Teileprifung stattfinden muss, die
ebenfalls im CAQ-System dokumen-
tiert wird. Das Personal ersetzt darauf-
hin den vollen Behélter durch einen
leeren und entnimmt Teile fur die Pri-
fung. Damit sind ein kontinuierlicher
Produktionsablauf sowie eine effizien-
te Qualitatssicherung und -dokumen-
tation sicher gestellt.

Das modular aufgebaute Hydra-ALS
macht eine umfassende Langzeitana-
lyse der Produktion mdglich. Dartiber
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Vernetzung aller Systeme (Bilder: Arburg)

parameter langfristig zu dokumentie-
ren, werden sie an das Qualitatssiche-
rungssystem Ubergeben. Damit steht
eine kurz- und mittelfristige Maschi-
nen- und Prozessparameteriiber-
wachung (in Hydra-ALS) sowie eine
Langzeitanalyse der Prozessparameter
(im CAQ-System ,,iQ-Basis** von AHP)
zur Verfigung.

Im Zuge der Einfuhrung des zentralen
Datenmanagements konnte auch die
Teile-Entsorgung teilweise automati-
siert werden. Die fertigen Spritzlinge
fallen in einen von zwei Behdltern, die
auf einem Drehteller in Maschinenna-
he stehen. Angesteuert werden diese
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hinaus lasst sich die Integration in be-
triebstbergreifende Netzwerke zur
Produktionsplanung realisieren. Dies
ist auch das mittelfristige Ziel von
Bosch, denn neben der Einbeziehung
anderer Produktionsbereiche, bei-
spielsweise andere Montageanlagen,
in ein zentrales Fertigungsmanage-
ment ist die Integration der Produkti-
onsdaten in eine unternehmensweite
SAP-Umgebung geplant. Dadurch
l&sst sich die betriebliche Transparenz
erhdhen, Qualitatssicherung, Produk-
tionsplanung und Gesamtabwicklung
von Auftragen lassen sich noch ratio-
neller gestalten.
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