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Damit aus einem Coil das richtige Profil wird, das in der richtigen Linge beim
richtigen Kunden angeliefert wird, miissen in der Profilherstellung Auftragsver-
waltung, Produktion und Versand ineinander greifen wie ein Zahnrad ins ande-
re. Die CIM-Systeme von AMS Controls integrieren Fertigung und Verwaltung

vor allem bei Profilierbetrieben in der Bau-, Automotive- und anderen Indust-
rien. Der europidische Vertreter von AMS Controls, Tony Hofer, erlautert die

Vorteile des Systems.

Beispiel: Fehler in der Auslieferung, 25 Stiick bestellt — 26 Stiick ausgeliefert, 4
Prozent Verlust.. (Alle Bilder:AMS Controls / Tony Hofer)

Es ist ein Irrglaube, dass mit steigender
Zahl der CNC-gesteuerten Maschinen in
einer Produktionshalle dem Computer In-
tegrated Manufacturing (CIM)  ndher
komme. Weit gefehlt: CIM geht im Grund-
gedanken weiter. CIM integriert Produktion,
Administration und Hilfsfunktionen in einer
Produktionsfirma durch die Verkniipfung
von verschiedenen ,automatisierten‘ Syste-
men, um administrative und manuelle Funk-
tionen moglichst zu minimieren. Sie be-
inhaltet auch den Informationsfluss fiir alle
Bereiche des Produktions-Prozesses.

Viele Betriebe haben im Biirobereich eine
weitgehende computerintegrierte Bearbei-
tung ihrer Verwaltungsvorginge realisiert:
vom Vertrieb, liber Korrespondenz, Buch-
haltung, Finanztransaktionen und Inventur
bis hin zur ERP und Arbeitsvorbereitung
wird alles am PC erledigt und iiber Netz-
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CIM-Kommunikations-Netzwerk mit AMS Controls.

werke ausgetauscht. Mit CIM wird diese In-
tegration einen Schritt weiter gefiihrt und
die gesamte Papierflut zwischen Biiro und
Produktionshalle durch einen elektro-
nischen Informationsfluss ersetzt.
Wenngleich die Uberlegungen zu CIM in
zahlreichen Branchen Vorteile bringen, hat
sich AMS Control auf Prozesse mit Profi-
lieranlagen insbesondere in der Bauindust-
rie konzentriert. Fiir die Profilier-Industrie
gilt im Allgemeinen:

— es wird auftragsbezogen produziert;

— Materialkosten sind hoch, im Vergleich zu
Arbeitskosten;

— gut ausgebildete Arbeitskrifte sind erfor-
derlich;

— die Produkte werden meist in einem ein-
zigen Arbeitsgang erzeugt und danach so-
fort verpackt und versandt;

— Fehler verursachen sehr hohe Kosten;

— es gibt hiufig Anderungen in letzter Mi-
nute und

— die Produktion ist kapitalintensiv.

Das Ziel jeder Entwicklung im Produktions-

Prozess ist einerseits die Qualitit des ferti-

gen Produktes zu verbessern und anderer-

seits die Kosten des Prozesses zu verrin-

gern.

Der Umfang der Verbesserungen durch

CIM umfasst:

— den Datentransfer von Produktionsdaten
vom Biiro zur Produktionsanlage,

— das Management von Teile-Spezifikati-
onen,

— die Auftrags-Fertigstellungsmeldungen,

— die Aufzeichnung des Coil-Verbrauchs,

— die Uberpriifung der Materialauswahl,

— die Aufzeichnung der Schrott-Produktion,

— die Dokumentation der Maschinen- und
Personal-Effizienz und



PROFILIEREN | ROHRE UND PROFILE BEE

Etiketten-Drucker und Applikator

— die Koordination aller peripheren Sys-
teme (Drucker, Scanner,Verpackung, etc).

Wichtig im Hinblick auf eine Verbesserung
der Qualitit ist es einerseits das richtige
Produkt mit dem richtigen Material und
dem richtigen Werkzeug zu produzieren
und andererseits, dieses Produkt an den
richtigen Kunden zu liefern.

Es gibt nur sehr wenige Produzenten, die
nicht schon einmal Produkte der falschen
Linge, Menge, Blechstirke oder Farbe an
einen Kunden geliefert hatten.

Solche Missgeschicke werden durch mensch-
liche Fehler verursacht, welche dadurch ver-
mindert werden konnen, dass die manuellen
Dateneingaben in der Prozesskette mini-
miert werden. Das heift Datentransfer vom
Biro-Computer an die Produktionsanlage
statt mehrfache Dateneingabe.

Um sicher zu stellen, dass immer das rich-
tige Material verarbeitet wird, ist eine Ver-
bindung mit dem Lagersystem hergestellt,
wobei die Profilier-Steuerung nach Einlesen
des Barcodes des Coils nur das richtige
Material akzeptiert.

