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Aluminium ist der bevorzugte Kiihlkérper-Werkstoff. Moderne CNC-Bearbeitungs-
zentren bringen die StranggufBprofile beinahe in jede gewiinschte Form - und dies bei
Genauigkeiten bis in den Hundertstelbereich.

GNT.NET fiir die Fertigung »kiihler Korper«

Die Umstellung auf eine WLAN-Vernetzung aller Maschinen war
die Initialziindung fiir ein MDE/BDE-Projekt mit GNT4U. Mit der
Systemplattform GNT.NET der Kirchheimer MES-Spezialisten hat
die Firma Junior noch mehr Transparenz in der Kithlkorper-Ferti-
gung erreicht. Produktionsdaten stehen in Echtzeit zur Verfiigung
und sind die Basis fiir Produktivititsauswertungen und weiteres
Verbesserungspotenzial in der mechanischen Bearbeitung.

»Wir sind nur ein mechanischer
Dienstleister - allerdings mit hohem
Anspruch an unsere Produktqualitat,
charakterisiert Gerhard Junior sein
Unternehmen. Fast schon zu beschei-
den, denn Junior Kihlkorper (JK) zahlt
zu den Marktfihrern in der Fertigung
einbaufertiger Kiihlkorper.
Anndhernd zwei Millionen Kiihlkoérper
verlassen jahrlich das Werk in Pletten-
berg zum Einbau in leistungselektro-
nische Bauteile und Komponenten.
Abnehmerbranchen sind der Maschi-
nen- und Anlagenbau, Schienenfahr-
zeugindustrie, Antriebstechnik, Kraft-
werksanlagen sowie Solar- und Wind-
kraftinstallationen. Praktisch tiberall
dort, wo hohe Verlustwarme abgefiihrt
werden muR, sind die Prazisionsbau-
teile aus dem Sauerland im kiihlenden
Einsatz.

WLAN-Einfiihrung als
Initialziindung fiir GNT.NET

Eine Maschineninvestition auf insge-
samt Uber 80 Bearbeitungszentren
war der Ausldser, die vorhandene
LAN-Verkabelung in der mechani-
schen Bearbeitung auf den Priifstand
zu stellen. Allein die Gesamtldnge
des Kabelnetzes sowie die steigende
Storanfalligkeit der Kupferkabel durch
Magnetfelder lieR das System an
seine Grenzen stoRen. Projektleiter
Alfredo Patti gibt ein Beispiel:

»Es war durchaus moglich, dass sich
eine X-Koordinate von 1,1 auf dem
Weg zur Maschine auf 111 erhéhte,
und somit auch Daten im NC-Code
verfalscht wurdenx.

Der DNC-Datenfluss wurde daher von
Junior durchgehend auf eine WLAN-
Funklésung umgestellt. Dies waren
beste Voraussetzungen fiir das

GNT4U Systemhaus in Kirchheim

bei Miinchen. Als Spezialisten fir die
Einfuhrung von MES (Manufacturing
Execution System) bot sich bei Junior
die Systemplattform GNT.NET als
optimale Lésung fiir ein MDE-/BDE-
System auf WLAN-Basis an.

Weniger Zettelwirtschaft, mehr
direkte Dateniibertragung

Die Erfassung von Produktionsstiick-
zahlen, Maschinen- und Betriebsdaten
war bei JK eine Standardaufgabe -
jedoch liberwiegend manuell ausge-
flihrt, wie GNT Geschaftsfiuhrer
Thomas Oppmann feststellte. Hand-
schriftlich auf Zetteln notiert, wurden
die Daten aus der Fertigung erneut
in der Arbeitsvorbereitung oder Buch-
haltung erfasst bzw. tibertragen.
Diesen Verwaltungsaufwand durch
Mehrfachiibertragungen, der auch
fehlerbehaftet sein konnte, galt es
abzustellen.

»Unser Wunsch war eine Datener-
fassung, Datenweitergabe und -aus-
wertung unmittelbar auf Maschinen-
ebene, die unbestechlich, zeitnah
und damit aktuell sein sollte«, bringt
es der Junior-Firmenchef auf den
Punkt.



MES macht selbst eine moderne und prazise
Fertigung noch transparenter und zeigt weitere
Optimierungspotenziale auf

Jeder Kiihlkorper wird nach der Bearbeitung sorgfiltig entgratet und in der WaschstraRe
griindlich gesaubert, bevor er einbaufertig und meistens direkt ans Montageband der

Kunden geliefert wird.

