Meinem Hauptziel - der langfristigen
Sicherung von Standort und Arbeits-
pldtzen im globalen Markt - bin

ich damit schon ein ganzes Stiick
ndhergekommen.

Rudolf Mark
Geschaftsfuhrer
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Gesicherte Entscheidungen

statt Bauchgefihl

,Ich habe mein Unternehmen immer aus dem Bauch
heraus geleitet, aber jetzt ist die Firma einfach zu
grof3 fir den Bauch geworden®, so begriindet Rudolf
Mark, Geschaftsfiihrer der Mark Metallwaren GmbH
aus dem oberdsterreichischen Spital am Pyhrn, seine
Motivation, sich mit dem Thema Manufacturing Exe-
cution System (MES) auseinanderzusetzen.

Von einem leistungsfahigen System erwartet er vor
allem gesicherte Kennzahlen und maximale Transpa-
renzin der Produktion. Damit méchte er in der Lage
sein, die richtigen Entscheidungen fiir die Zukunft ab-
zuleiten - schon allein, um die Wettbewerbsfahigkeit
seines Betriebes im internationalen Markt zu erhalten
und weiter zu verbessern.

Wir beschiftigen rund 300 Mitarbeiter und zahlen zu
den bedeutendsten Unternehmen hier in der Region.
Wir sind nicht nur Arbeitgeber, an uns hangt die Exis-
tenz von Menschen mit ihren Familien.

Gesicherte Entscheidungen

Allein deshalb ist mir sehr daran gelegen, dass es uns
auch in Zukunft gibt*

be mein Unternehmen immer aus

dem Bauch heraus geleitet, aber jetzt ist
irma einfach zu grof3 ftir den Bauch
geworden.

Rudolf Mark | Geschaftsfuhrer

seit 1920 Produktion von Metallteilen
im Tiefziehverfahren

80 % der Produktion fuir Automotive
Export-Anteil 85 %
rund 300 Mitarbeiter




MES-Einfuhrung fir

Sein Betrieb hat sich seit Giber 90 Jahren auf das Tief-
ziehen von Metallteilen spezialisiert. Tiefziehen ist
ein spanloses Zug-Druckumformen, bei dem mittels
Stempeln und Matrizen aus flachen Blechzuschnit-
ten 3-dimensionale Hohlkorper geformt werden.

Die Ausgangsblechdicke bleibt dabei - sofern nicht
gewollt abgestreckt - weitestgehend erhalten.

Die Vorteile des Verfahrens ergeben sich produk-
tionstechnisch aus den kurzen Bearbeitungszeiten

- die schnellsten Werkzeuge bei MARK produzieren
bis zu 1.000 Teile pro Minute - sowie dem gegenliber
Zerspanungsprozessen geringerem Materialein-
satz. Werkstofftechnisch zeichnen sich Tiefziehteile
durch einen durchgehenden Faserverlauf sowie eine
durch Kaltverfestigung erhéhte Festigkeit aus.

Die Toleranzen liegen dabei im Bereich von wenigen
1/100 mm. Wahrend spanabhebende Verfahren
meist fir die Einzelstilick- und Kleinserienfertigung
eingesetzt werden, eignet sich das Tiefziehen beson-
ders fir die Herstellung groRer Stiickzahlen. AuRRer-
dem gelten gezogene Metallteile als besonders
stabil. Daher zidhlen Unternehmen der Automobil-
und Automobilzulieferindustrie mittlerweile zu den

Auf einen Blick - Aufgabenstellung

Maximale Transparenz in der Produktion
Ermittlung von exakten Daten in der
Fertigung

Messung und Steigerung der Produktivitat
Zunahme der Effizienz und Wettbewerbs-
fahigkeit

Erhohung der Planungssicherheit aufgrund
aussagekraftiger Werte

Schnellere Entwicklung von Lésungsansatzen

wichtigsten Abnehmern fir die Produkte des Mittel-
standlers.

