
Freie Übersetzung eines in niederländischer Sprache erschienenen Artikels aus Metaal en Kunststof, 15 (8-10-2001).
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Stork Industr ial Modules hat knapp 200.000 Hfl (€~90.000) in eine neue Programmier - und Schachtelsoftware für  die
Blechbearbeitung investier t. Nicht ohne Ergebnis: Der  Schrottabfall konnte drastisch verminder t werden und das Pro-
grammieren kostet jetzt viel weniger  Zeit.

Von Reinold Tomberg*

„Ohne eine flexible Schachtelsoftware wären wir - auch bedingt durch die vielen Änderungen - sehr gehandicapt“. Ir. Frank
Mulders zeigt eine Anzahl allgemeiner Trends auf, die er selbst mit „ low volume, high mix und zunehmende Komplexität der
Produkte“ umschreibt.
Mulders ist Business Manager bei dem Mainsupplier Stork Industrial Modules in Eindhoven. In seiner vorherigen Tätigkeit als
Produktionsleiter bei Stork war er verantwortlich für die Beschaffung der ASCO DATA Software, die Stork seit Mitte 2000 für
die Fertigung der Blechprodukte einsetzt.
Der Nutzen dieser Software liegt darin, dass die Teile als Einzelteile einmalig programmiert werden und diese Programme bei
Bedarf, abhängig vom Auftragsbestand, in den geforderten Stückzahlen auf verschiedenen Tafeln geschachtelt werden.

Stress

Die Tendenzen, die Mulders beschreibt, sind: weiter abnehmende Losgrößen, eine zunehmende Vielfalt von Produkten und ein
steigender Schwierigkeitsgrad (der einzelnen Teile). „Die durchschnittliche Losgröße eines Auftrages lag vor einigen Jahren
bei ca. 100 Stück, jetzt schätze ich ca. 15 Stück. Zusätzlich steigt die Häufigkeit von Änderungen.“  Eigentlich reden wir fast
über eine Losgröße 1. Um im Blechbearbeiterjargon zu bleiben: Ein 100%iger Zulieferer wie Stork muss mit einer sich ständig
ändernden Auftragssituation zurecht kommen. In der Blechfertigung in Eindhoven stehen seit einigen Jahren – mit je einer
Trumpf Stanze mit Trumatool, Sort und Sheetmaster sowie einer Laser-Only - zwei flexible Fertigungszellen angebunden an
zwei Stopa-Kompaktlager. Mulders: „Auch bei kleinen Serien müssen beide FMC-Anlagen mit minimalen Einstellzeiten und
wenig Blechabfall soviel wie möglich arbeiten. Zudem müssen Änderungen im Produktionsablauf einfach durchführbar sein.“
Dies stellt natürlich hohe Anforderungen an ein Schachtelsystem.

Schachteln

Im Schnitt läuft jede dieser beiden Maschinen mit 130 Nettostunden/Woche. Um diesen hohen Einsatzgrad zu erreichen, soll-
ten die Jobs auf der Maschine schon einige Stunden (2-3) dauern.
Die herzustellenden Teile müssen dazu so optimal wie möglich auf die Tafeln verteilt werden. Grundsätzlich gibt es beim
Schachteln zwei Möglichkeiten: Verschachteln einzelner Teilegeometrien und anschließendes Programmieren der Teile auf
jeder Tafel oder einmaliges Programmieren des Einzelteiles und anschließendes Verschachteln auf den Tafeln. In beiden Fäl-
len wird von Schachteln geredet. Im Licht des aufgeführten ´low volume, high mix` Hintergrundes ist es logisch, dass sich
Stork für die Variante von ASCO DATA entschieden hat und Einzelteile programmiert, um diese bedarfsbezo-
gen/stückzahlgenau zu verschachteln. Dipl. Math. Andreas Meier, Geschäftsführender Gesellschafter der ASCO DATA aus
Bremen ergänzt dazu: „Die täglich Praxis lehrt, dass die Programmierung auf der Tafel wesentlich aufwendiger ist, wenn Än-
derungen anstehen“.
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Arbeitsweise

