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Schnelle Reaktion
dank hoher Transparenz

Eschenbach-Optik steigert seine effektiven Produktionszeiten mit einem MES

Einen deutlichen Schub fiir die Produk-
tivitdt hat Eschenbach Optik mit der Ein-
fithrung eines MES-Systems zur Maschi-
nendaten- und Betriebsdatenerfassung
(MBE/BDE) erzielt. Auftragsbezogene
Daten geben einen Uberblick iiber den
aktuellen Stand in der Fertigung, und
tdgliche erstellte Ausschusslisten lassen
eine schnelle Reaktion bei Abweichun-
gen zu. Beim Niirnberger Spezialisten
fiir Kunststoff-Optiken berichtet das
System Produktionsleiter Stefan Sperber
permanent die Performance der Maschi-
nen, den aktuellen Auftragsstatus, Aus-
schussquoten und wichtige Kennzahlen.

Text: Dipl.-Ing. Markus Liiling
und Stefanie Camin, Redaktion K-PROFI

Die bei Eschenbach spritzgegossenen Lin-
sen werden vom Anguss getrennt, zum Teil
mit einer Hartbeschichtung versehen und
zu 100 % kontrolliert. AuRergewthnlich
sind die zum Teil besonders langen Zyklus-
zeiten, die sich aus den dickwandigen Pro-
dukten ergeben: Zyklen kénnen bis zu 45
Minuten dauern. So kann der Wechsel von
einem auf das andere Produkt mit der Prii-
fung und Reinigung des Werkzeugs von

Produktionsleiter Stefan Sperber hat mit dem MES jederzeit die Auslastung
der Produktion bei Eschenbach im Blick.

Gutteil zu Gutteil einige Stunden, bei kom-
plexen Werkzeugen und empfindlichen Pro-
dukten sogar bis zu 40 Stunden dauern. Zu-
sammen mit LosgréfRen zwischen 1.000 und
5.000 stellt die Produktion also besondere
Anforderungen an Prozesse und Planung -
und bietet besonders grof3e Potenziale fiir
systematische Verbesserungen.

Die Einfithrung des MES-Systems vor zehn
Jahren hatte ein klares Ziel: Laufzeiten und
Ausschuss messbar machen, auftragsbezo-
gene Daten und Fakten auswerten und die
Maschinenlaufzeiten erhéhen. Ein weiteres
Kriterium fiir Sperbers Vorganger war, dass
ein System keine eigenentwickelte Hardware
bendtigt, sondern nur auf Standardhardware
aufsetzt und gut mit dem ERP-Mastersystem
harmoniert, als dass es zwar einen guten Di-
alog und eine sinnvolle Ergdnzung, aber kein
~Overlapping” von ERP und MBE/BDE oder
Auftragsfeinplanung gab. Die Wahl fiel sei-
nerzeit auf das System Includis des gleich-
namigen Berliner Softwarehauses.

Eschenbach-Optik bezieht Mitarbeiter aus
samtlichen Hierarchieebenen in das MES mit
ein: Ampeln in der Produktionshalle visuali-
sieren den aktuellen Status Quo an den ein-
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zelnen SpritzgieRmaschinen. Auch die Mit-
arbeiter an nachgelagerten Arbeitsplatzen
sehen, wie hoch der Ausschuss ist und ge-
winnen so Transparenz {iber den gesamten
Auftrag oder das jeweilige Produktionslos.
,Das ERP-System ist dahingehend mit dem
MES verbunden, dass wir auch die nachge-
lagerten Arbeitspldtze sehen und damit, was
beim Beschichten, Sdgen und in der Kont-
rolle passiert”, erldutert Stefan Sperber.

Das ERP-System teilt jedem Mitarbeiter in
der Produktion einen Lohnschein sowie ei-
ne Zeitvorgabe zu. Ferner steht dem Pro-
duktionshelfer ein Fehlerbildkatalog zur
Verfiigung, anhand dessen er mdgliche
SpritzgieRfehler kategorisieren kann. So
bekampft man systematisch typische Form-
teilfehler an optischen Teilen wie Schlieren
oder schwarze Punkte.