Im Maschinen-Schaltschrank wandelt eine
von GNT und JK gemeinsam entwickelte
»LogiBox« die SPS-Signale in verwertbare
MDE-Daten um.

sturnschuh“-BDE
meist nur 2. Wahl

ERP-Systeme konnen diese Anforde-
rung in aller Regel nicht zufrieden-
stellend erfiillen. »Genau diese
Schnittstelle auf Produktionsebene
wird hier sehr stiefmitterlich behan-
delt«, weilk Thomas Oppmann aus
vielen Projekten zu berichten. Oft
werden ein oder zwei PCs zentral
aufgestellt, an denen abseits des
Arbeitsplatz die Eingaben vorgenom-
men werden sollen. Dies funktioniert

nur bedingt, wenn der Mitarbeiter bei
Storungen erst an diesen entfernten
Platz laufen muss bzw. soll. Diese
Losung bildet keine effektive Einheit
zwischen Maschine, Terminal und
Bediener, wie es die Systemplattform
GNT.NET direkt am Arbeitsplatz
ermoglicht.

Tastaturterminal und LogiBox
direkt an der Maschine

Uber die Tastaturterminals werden
bei Junior direkt am Arbeitsplatz Auf-
trage und Arbeitsgdnge an- und abge-
meldet. Dies geschieht per vordefi-
nierten Softkeys oder Barcodeleser.
Ebenso schnell und komfortabel
werden die Auftragsdaten vom Lauf-
zettel an der Gitterbox gescannt.
Zusatzlich werden (liber die im Schalt-
schrank installierte GNT LogiBox die
Maschinendaten/-zustiande automa-
tisch aus der SPS registriert. Unter-
brechungsgriinde, die nicht direkt
Uber die LogiBox ausgewertet werden
kénnen (z. B. Werkzeugbruch, elek-
trische Stérungen) erfasst der Bedie-
ner direkt per Tastatur oder Barcode.
Die MDE-Daten und den Eingaben
des Bedieners werden nun unmittel-
bar und wireless, Uber die Access-
points in der Halle, zur Verarbeitung
und Archivierung an einen zentralen
Erfassungsserver gesendet. In der
Kombination beider Informations-
strome, sozusagen als MDE, werden
Uber die GNT-Systemldsung die
Betriebsdaten am Arbeitsplatz mit

Praktisch und in Reichweite des Maschinen-
bedieners: GNT4U-Funkterminals und
Barcodeleser direkt am Steuerungsgehause.

den Maschinenzustdnden Uber die
MDE-Schnittstelle direkt miteinander
verknipft - so zeichnet sich ein
aktuelles Bild unmittelbar auf Pro-
duktionsebene ab. »Vorbei sind
damit auch die Zeiten, als jeden Tag
ein Mitarbeiter morgens durch die
Produktion gelaufen ist und an den
Maschinen die Zahlerstande und
Stuckzahlen notiert hat«, so Alfredo
Patti. »Auch aufwendige Zeiterfas-
sungen per Stoppuhr sind nicht mehr
notwendig. Heute sehen wir alle
wesentlichen Informationen sofort
auf dem Status—Monitor in der
Arbeitsvorbereitung.«
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Auswertung, Statusverlauf.

Auf dem Monitor sind alle Maschinen und
ihre Produktionskennzahlen schnell ver-
fiigbar. Uber die grafische Anzeige iiber
eine Zeitachse lassen sich beispielsweise
die Produktionsleistung, Stillstande,
Storungen etc. in Echtzeit ablesen.
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Auf dem Status-Monitor sind alle Maschinen und ihre Produktions-
kennzahlen in Echtzeit iiberall abrufbar.

Momentaufnahme der Fertigung
iiber den Status-Monitor

Der Status-Monitor vermittelt tber
die grafische Kopplung der
MDE/BDE-Informationen jederzeit
einen aktuellen Gesamtiberblick. Die
Arbeitsvorbereitung hat damit lber
das ERP-System hinaus den soforti- T -
gen Blick auf jede einzelne Maschine, ‘ Bars mositer
auf Kapazitaten, auf Stiickzahlen etc. r
In Echtzeit sind damit die Unterneh-
mensprozesse der Produktionspla-
nung und Kontrolle vorhanden, um
im Bedarfsfall steuernd und optimie-
rend eingreifen zu kénnen.

»Das neu installierte MES-System

ist unser verlangerter Arm des ERP-
Systems — und zwar direkt auf die
Produktionsebene der Bearbeitungs-
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Projektleiter Alfredo Patti (rechts) zeigt sich sehr zufrieden
mit den Verbesserungen, die durch die Beratung und Ein-
fihrung des MES-Systems durchThomas Oppmann (GNT4U)
erreicht werden konnten.