So produziert die Mark Metallwaren GmbH unter
anderem Gewindehdiilsen fir Ansaugkriimmer,
Gewinde-Inserts flr Kunststoffhalter, Sensorge-
hause oder Endhiilsen fiir Scheinwerfer. Es steht
aulBBer Frage, dass die Mark Metallwarenfabrik
GmbH den Kunden gerade aus dem Bereich Auto-
motive nur mit verlasslichen Aussagen hinsichtlich
Liefertermintreue sowie mit Produkten von hochster
Qualitat entgegentreten kann. Um die dafiir benotig-
ten verlasslichen Kennzahlen aus der Produktion zu
erhalten, war flir Mark Metallwaren die Schritt-fiir-
Schritt-Einflihrung eines MES-Systems erforderlich.
Zunachst musste Geschaftsfiihrer Rudolf Mark

drei zentrale Fragen klaren: Welche Parameter

sind erforderlich, um die reibungslose und schnelle
Integration des MES-Systems zu sichern? Welche
Manpower ist notwendig, um das System erfolgreich
einzufihren? Und welche Abteilungen miissen mit
einbezogen werden?

MES-Einfiihrung



Mitarbeiter in die

Einfuhrung fruhzeitig einbinden

Die letzte Frage stellte sich im Nachhinein wichtiger
als zunachst gedacht heraus: ,Nach etwas Skepsis
am Anfang wurde das System von unseren Mitarbei-
tern sehr gut angenommen®, erklart Herbert Stlckel-
schwaiger, Informationsmanager und Projektleiter
flir die Implementierung des Systems. ,Das hat uns
gezeigt, dass wir moglichst friihzeitig alle am Prozess
Beteiligten an einen Tisch holen miissen. Nachdem
sich Mark Metallwaren flir das MES von PROXIA
entschieden hatte, waren Herbert Stlickelschwaiger
und sein Kollege Jiirgen Stummer damit beauftragt,
ein Team zusammenzustellen, das gemeinsam mit
den Spezialisten von PROXIA die Implementierung
des Systems durchfiihrt.

Auf der technischen Seite ging es zunichst darum,
die Produktionsmaschinen an das MES anzubinden
und mit dem ERP-System proALPHA zu koppeln.
Mark Metallwaren hatte die PROXIA-Module Ma-
schinendatenerfassung (MDE) und Betriebsdatener-
fassung (BDE) in der ersten Implementierungsphase
fokussiert. Innerhalb von sechs Monaten sollen 30
Maschinen online gehen - dieses Ziel hatte sich das
Projektteam gesetzt. Neben der technischen Umset-
zung spielte es eine wichtige Rolle, die Mitarbeiter
fir den Umgang mit dem neuen System zu gewinnen.

Einfach zu bedienende BDE-Software

Klare, tibersichtlich gestaltete Software-Oberflache
Durchgangiger Datenaustausch zum ERP-System
proALPHA

IT-gesteuerte Auswertung der Daten fiir rasche Problem-
|6sung

Einfaches Konfigurieren und Pflege des Systems durch
hauseigene Systembetreuer

Einfiihrung friihzeitig einbinden

. besonders wichtig: Das System muss
sehr bedienerfreundlich sein und der Mit-
arbeiter an der Maschine sieht nur das, was
er braucht, um maglichst unkompliziert und
fehlerfrei mit dem System zu arbeiten.”

Herbert Stlickelschwaiger | Projektleiter

Stlckelschwaiger: ,Man muss das bis zum Maschi-
nenbediener herunter brechen. Einige Mitarbeiter
arbeiten zum Teil seit 30 Jahren an den Maschinen.
Sie kennen ihre Maschinen in- und auswendig und
tragen groBes Know-how. Und dann bekommen sie
von einem Tag auf den anderen so ein Terminal vor-
gesetzt, in das sie Daten eingeben sollen. Deshalb ist
hier ganz besonders wichtig: Das System muss sehr
bedienerfreundlich sein und der Mitarbeiter an der
Maschine sieht nur das, was er braucht, um mog-
lichst unkompliziert und fehlerfrei mit dem System
zu arbeiten.’