Ein sorgfiltiger Mitarbeiter kann die Daten-
eingabe mit 99-prozentiger Genauigkeit
machen, das verbleibende letzte Prozent
Unsicherheit kann kostspielige Konsequen-
zen haben. Man denke nur an das eine feh-
lende Paneel, mit dem die Baustelle abge-
schlossen werden koénnte und das teuer

nachproduziert werden muss. Die spezielle
Nachlieferung bringt Unannehmlichkeiten
und Arger auch fiir Dritte mit sich, die sich
hitten vermeiden lassen.

Die Produktivitit wird sehr oft daran ge-
messen, wie viele Mann-Stunden notwen-
dig sind, um eine bestimmte Menge von
Produkten herzustellen. Damit kann nicht
nur die Produktivitit der Maschine, son-
dern auch die des Personals gemessen
werden. CIM lbernimmt Aufgaben des Be-
dienpersonals wie z.B. Eingabe der Produk-
tionsdaten, Ausfiillen von Statistiken, For-
mularen, Markierungen und Aufkleber fiir
Produkte, Fertigstellungsmeldungen etc.
Wenn sich durch CIM alleine die Verfiig-
barkeit des Bedienpersonals an der Anlage
um z.B. 10 Prozent erhéht, verbessert sich
die Produktivitit des Systems deutlich.

Bei einem Standard-Profilieranlagen-Sys-
tem werden Coils im Lager gelagert. Von
dort werden sie spater vom Bedienperso-
nal der Profilieranlage zur Produktion von
Teilen in die Anlage geladen. Das Blech
wird profiliert, zur entsprechenden Linge
geschnitten und in Biindel gebunden, ver-
packt und zum Versand gebracht. In diesem
einfachen Prozess hat der Profilieranlagen-
Bediener eine zentrale Schlisselposition
und er wird sehr oft in alle notwendigen
Produktions-Schritte  eingebunden. Die
Unterstiitzung dieses Bedieners durch
CIM ergibt betrachtliche Produktivitits-
verbesserungen der gesamten Fertigungs-
linie.

Mit den CIM-Systemen von AMS Controls
erfolgt die Datenlbertragung zwischen Bii-
ro und Fertigungsanlage iiber Kommunika-
tionsverbindungen zwischen Biiro-PC und
Steuerung der Profilieranlage. Der Biiro-PC
kann dabei auch als Arbeitsplatz fiir die
Produktionsplanung und als Schnittstelle zu
Auftragseingang, Buchhaltung, Lagerhaltung,
ERP etc. dienen. Das Kommunikationssys-
tem ermdglicht dann:
— die Ubertragung der Produktionsdaten
vom Biiro zu den Profilieranlagen,
— den Abgleich des Produktions-Materials
mit dem Auftrag,
— die Ubertragung von Zeiten und Materi-
alien, die zur Fertigstellung des Auftrags

BLECH ROHRE PROFILE 3-2009 | 3
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bendtigt wurden, von der Profilieranlage
ins Biiro und

— die Uberwachung des Ist-Zustandes jeder
Anlage durch den Produktions-Manager.

Mit dieser Datenverbindung kann die Pro-
duktionsliste fiir einen Auftrag automatisch
an die AMS Controls Steuerung libertragen
werden. Fehleingaben sind dabei nicht mog-
lich, und zwar schlicht und einfach deshalb,
weil der Bediener die Daten nicht eingeben
muss.

Manche Produzenten sind sehr {iberrascht,
wenn sie herausfinden, wie ineffizient ihre
Profilieranlagen in Wirklichkeit produzie-
ren. Eine typische Wand-Paneele-Linie pro-
duziert moglicherweise nur zwei Stunden
in einer 8-Stunden-Schicht, bedingt durch
haufigen Coil Wechsel, Produktion von
kleinen Mengen pro Auftrag und Verzdge-
rungen bei der Verpackung der fertigen Pa-
neele. Die automatische Ubertragung von
Auftragen und Fertigstellungs-Riickmel-
dungen koénnen eine ganze Stunde pro

produziert.

Schicht an zusdtzlicher Produktionszeit
bringen.

Ein weiterer Qualititsaspekt ist der
Materialabgleich zwischen Auftragsdaten
und verwendetem Material. Damit werden
Fehler bei der Materialauswahl frihzeitig
identifiziert. Jeder Auftrag spezifiziert ein
bestimmtes Material mittels einer MID
(Material Identifikationsnummer) welche
Type, Dicke, Breite, Farbe und Oberfla-
chen-Verarbeitung usw. angeben. Im Lager
konnen mehrere Coils lagern, welche die-
ser MID entsprechen. Deshalb braucht je-
des Coil noch eine CID (Coil Identifikati-
onsnummer) welche ein spezielles Coil
eindeutig identifizieren kann. Diese CID
wird entweder vom Lieferanten, oder bei
Eingang des Coils ins Lager vergeben.

