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AutolD Einsatz im Wellpappenwerk (Teil 1)

Eine Artikelserie von Dr. Klaus Weingarten, stonegarden technologies GmbH, Aachen

Ausgangssituation

In Zeiten steigender Kundenanforderun-

gen und zunehmenden Wettbewerbs-

drucks gewinnt die Optimierung der

innerbetrieblichen logistischen Ablaufe
zunehmend an Bedeutung. Kontinuier-
liche Verbesserungen in Bezug auf Effi-
zienz, Fehlervermeidung und Flexibilitat

(Stichworte »lean facturing« und »lean

maintenance«) sind von entscheidender

Bedeutung fr den Erfolg eines Unter-

nehmens.

Zielsetzung sind Einsparungen und Qua-

litatsverbesserungen durch Verschlan-

kung und Flexibilisierung der Prozesse.

Dies bedeutet konkret:

— Verkirzung von Reaktionszeiten bei
der Produktionsplanung auf Basis
zuverlassiger Daten zu Bestanden,
Werkzeugen und Ressourcen

— Fehlervermeidung und Moglichkeit
zur luckenlosen Rickverfolgbarkeit
durch Maximierung der Transparenz
in den Prozessablaufen sowie beim
Rohstoffeinsatz

— Sicherstellung der zeitgerechten
Bereitstellung der benotigten Werk-
zeuge, Verbrauchsmittel und Roh-
stoffe ohne die Notwendigkeit der
Vorhaltung von Uberbestanden

— Nachweis Uber die Einhaltung von
Zertifizierungsvorgaben

— Einsparung von manuellen Aufwanden
durch Optimierung von Lagerbewirt
schaftung und Transportprozessen

Prozessbetrachtung

Wahrend Planung und Produktion in der
Regel durchgdngig, Uber entsprechend

vernetzte IT-Systeme gesteuert und kon-
tinuierlich optimiert werden ist rund um

das Thema »Lagerung und Bereitstel-
lung« vielfach eine weit weniger ausge-
pragte Prozesskontrolle zu beobachten.
Insbesondere in den Uber viele Jahre
kontinuierlich »gewachsenen« Well-
pappenwerken lassen sich typische
Bereiche ausmachen, in denen bislang
ungenutztes Potenzial zur Prozessopti-
mierung steckt:
— Rohstofflager — Papierrollenhandling,
Restrollenmanagement
— Werkzeug- und Verbrauchsmittel-
management — Bestandsverwaltung
und Maschinenversorgung
— Fertigwarenlager — Palettentransport-
verfolgung, Bestandsverwaltung und
Versandunterstitzung
Selbstorganisierte Arbeitsablaufe, viel-
fach mit eher rudimentarer IT-Unterstit-
zung oder lediglich unterstitzt durch
Insellésungen sind Kennzeichen dieser
Bereiche. Oftmals werden lediglich
grobe Prozessschritte protokolliert, z.B.
Papierrollenverwaltung auf Mengen-
basis, Verzicht auf rollengenaue Ver-
brauchserfassung bei der Verarbeitung,
excelbasiertes Klischee- und Stanzwerk-
zeugmanagement oder auch papier-
basierte Verladedokumentation- und
-kontrolle im Fertigwarenlager.
Eine lickenlose, IT-gefihrte Prozess-
datenerfassung scheint eher die Aus-
nahme als die Regel.

Optimierungsansatze

Zur Optimierung der genannten Pro-
zesse bieten sich zwei grundsatzlich un-
terschiedliche Méglichkeiten an. Dies ist
zum einen die Automation der manuel-
len Prozesse und zum anderen die Un-
terstltzung der bestehenden manuellen

Prozesse durch geeignete IT-Systeme zur
durchgangigen Transport- und Status-
verfolgung.

Die Automation verspricht ad Hoc die
konsequenteste Umsetzung der Prozes-
soptimierung mit einem Maximum an
Prozesssicherheit und Effektivitat. Dabei
gilt jedoch: Kennzeichen der Automati-
sierung sind vergleichsweise hohe Inves-
titionskosten sowie ein vordefiniertes
MaB an Flexibilitat.

Dem steht die IT-gestitzte Optimierung
der bestehenden manuellen Prozesse
durch sogenannte AutolD-Systeme
(Automatische IDentifikation), mit nied-
rigen Investitionskosten bei gleichzeitig
maximaler Flexibilitdt gegentber. Nach-
teilig ist dabei jedoch das Handicap der
vorab nur bedingt definierbaren Effek-
tivitat.

Die Bewertung, welcher der beiden
Ansatze der richtige ist, kann vielfach
nur im Einzelfall erfolgen und hangt in
starkem MaBe davon ab, inwiefern es
gelingt, die manuellen Prozesse so zu
steuern, dass sie die Prozesssicherheit
und Effektivitat der automatisierten
Prozesse erreichen.

Klischee-, Stanzwerkzeug- und
Verbrauchsmittelmanagement

In den ersten beiden Teilen der Artikel-
serie wird der Einsatz mobiler Scansys-
teme zur Unterstiitzung der manuellen
Prozessablaufe rund um die Bestands-
verwaltung von Flexodruck-Klischees,
Rotations- und Flachstanzwerkzeugen
sowie von Verbrauchsmitteln, wie bei-
spielsweise Farben und Verpackungs-
materialien diskutiert.