Qualitdtsfaktor Nachdruckzeit

Um bei einer ansteigenden Ausschussquo-
te wie Schlieren mdglichst schnell reagie-
ren zu konnen, hat Eschenbach-Optik klare
Strategien definiert und diverse Parame-
teranpassungen festgelegt — abhdngig von
Maschine, Artikel und Werkzeug. Dazu ge-

In Besprechungen projiziert er die visualisierte Planung von Maschinen-
auftragen an die Wand.
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SpritzgieRproduktion bei Eschenbach

héren Zuhaltekrdfte, Dosierzeit und be-
sonders wichtig: die Nachdruckzeit. Ste-
fan Sperber: ,Die Qualitdt verschiedenster
Asphdren und Geometrien entscheidet sich
oft in der Nachdruckzeit.”

Zwischen 15 und 20 Kennzahlen ermittelt
Eschenbach an den Produktionsauftragen:
die Lauf- und Riistzeiten, die Einspritzzei-
ten und Zuhaltekrafte, den Ausschussan-
teil an der Ausbringung und die Auslastung.
,Flr die Produktionssteuerung reichen uns
etwa 10 Kennzahlen und ein paar Durch-

Ein groBer Bildschirm in der Produktionshalle (hinten) zeigt fiir jedermann ...

schnittswerte aus”, berichtet Sperber aus
seinen Erfahrungen.Trotz der langen Zy-
kluszeiten bei Linsen und Vorsatzoptiken
ist eine Beurteilung des konkreten Schus-
ses wahrend des Zyklus nicht méglich. ,Die
StellgrofRen fiir die einzelnen Auftrdge wer-
den in der Abmusterung festgelegt. Qua-
litdtsmangel erkennen wir in der Priifung,
Qualitdtsschwankungen im MDE/BDE iiber
die Zeit.” An den meisten Maschinen greift
das MES Stiickzahlen, Lauf-, Stillstands-
und Zykluszeiten ab. Weitere Prozesspara-
meter wie Temperaturen aus Werkzeug oder
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Kiihlmedien werden zwar engmaschig iiber-
wacht, aber nicht im MES protokolliert.

Scorecard erlaubt monatliche Reports

Um auf Trends in der Produktion schnell re-
agieren zu konnen, erhalten verantwortliche
Mitarbeiter aus der Qualitdtssicherung sowie
die Leiter von Technik und Produktion tdg-
lich per E-Mail die Ausschusslisten des Vor-
tages. Daneben arbeitet Stefan Sperber auch
mit einer monatlichen Scorecard. Fiir diese
Art des Reportings werden Riistzeit, Optimie

... den aktuellen Status aller SpritzgieBmaschinen im Fertigungsprozess an.
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rungszeit, Maschinenlaufzeit etc. eingepflegt. Um die Daten besser

Stefan Sperber mit typischen Kunststoff-Optiken am Spritzbaum,
wie sie aus der Maschine kommen.

vergleichen zu konnen, werden diese als Tabelle sowie als Cockpit-
Chart mit Vorjahres-Wert, Plan-Daten und Ist-Wert dargestellt - auch
hier kénnen die Verantwortlichen zeitnah eingreifen. Implementiert
hat die Scorecard das Lean Institute, das auch verschiedene MES-
Kennzahlen eingebaut hat. Diese werden jahrlich iiber einen Master-
plan aktualisiert. Die Daten aus dem MES dienen Eschenbach auch als
Grundlage fiir Pramienanteile am Lohn der Mitarbeiter.