Modernes, intuitives Bedienkonzept

Rudolf Mark erganzt: ,Unsere Aufgabe war es, den
Mitarbeitern klar zu machen, dass ihnen das System
schlussendlich mehr niitzt als schadet. Man muss
mit den Leuten reden und den eigenen Standpunkt
schliissig begriinden. Denn auch als Geschéftsflihrer
will und kann ich nichts gegen meine Mitarbeiter
durchsetzen. Darum habe ich die meisten von An-
fang an am Prozess beteiligt. Das meint der Unter-
nehmer wortlich: Noch wahrend die Fachleute von
PROXIA ihr System vorstellten, holte Rudolf Mark
die Maschinenbediener und Werkzeugtechniker in
den Prasentationsraum, um das System kennen zu
lernen, weil sie ja spater mit dem System arbeiten
sollten. ,Das hat schon viel ausgemacht®, erklart der
Geschéftsfuhrer, ,vor allem hat es ihnen die Angst
und Unsicherheit genommen.*

Das lag zum gré3ten Teil an der Bedienerfreundlich-
keit der PROXIA-Oberflache. Sie ist klar und modern
gestaltet, intuitiv zu handhaben und erfordert so
gut wie keinen Schulungsaufwand. Man braucht

den Touchscreen nur wenige Male zu beriihren, um
Betriebs- oder Maschinendaten abzuspeichern. Das
meinten unisono alle, die das System wahrend der
Prasentation getestet hatten. Im nachsten Schritt
richteten die Mark- und PROXIA-Spezialisten zu-
sammen die BDE- und MDE-Module in einer Testum-
gebung flir Maschinen IT-affiner Mitarbeiter ein. Sie
sind den Umgang mit Tablet-PCs und Smartphones
gewohnt, haben einen unverkrampften Zugang zur
IT und kommen daher auch mit den Touchscreens
der Industrie-PCs gut zurecht.

Schon nach wenigen Wochen Testphase mit dem
neuen System zeigten sich die ersten Vorteile und
Nutzen der Installation: Sie gab den Mitarbeitern
permanent in Echtzeit ein Feedback, sie konnten
Produktionsverzogerungen schneller ausfindig
machen und Stérungen besser beheben. Verglichen
mit ihren Kollegen ohne BDE und MDE hatten sie
einen deutlichen Produktivitatsvorsprung. ,Das hat
dann auch die Skeptiker mitgezogen, berichtet

Herbert Stiickelschwaiger, ,und noch etwas war
wichtig: Die Mitarbeiter sehen, dass ihr Handeln
direkte Auswirkungen hat und dass sie selbst den
kontinuierlichen Verbesserungsprozess (KVP) aktiv
mitgestalten kénnen. Das hat, meiner Ansicht nach,
viel zur Akzeptanz beigetragen.’

Da die einzelnen Arbeitsgruppen nun
ihre Leistung vergleichen konnen,

wird aufSerdem Teamgeist und Ehrgeiz
angesprochen. Und auch das ntitzt der
Produktivitdt




Die Einbindung der Mitarbeiter in die Implemen-
tierung fand auch auf einer anderen Ebene statt,
namlich durch stetige Riickmeldungen an das
Informationsmanagement. Das Feedback aus der
Produktion hat bewirkt, das System immer weiter
auf die BedUirfnisse zu konfigurieren. Dabei kam
natirlich auch Unterstiitzung von PROXIA selbst.
Die Mitarbeiter, die bereits mit dem System arbei-
ten, schatzen vor allem, dass sie die Maschinen- und
Betriebsdaten nicht mehr mit Kugelschreiber und
Laufzettel aufschreiben miissen. Die Notizen per
Hand empfanden viele als unnétige Unterbrechung

ihrer gewohnten Arbeitsablaufe, die zur Folge hatte,

dass diese haufig llicken- oder fehlerhaft ausfielen
und viel Spielraum fiir Interpretationen zulie3en.

Da diese manuelle Erfassung der Maschinen-
und Betriebsdaten nun wegfallt, haben sich die

Arbeitsabliufe spiirbar beschleunigt, bei gleichzeitig

100%iger Datenqualitat.

