Fertigung/ Software

RESSOURCEN INTELLIGENT
MOBILISIEREN

Das Controlling optimieren, Durchlaufzeiten reduzieren und
mit effizienter Nutzung der Maschinen die Wettbewerbsfa-
higkeit starken, darum ging es beim Unternehmen Bogner
Prazisionswerkzeugbau und Stanztechnik. Mit der ERP-/PPS-
Software D4:Produktion verzeichnet man jetzt erste mess-

bare Erfolge.

Was tun, wenn Auftrdge immer
kurzfristiger und mehr werden? Im
Priazisionswerkzeugbau Bogner in
Keltern wollte man diese Auftri-

ge nicht nach draullen geben. Die
Wertschopfung sollte im Hause
bleiben. Deshalb wurde zunéchst
in neue Maschinen investiert.

Schnell kristallisierte sich heraus,
dass damit die Arbeitsplanung

iiberfordert war, die Maschinen-
laufzeiten einfach zu gering waren.

Die MDE fiir die Vollautomaten und die Handeinlegeplditze in der Stanztechnik sowie fiir den Werkzeugbau léiuft bei Bogner

zentral. (Bilder: Lerch)
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links: Statt pro Maschine ein Terminal
wird mit D4:Produktion nur ein zentra-
ler Terminal fiir alle Maschinen benétigt.

rechts: Alexander Bogner :, Besonders
fiir kleine und mittlere Unternehmen ist
wichtig, dass die MDE, BDE und ZDE
durchgdngig und vollautomatisch in
einem System integriert ist".

unten: Durch die effiziente Verbindung
von Werkzeugbau und Stanztechnik
wird man bei Bogner hochsten Ansprii-
chen gerecht.

So beschéftigte man sich, allen vor-
an der technische Leiter Alexander
Bogner, mit Software. Ziel war es,
die Maschinen besser auszulasten
und die Arbeitsplanung zu unter-
stiitzen. Das war nicht so einfach,
wie Alexander Bogner die Situation
beschreibt: ,Bei uns hat ein Werk-
zeugsatz zwischen 80 und 300 Tei-
le. Hier jede Komponente wiahrend
der Fertigung zu verfolgen, ist nicht
machbar. So war bis zur Investition
der Mann an der Maschine fiir das
Controlling mit verantwortlich.
Als dann aber die Auftrdge immer
kurzfristiger, und mehr wurden,
ging das nicht mehr*.

Heute hat man mit der ERP-/
PPS-Software D4:Produktion ein
durchgingiges System fiir das ge-
samte Unternehmen im Einsatz.
Das heillt, sowohl im Werkzeug-
bau, wie in der Stanztechnik hat
man jederzeit die Kontrolle, dass
keine Zeiten mehr verloren gehen.
So werden mit der integrierten Be-
triebsdatenerfassung (BDE) Mit-
arbeiterzeiten oder Material den
jeweiligen Auftrigen zugeordnet.
Uber die Zeitdatenerfassung (ZDE)
protokolliert man das Kommen
und Gehen der Mitarbeiter und
mit der Maschinendatenerfassung
(MDE) sind reale Laufzeiten hinter-
legt. Besonders interessant an der
MDE ist sicher, dass nicht an jeder
Maschine ein Terminal benétigt
wird. So sind in Keltern die Draht-
erodier-, Frdas- und Schleifmaschi-
nen iiber ein Netzwerk angeschlos-
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»Man konzentriert sich bei der Automatisierung
auf die Produktionsseite. Eine Automatisierung
der Arbeitsabldufe scheint aber wichtiger denn je.”

sen. Allein um die Laufwege fiir die
Mitarbeiter zu verkiirzen, wurden
in den einzelnen Abteilungen meh-
rere Terminals installiert. Gleiches
gilt fiir die Stanztechnik. Hier ist
das nach Auskunft der Verantwort-
lichen besonders wichtig, weil man
in diesem Bereich mit sinkenden
Stiickzahlen bei einer grofleren
Teilevielfalt vor allem gegeniiber

dem Osten und Asien wettbewerbs-
fahig bleiben muss. Mit der ERP-/
PPS-Software D4:Produktion er-
reicht man demnach eine straffere
Organisation, mehr Transparenz
und kann Preise exakter kalkulie-
ren. Dieser stdndiger Austausch
zwischen MDE und BDE ist bei
D4:Produktion auf kleine und mitt-
lere Unternehmen zugeschnitten.
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Konkret bedeutet das, es ist einfach
und schnell zu erlernen, zu bedie-
nen, die Oberflichen sind Outlook-
orientiert und die Software bewegt
sich in einem akzeptablen Preis-
gefiige. Alle diese Griinde waren
auch fiir Alexander Bogner von
Bedeutung. Noch wichtiger war
ihm allerdings in eine Software
zu investieren, die kontinuierlich
weiter entwickelt wird: ,Selbst-
verstandlich war fiir uns auch der
Preis ein Thema. Gegeniiber dem
Wettbewerb habe ich hier statt nur
der BDE/MDE im gleichen Kosten-
rahmen die Komplettlosung be-
kommen. Selbst der Hardwareauf-
wand hailt sich durch das Netzwerk
in Grenzen. Wichtiger aber fiir uns
war die Zukunft, denn eine Sof

ware mit dem aktuellen Stand ist
einfach zu kurzfristig gedacht”.

Obwohl die ERP-/PPS-Software
D4:Produktion in Keltern noch nicht
fiir die Vorkalkulation eingesetzt
wird, hat man damit eine exakte Zei-
tenkontrolle, in der auch Preise hin-
terlegt sind.