Die heutige Arbeitsweise bei Stork ist jetzt folgendermaßen: Eine Entwicklungsabteilung konstruiert zunehmend die Blech-
produkte in 3D mit SolidEdge von Unigrafics (jetzt bereits über 95%), wickelt diese mit einer Radan-Software ab und spei-
chert die DXF-Files. Diese Konturen werden anschließend in der ASCO-Software pro Einzelteil weitgehend automatisch
programmiert. Für die Bearbeitung auf der Stanz- oder Lasermaschine ist es einfach möglich, Produkt- oder auch Kundenspe-
zifisch, zum Beispiel durch Zuweisung eines kundenspezifischen Werkzeugsatzes, zu programmieren. Wichtig ist, dass die
Programmierung der Einzelteile bereits von den Maschinenbedienern durchgeführt wird. Mulders: „So koppeln wir das Wissen
unserer Maschinenbediener und holen die Erfahrung zurück an die CNC-Maschinen. Insbesondere bei komplizierteren Bear-
beitungen wie Umformungen sind diese Erfahrungen wichtig. Aus der Arbeitsvorbereitungsabteilung heraus wäre dieses
schwieriger. Der Mann an der Maschine muss Entscheidungen treffen können, insbesondere bei kontinuierlichem Drei-
Schicht-Betrieb.“  Programmierte Einzelteile kommen in eine Bibliothek. Durch einfaches Anklicken stellen die Maschi-
nenoperator die verschiedenen Aufträge zu Maschinenjobs zusammen. ASCO DATA schachtelt die Auswahl auf dem ge-
wünschten Material.

Vor teile

Mulders nennt eine Anzahl von Vorteilen für diese neue Arbeitsweise. Die Fertigung verbraucht Dank der besseren Ausnut-
zung durch die besseren Kombinationsmöglichkeiten deutlich weniger Material. Im Investitionsantrag hatte man mit 12%
gerechnet. Die Praxis hat aber gezeigt, dass ca. 18% erreicht werden. In Geld ausgedrückt bedeutet dieses eine Einsparung
von mehr  als 500.000 Hfl (€ ~225.000) pro Jahr. Stork verarbeitet überwiegend Bleche dünner als 1,5mm, darunter ist ein
hoher Anteil rostfreier Stahl.
Gleichzeitig mit der ASCO Software ist man dazu übergegangen, nur noch zwei Standardgrößen zu verwenden: 2500x1250
und 2000x1000. Dieses Standardmaterial liegt bei Stork in Kommission. Das bedeutet zusätzlich einen Bilanzvorteil und eine
Zinsposition weniger.
Auch in der eigentlichen Arbeit des Programmierens ist Stork schneller und sicherer geworden. So benötigt man heute ca. 500
Programmierstunden pro Jahr  weniger .

Es gibt aber auch Grenzen. Wenn durch das Schachteln z.B. 30 verschiedene Teile in den geforderten Stückzahlen über 20
Tafeln verteilt werden, benötigt dies nach dem Schneiden mehr Aufwand zum Sortieren. Zumindest bei der Lasermaschine
(ohne automatische Sortierung) kommt schon mal die Frage: „Wo ist mein Teil?“ Wenn man das Schachteln so konsequent
wie Stork durchführt und dazu auch noch Aufträge sammelt, kann sich die Durchlaufzeit leicht erhöhen.

Innerhalb des Stork Konzerns ist Stork Industrial Modules im Bereich Industriekomponenten Lieferant für ´Integrierte Gehäu-
se .̀ Der in Eindhoven ansässige Betrieb ist ein echter Systemintegrator. Dies bedeutet, dass die Technologie der Kunden
(Auftraggeber) mit der Blechfertigung bei Stork zusammengeführt wird – eine logistische und technologische Kette für die
Fertigung von Rahmen und Gehäusen (für die Elektronikindustrie). Als Mainsupplier übernimmt Stork dabei auch die Verant-
wortung für Entwicklung, Herstellung und Montage kompletter Module. Insgesamt arbeiten bei Stork Industrial Modules 400
Mitarbeiter, davon 100 in der Blechbearbeitung.

*  Reinold Tomberg ist Chefredakteur der im Elsevier Verlag erscheinenden niederländischen Zeitschrift Metaal en Kunststof.