Ein Auftrag wird Ublicherweise eine MID
spezifizieren, was dem Bediener der Profi-
lieranlage die Auswahl des Coils wesentlich
vereinfacht. Nach Auswahl des Coils wird
die CID mittels Barcode-Leser iiber die
AMS Controls Steuerung an den Biiro-PC
tbertragen. Stimmen MID und CID nicht
Uberein, warnt das System das Bedien-
personal.

Auswertungstiberrraschung: Nur zwei Stunden in einer 8-Stunden-Schicht wird

Die AMS Controls Profilier-Steuerung misst
das Gesamtmaterial, welches durch die
Profilieranlage lauft, sehr genau und sam-
melt alle Daten beziiglich Material und
Zeitaufwand. Diese Daten koénnen an den
Biiro-PC iibertragen werden und berichten
iber folgende Aktivititen:
— produzierte Lange bzw. Menge von ,,gu-
ten“ Teilen,
— produzierte ,,Schrottlange®,
— Datum und Zeit des Produktions-Starts,
— Datum und Zeit von Produktions-Stopps.
Diese Daten kénnen dann zur Automatisie-
rung unter anderem von Verwaltungsaufga-
ben genutzt werden. So kann zum Beispiel
am Auftragsende automatisch die Rechnung
erstellt und gedruckt werden. Zudem ist es
moglich die Lagerbestinde anhand der Aus-
wertung des verbrauchten Materials zu mi-
nimieren. Weitere wichtige betriebswirt-
schaftliche Auswertungen wie das Erstellen
eines Schrott-Berichtes oder die Analyse
von Produktions- und Stillstandszeiten der
Anlagen werden automatisch méglich. Zu-
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Produktionsbericht des AMS Controls Systems.
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Beispiel: Bericht Abfallproduktion (Schrott)
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satzlich speichert das AMS-System in einem
laufend aktualisiertem Bericht alle Anlagen-
Aktivitaiten auf, sodass diese fiir kiinftige
Referenzen verfiigbar sind. Mit diesen Da-
ten kann beispielsweise einem Kunden dar-
gestellt werden, welche Mengen wann pro-
duziert wurden.

Fir jede Profilieranlage, die iiber LAN an
den Biiro-PC angeschlossen ist, kann der
Status der Anlage vom Produktionsleiter je-
derzeit eingesehen werden. Alle Informati-
onen, angefangen beim gegenwirtig bear-
beiteten Auftrag lber das eingesetzte Ma-
terial bis zur Anlagengeschwindigkeit und
der in der Schicht produzierten Gesamt-

S8 0 B e E

menge konnen fiir jede Anlage angezeigt
werden. Dies erméglicht dem Produktions-
manager Auftrdge zu lokalisieren und Pro-
duktionsverzégerungen festzustellen, bevor
diese ernsthafte Probleme verursachen.
Erginzend bringen hier automatisierte
Identifikations-Systeme weitere Vorteile.
Die lIdentifizierungssysteme ersetzen das
manuelle Markieren der Produkte durch
das Bedienpersonal und machen Versandan-
zeigen zum Beispiel fiir jedes Biindel lber-
flussig.
Fir die Automatisierung dieser Prozesse
stehen verschiedene Produkte zur Verfii-
gung, welche direkt von den AMS Controls
Steuerungen angesteuert werden konnen.
Dazu zihlen:
— Biindel-Drucker zum Ausdruck von Biin-
del-Markierungen sobald ein Biindel fer-
tig gestellt ist,

— Tintenstrahl-Drucker zum Aufbringen
von Markierungen direkt auf Profile, an-
gepasst an die Profiliergeschwindigkeit,

— Barcode-Scanner zum Lesen von Coil-
Daten oder sonstigen Informationen, die
als Barcodes zur Verfiigung stehen.

AMS Controls ist seit iiber 30 Jahren auf
Steuerungen und Software fiir Profilieranla-
gen und dhnliche Produktionsprozesse spe-
zialisiert und sammelt seit mehr als 20 Jah-
ren Erfahrungen mit Hardware und Soft-
ware fiir CIM. Mehr als 9000 Installationen
weltweit (Hauptmarkt Nordamerika) ma-
chen AMS Controls zum Marktfithrer auf
diesem Gebiet.

OEMs verwenden AMS Controls zur Steu-
erung von neuen Profilieranlagen und
Schwenkbiegemaschinen und es werden
existierende Anlagen auf ihr Verbesserungs-
potenzial hin untersucht, technisch auf den
neuesten Stand gebracht und auf Wunsch in
CIM eingebunden.

In vielen Fillen werden dadurch groBe Ka-
pazititsvergroBerungen erzielt, welche z.B.
die Einfiihrung einer dritten Schicht unnétig
macht. In jedem Fall steigt die Konkurrenz-
fahigkeit betrachtlich.

Ing. Anton J. Hofer, MAS

GrafenbergstraBe 37

A-8051 Graz

Tel.: +43 316 6840-45

Internet: http://www.amscontrols.com