Bild rechts oben
LiveView im »Westentaschen-Formatx.
Fiir das iPhone gibt es bereits eine App,

die den Statusmonitor anzeigen kann. D Planungshoriont | Guppe - [M10520110080 ][HEDN WD ~]D | ¢
Ebenso kénnen iiber ein Meldesystem et 8 R I
Nachrichten per SMS, Sprachausgabe
oder per E-Mail an den mobilen Client
gesendet werden.
9056 FZ08
Bild rechts 9076 FZ08
VISIO Produktions-Visualisierung. 8067 F215
Die perfekte Kopplung an das MDE/BDE STt
System (Maschinen-und BetriebsDaten
Erfassung), werden die Fertigungsauftrage Srplipe
und ihre mehrstufigen Arbeitsablaufe, 9065 FZ08
vorwarts wie riickwarts in der Zeittafel
dargestellt. Kollisionen konnen somit 5086 EZ08
sofort erkannt und durch manuelles Ein-
- . 5095 FZ18
greifen vermieden werden.
9078 F208

zentren. Und genau dies haben wir
gesucht, fasst Projektleiter Patti
zusammen.

IT- und Organisationsleiter Martin
Wurm fligt hinzu: »Angefangen von
Produktivitatsauswertungen, der
Erzeugung von Pullimpulsen fur die
Materialversorgung der Bearbeitungs-
zentren bis hin zu Analysen zur vor-
beugenden Instandhaltung bergen
die Produktionsdaten und das
MDE/BDE-System ein groRes Verbes-
serungspotenzial fiir uns. Dieses
Potenzial nutzen wir Schritt fur Schritt,
um nachhaltig und dauerhaft Wett-
bewerbsvorteile zu generieren.«

Und auch dafiir gibt es eine App

Junior gehort zu den Key-Usern von
GNT.NET. Aus diesem Grund wurde
hier als einer der ersten Betriebe
auch eine »App« (Application) fur
den Statusverlauf eingesetzt. Auf
einem mobilen Client, einem iPad,
ruft der JK-Betriebsleiter sich die
Produktionsvisualisierung direkt auf
den Touchscreen. Als weiteren Aus-
blick in zukiinftige Projekte sieht
man in Plettenberg die automatische
Erfassung von Akkorddaten aus den
Schichten, die dann direkt zur Lohn-
buchhaltung geleitet werden sollen.
»Die direkte Datenerfassung und -
Ubertragung ist ideal dafiir; sie ist un-
bestechlich und flr jeden Mitarbeiter
transparent und nachvollziehbar,
resimiert Gerhard Junior.
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GNT4U Programm-Ubersicht

@ Die neue Generation fiir lhren Fertigungsbetrieb.

GNTNETMS GNT.NETMS Manufacturing Solutions
wcringsouios D@MIit Sie den aktuellen Status aller Maschinen jederzeit
im Blick behalten und die Produktivitdt steigern konnen.

MDE MaschinenDatenErfassung/Auswertungen

BDE BetriebsDatenErfassung/Kennzahlen

VISIO AuftragsVisualisierung, Feinplanung

DNC NC-Datentibertragung, LAN/WLAN/DECT/V24

PDV NC-ProgrammbDatenVerwaltung

NC-Editor NumericNotes, Mehrkanal, MazaCAM fiir Mazatrol

CAD/CAM

NC-TEC Win32 Programmiersystem
Werkstatt-Programmiersystem fiir Drehen, Frasen und
Bohren.

Anpassung aller gangigen Maschinen und Steuerungen
ohne Postprozessoren.

VMS 3D

VirtuelleMaschinenraumSimulation 3D

Simulation entsprechend der Maschinen

Einrichten: Werkzeuge, Spannmittel, Rohteil, Maschinen-
einstellungen.

Standard Siemens 840D und Fanuc, weitere Steuerungen
nach Bedarf.

DMG Programmer 3D
Mehrkanal-Programmiersystem

mit 3D-Maschinenraum- Simulation
Dreh-und Frasbearbeitungen programmieren
und simulieren.

. GNT 4U GmbH
N r4 U DieselstraRe 22
DIE SYSTEM-PLATTFORM. 85551 Kirchheim
Germany

Telefon +49(0)89/90 09 96-0
Telefax +49(0)89/90 09 96-25

info@gnthu.net
www.gnthu.net