Dabei wird der Einsatz eines integrierten
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online Scansystems — wie beispielsweise
des smartscan Systems von stonegarden—
angenommen, wodurch der flexible
Einsatz mobiler und stationarer Erfas-
sungsgerate (Scanner) sowie die Einbin-
dung fest eingerichteter Arbeitsplatze
und mobiler Anzeigegerate erméglicht
wird.

Effizienz durch Transparenz

Hauptaufgabe eines Scansystems ist die

Nutzung der Moglichkeiten zur mobilen

Datenerfassung und Datenbereitstellung

in allen relevanten Prozessschritten, d.h.

in den Lager- und Bereitstellungsbe-

reichen, an den Maschinen, in der Wa-
renannahme und nicht zuletzt auch in
den Bereichen Verkauf und Planung.

Die daraus resultierende lickenlose

Erfassung der Klischees, Werkzeuge

und Materialien flihrt zu maximaler

Transparenz in Bezug auf den aktuellen

Bestand, woraus sich eine Vielzahl von

Optimierungseffekten ergibt. Primar

sind dabei die folgenden Effekte zu

nennen:

— Verbesserte Bestandskontrolle
(Vermeidung von Suchaufwanden
und Zusatzkosten fur kurzfristige
Ersatzbeschaffung)

— Effektivere Ausnutzung der Lager-
kapazitdten (u.a. keine Notwendig-
keit der Fixplatzlagerung)

— Uberblick tber Verfligbarkeit
(Erkennung von ggf. in Uberarbeitung
befindlichen oder an Schwesterwerke
vergebenen Teilen)

— Ggf. Méglichkeit zur friihzeitigeren
(nach)Bestellung durch online-
(Minder)Mengenkontrolle

— Statistiken und Auswertungen zu
Einsatzhaufigkeiten und Alter der
Klischees, Werkzeuge und Ver-
brauchsmaterialien

— Maglichkeit zur effizienteren Ar-
beitsteilung durch dezentrale online-

Erfassung und zentrale Datenbereit-
stellung (online System)

Barcode und RFID

Grundlage des Scansystems ist die
Nutzung der Barcode-Erfassung. Das
.Scannen” ermdglicht die schnelle und
sichere Identifikation der Werkzeuge
und Materialien in den einzelnen Pro-
zessschritten.

Nachteilig wirkt sich dabei aus, dass
die Barcode-Erfassung immer manuell,
mit Sichtkontakt zu dem zu erfassen-
den Barcode erfolgen muss und auf
die Einzelerfassung beschrankt ist.
Generell gilt: Der Umgang mit einem
Barcode-Scansystem erfordert stets
ein hohes MaB3 an Sorgfalt, d.h. ,das
Scannen darf nicht vergessen werden”,
damit die Datenkonsistenz in der tag-
lichen Praxis erhalten bleibt.

Nicht zuletzt aus diesem Grund bietet
sich in vielen Fallen, hier insbesondere
beim Management von Klischees und
(Rotations-) Stanzwerkzeugen, der Ein-
satz der RFID-Technologie, als alternati-
ve Erfassungstechnologie an. Anders als
beim Barcode, ist mit RFID die Erfassung
auch ohne Sichtkontakt méglich. DarU-
ber hinaus bietet RFID die Méglichkeit
zur Pulkerfassung, wodurch die schnelle
Erfassung vieler Einzelteile moglich wird.
Uber die besonderen Eigenschaften der
RFID-Technologie werden zusatzliche
Kontrollfunktionen (schnelle Bestands-
aufnahmen, Stichprobeninventuren,
gezielte Klischee/Werkzeugsuche, etc.)
maoglich. Darliber hinaus sind, unter
geeigneten Prozessbedingungen auto-
matische Erfassungen (bei der Warenan-
nahme, in definierten Bereitstellungs-

zonen, in den Maschinen, etc.) méglich.

Fazit: RFID ermoglicht die sichere und
schnelle Erfassung entweder manuell
oder automatisch, je nach Situation.
Somit kann RFID einen zentralen Beitrag

zur Aufwerung eines Scansystems leis-

ten. Konkret bedeutet dies:

— Effizienzsteigerung durch zusatzliche
Scanfunktionen, die mit Barcode nicht
moglich sind

— Erhéhung der Robustheit des Scan-
systems durch zusatzliche Kontroll-
funktionen

— Einsparung manueller Aufwande
durch (Teil-)Automation der Erfassung

DarUber hinaus sind zuklnftig weitere,
weiterfuhrende Effekte durch eine
Maschinenintegration sowie durch die
Lieferanteneinbindung (RFID-Kennzeich-
nung der Klischees/Stanzwerkzeuge)
denkbar.

Ein universelles System, welches die
unterschiedlichen Anforderungen rund
um das Werkzeug- und Verbrauchsmit-
telmanagement moglichst umfassend
abdecken soll muss ein HochstmaB an
Flexibilitat mitbringen. Einerseits muss
der Forderung nach maximaler Variabili-
tat bei der Wahl der Einsatzbereiche bei
gleichzeitiger Minimierung manueller
Aufwande Rechnung getragen werden,
andererseits missen Fehlererkennung,
Datenkonsistenz und sichere Handha-
bung jederzeit gewahrleitet werden
kénnen.

Keine wirklich einfache Aufgabenstel-
lung. Daher gilt es bei der Technologie-
und Systemauswahl das richtige MaR3
zu finden.

[Teil 2 der Artikelserie erscheint in der
nachsten WPN-Ausgabe am 15.07.14]
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