Individuell Ments

generieren

Man kann damit also jederzeit nach-
verfolgen, ab wann man in Uberka-
pazitdten gehen miisste und wann
vorgegebene Zeiten {iberschritten
werden. Fiir die Vorkalkulation wird
es deshalb noch nicht genutzt, weil
sich die Werkzeugkonzepte zwar
dhneln, im letzten Detail aber meist
nicht identisch sind.

Ein weiterer Vorteil des ERP-/
PPS-Systems D4:Produktion ist,
dass die Administration in den
Handen des Anwenders liegt. So
lassen sich Meniikonturen indivi-
duell anpassen, Teilestimme oder
Ablaufe beliebig aufbauen. Inner-
halb von Minuten sind so beliebige
Meniis zu generieren. Gleiches gilt
fiir die MDE. Das System ldsst op-
tional nur eine Mann-Buchung pro
Maschine zu und registriert auch
mannlose Zeiten. Zudem hat man
die Moglichkeit, Stérgroflen wie
beispielsweise Riisten, Crash etc.
bei Maschinenstillstand selbst zu
definieren. Wie weit man hier geht,
bleibt freilich jedem selbst iiber-
lassen. Fiir den Werkzeugbau sieht
Alexander Bogner diese Funktion
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Screenshots der Software D4:Produktion

oben links: Auftrag-Register-Kalkulation: Vor-, Nachkalkulation und mitlaufende Kalkulation

oben rechts: Integration ELOprofessional: Ohne Medienbruch alle Dokumente einchecken und archivieren
unten links: Auftrag-Register-Zeiten: Zeitauswertung Riist-, Produktionszeiten
unten rechts: Auftrag-Register-Positionen: Auftragspositionen mit Soll-/ und mitlaufenden Ist-Zeiten

54

Blech/Rohre/Profile 2/2012



»,Im Ergebnis konnen
Wir jetzt unsere eigenen
Preise hinterfragen.”

Alexander Bogner

Konnten friiher noch zwei Werkzeuge
innerhalb von 3 Monaten hergestellt
werden, ist das heute innerhalb von nur
vier Wochen maglich.

nicht so wichtig: ,Das kann jeder
sicher fiir sich entscheiden, welche
Parameter hier einfliefen. Fiir un-
sere Anforderungen macht das al-
lerdings in der Stanztechnik Sinn,
weil wir hier mit Vollautomaten,
aber auch mit Handeinlegeplidtzen
arbeiten. Deshalb legen wir hier fiir
das Einfadeln oder auch bei Werk-
zeugbruch extra Arbeitsschritte

«

an-.

Der Bogner Préazisions-
werkzeugbau
Das Ergebnis ist, dass man jetzt bei
Bogner die eigenen Preise hinter-
fragen kann und man sich so in der
Vergangenheit im globalen harten
Wettbewerb Dbereits durchsetzen
konnte. Mittlerweile hat man in Kel-
tern sogar damit begonnen, Repara-
turen, Instandhaltung und Wartung
mitin das System aufzunehmen. Ein
Schritt, der fiir die Verantwortlichen
ebenso zwingend war, wie die Tatsa-
che zu automatisieren. Ein Aspekt,
der vor dem Hintergrund der enor-
men Datenmengen als sinnvoll er-
scheint, denn wédhrend man sich bei
der Automatisierung auf die Produk-
tionsseite konzentriert, scheint eine
Automatisierung der Arbeitsabldufe
wichtiger denn je.

Das Unternehmen wurde 1985
gegriindet und konzentriert sich
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heute auf das Fertigungsspektrum
Stanzen und Biegen fiir Bihler-Au-
tomaten, Gewindeschneiden, Kon-
taktschweifen und die Montage von

Baugruppen fiir Materialstdrken
von 0,05 bis 2,0 mm.

Im Werkzeugbau werden zwi-
schen 20 und 30 Werkzeuge mit ei-
ner maximalen Werkzeugldnge von
1450 mm fiir mittlere Stiickzahlen
bis hin zur Grof3serienproduktion
hergestellt. Zu den besonderen
Stdarken zdhlen hier Hochleistungs-
Folgeverbundwerkzeuge fiir Bru-
derer- und Haulick+Roos-Schnell-
lauferpressen. Zum Kundenstamm
gehoren namhafte Firmen aus der
Automobil-, Elektronik-, Elektro-
und Telekommunikationsindustrie.

Interessantes am Rande

Die D4 Software AG bietet im
Rahmen der ERP-/PPS-Software
D4:Produktion auch die Integra-
tion der Archivierungssoftware
ELOprofessional an, die derzeit als
eines der besten Archivierungs-
systeme auf dem Markt gilt. Hier-
bei wird das Archivierungssystem
vollstindig in die Oberfliche von
D4:Produktion aufgenommen und
nicht nur aufgerufen. Beim Unter-
nehmen Bogner ist dieses System
noch nicht im Einsatz. Dennoch
ist es moglich PDF’s, Zeichnungen,

Fertigung/ Software

Fotos und Programmdateien oder
auch Pflichtenhefte den jeweiligen
Auftragen zuzuordnen.

Nebenbei bemerkt
Das Unternehmen Bogner konnte
durch den Einsatz der ERP-/PPS-
Software inklusive der MDE unter
anderem auch die Durchlaufzeiten
enorm reduzieren. Wurden zuvor
noch zwei Werkzeuge innerhalb
von 3 Monaten hergestellt, ist das
heute innerhalb von nur vier Wo-
chen méglich.

Manfred Lerch

Bogner GmbH & Co. KG

D-75210 Keltern
Tel.: +49 7236 9390-0

D4 Software AG

D-76131 Karlsruhe
Tel.: +49 721 831420-0

point pps Systemhaus

D-75177 Pforzheim
Tel.: +49 7231 587054-0

55