Effektive Produktionszeiten verdoppelt

In der Riickschau bewertet Stefan Sperber die Einfilhrung eines
MES-Systems als durchweg positiv: Die effektiven Maschinenlaufzei-
ten haben sich iiber die zehn Jahre mit dem System etwa verdoppelt.
Wichtig sind ihm auch die Datentransparenz und immer aktuelle In-
formationen dariiber, welche Auftrage wie auf welcher Maschine
laufen. Auch die E-Mail-Benachrichtigungen mit den zusammenge-
fassten relevanten Informationen, Daten und Kennzahlen vom Vor-
tag halten ihn immer ,auf Stand”. Die regelmaRRigen Reports zeigen
die Ist-Situation im Vergleich zum Soll-Zustand und damit einen Ab-
riss des bisher Erreichten. Aus diesen Daten lassen sich laut Sperber
auch schnell Charts fiir Prasentationen und Diskussionen ziehen.

Bei so vielen Pro-Argumenten gibt es doch sicher auch einen Ha-
ken? ,Die einzigen Probleme, die wir anfangs hatten, lagen in den
Definitionen”, erldutert Stefan Sperber. ,Jeder Beteiligte im Un-
ternehmen wollte seine eigene gewohnte Statistik haben, und die
Schwierigkeit lag darin, die Daten vergleichbar zu machen. Dieses
Thema hatte mit dem MES-System an sich nichts zu tun. Inzwischen
lauft mit mir alles iiber einen Ansprechpartner, und die Vergleich-
barkeit der Informationen ist gegeben.”

Werkstattmodul in Planung

Neben den regelmdfRigen Updates stehen immer wieder auch Erwei-
terungen und Integrationen an. Zurzeit wird das MDE-Modul um das
Werkstattmodul erweitert. Es bringt Transparenz in die Priifung,
Reinigung und Einsatzbereitschaft von Werkzeugen. ,Die Mitarbei-
ter an den Reinigungs- und Instandhaltungsplétzen sehen am Bild-
schirm aufgelistet, in welcher Reihenfolge welche Werkzeuge ein-
satzbereit sein miissen”, gibt Sperber einen Ausblick. ,So sehen die
Mitarbeiter, welches Werkzeug am dringendsten bearbeitet werden
muss, und auf ihre Flexibilitdt und Leistung bei der Bereitstellung
bauen wir den Pramienlohn auf.” &

In der Montage werden die Anzahlen von Gut- und Schlechtteilen angezeigt.

Kurzprofil: Eschenbach-Optik

Josef Eschenbach hat das gleichnamige Unternehmen in
Niirnberg im November 1913 griindete. Sein Ziel: ein GroR-
handelsgeschaft in optischen Artikeln und ReiRzeugen auf-
zubauen. Inzwischen ist Eschenbach-Optik eine der wenigen
Firmen weltweit, die Kunststoffoptiken fiir die Industrie her-
stellen. Hierzu gehéren Vorsatzlinsen fiir LEDs in der Automo-
bilindustrie sowie fiir OP-Leuchten oder StraRenbeleuchtun-
gen. Das Unternehmen ist Marktfiihrer fiir Brillenfassungen in
Deutschland sowie bei fernoptischen Produkten und ist Welt-
marktfithrer bei optischen Sehhilfen. Mit dem eigenen Grof3-
handel generiert Eschenbach rund die Halfte des Umsatzes,
die andere Hilfte als Tier-2-Zulieferer in der Industrie. Uber
das letzte Jahr baute das Unternehmen eine vorherige La-
gerhalle zu zusatzlicher SpritzgieRkapazitdt mit mehr als 30
SpritzgieRmaschinen um. Mit rund 600 Mitarbeitern, davon
120 in der Technik mit Entwicklung, Einkauf und Produkti-
on, erzielte der Betrieb in 2012 bei einem Wachstum von 40 %
bei technischen Optiken einen Umsatz von 130 Mio. Euro.
Weltweit ist das kapitalgefiihrte Unternehmen in iiber 80 Lan-
dern vertrieblich aktiv.

www.eschenbach.com