Mafdnahmen-Management

Durch die stetige Riickmeldung tiber das Arbeiten
der Anlage, kénnen die Maschinenbediener absolut
zeitnah und zielgerichtet reagieren. Da sie ihre
Einflussmoglichkeiten im Optimierungsprozess der
Fertigung vergroBern und verbessern, erkennen
sie ebenfalls die Sinnhaftigkeit des Systems. Denn
durch das nachgelagerte MaBnahmenmanagement
werden bei Mark nicht nur Daten erfasst, sondern
nach Auswertung auch Lésungsansétze fir die
jeweilige Maschine oder das Problem empfohlen -
oft sogar bereits bevor die Verzogerung aufgetreten
ist. Herbert Stlickelschwaiger nennt es ,proaktives
Feedback”. Diese Form der Riickmeldung tragt
ebenfalls zu einer Steigerung der Effizienz und dem
KVP bei.

Auf einen Blick - Losung

Maschinendatenerfassung (MDE) und Betriebs-
datenerfassung (BDE)

Kommunikation mit ERP-Software proALPHA
Automatische Dokumentation von Fertigungs-
informationen

Abbildung und Visualisierung von Prozessdaten
MafRnahmen-Management

ZU messen und mit dem Maf3n ﬂie
kontinuierlich zu verbessern.
Rudolf Mark | Geschéftsflihrer




Zukunftssicherheit

,Da die einzelnen Arbeitsgruppen nun die Zahlen
schwarz auf weil? auf den Bildschirmen ablesen und
ihre Leistung mit anderen Gruppen vergleichen
kénnen, wird auBerdem Teamgeist und Ehrgeiz an-
gesprochen. Und auch das nitzt der Produktivitat®,
weil3 der Projektleiter Stlickelschwaiger zu be-
richten. Auch Rudolf Mark zeigt sich sehr zufrieden
und moéchte die MES-Software noch weiter in die
Fertigungsablaufe integrieren: ,Ich will vor allem die
Automatisierung voranbringen. BDE und MDE funk-
tionieren gut, aber wir wollen mit dem MES auch in
Richtung Wartung und Planung gehen. Da gibt es bei
uns noch Handlungsbedarf:

Ich will vor allem die Automatisierung
voranbringen... wir wollen mit dem
MES auch in Richtung Wartung und
Planung gehen. Da gibt es bei uns noch
Handlungsbedarf.

fuar

Aber nicht nur das: Auch ein Ausrollen der PROXIA-
Software in den anderen Werken des Unterneh-
mens ist geplant, damit alle Werke auf ein einheit-
liches System zurilickgreifen. Rudolf Mark ist davon
Uiberzeugt, dass die Investition in ein modernes
MES-System Mark Metallwaren auch weiterhin auf
Erfolgskurs halt: ,Da uns nun die PROXIA MES-
Software die richtigen Maschinen- und Betriebsda-
tenin Echtzeit liefert, haben wir nun ein Instrument,
um unsere Produktivitdt zu messen und mit dem
MaBnahmen-Management kontinuierlich zu verbes-
sern. Meinem Hauptziel - der langfristigen Siche-
rung von Standort und Arbeitsplatzen im globalen
Markt - bin ich damit schon ein ganzes Stiick ndher-
gekommen.’

Auf einen Blick - Ergebnis




Anzinger Str. 5

D-85560 Ebersberg

Telefon: +49 (0) 809223230
Telefax: +49 (0) 8092 23 23 300
E-Mail: info@proxia.com

Gottlieb-Daimler-StraRe 2
D-59439 Holzwickede/Dortmund
Telefon: +49 (0) 230129790
Telefax: +49 (0) 2301 29 79 100
E-Mail: info@proxia.com

Riedstrasse 1

CH-6343 Rotkreuz

Telefon: +41(0) 41562 98 32
Telefax: +41(0) 8092 23 23 300
E-Mail: info@proxia.com
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Folgt uns:

O0RNJIND

ul. Barona 30 lok.324
PL-43-100 Tychy

Telefon: +48 327333781
E-Mail: info@proxia.com

2115 South Service Road West
Oakville, ON L6L 5W2

Telefon: +1(001) 877 469 9994
E-Mail: info@shoplogix.com




