Reduzierung der Durchlaufzeiten und bessere Kapazitdtsauslastung

Der Elektronikexperte und Fertigungsdienstleister Rohde & Schwarz, Werk Teisnach, setzt seit 2012

das Kalkulations- und Planungsinstrument HSplan ein. Das anpassungsfahige Softwarepaket vermag

die konkreten Fertigungsszenarien abzubilden und in kiirzester Zeit exakte Bearbeitungszeiten fir die zu
fertigenden Teile zu ermitteln. Der erzielte Nutzen in Kombination mit weiteren organisatorischen Malinahmen
umfasst die Optimierung der Arbeitsplanerstellung, Kapazitats- und Terminplanung bis hin zur Preisfindung
sowie Transparenz und Nachvollziehbarkeit. Gestartet wurde im Werkzeug- und Vorrichtungsbau, mit

dem Erfolg, dass z. B. Durchlaufzeiten in einzelnen Produktgruppen um mehr als 50 % reduziert

sowie die Termintreue signifikant erhéht werden konnte.

,Uber Qualitat reden wir nicht, die fertigen wir eh. Vielmehr vor dem
Hintergrund des globalen Wettbewerbs driickt uns der Schuh bzgl.
einer exakten Angebotskalkulation sowie fundierten, flexiblen
Kapazitatsplanung. Daher setzten wir uns Anfang 2011 das Ziel
“Verklirzung der Durchlaufzeiten in der Fertigung“ insbesondere
im Hinblick auf Planungssicherheit, um tGber moglichst exakte
Kalkulationswerte zu verfiigen®, erklarte Erwin Greil, Leiter SCM
im Hause Rohde & Schwarz, Teisnach.

Ende 2011 wurde damit begonnen, schrittweise die HSi-
Verfahrensmodule einzufiihren. Rund 70 Prozent der Technologie-
daten lieRen sich aus der HSi-Technologiebasis® tibernehmen.

Bei den restlichen Daten erfolgten geringfligige Anpassungen oder
die Einbringung eigener Erfahrungswerte z. B. flr spezielle
Fertigungsmaschinen. Dies vollzog sich fir Drehen, Frasen und
Bohren sowie flr Erodieren und Schleifen jeweils innerhalb weniger Tage.

CAD-Zeichnung eines typischen Folgeverbundwerkzeugs
aus dem Werkzeugbau von Rohde & Schwarz.
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Im Rahmen der Werkzeugfertigung kommt auch dem Arbeitsgang Schweil’en eine nicht unwesentliche Bedeutung zu.
Konsequenter Weise folgte im Februar 2012 die Integration des HSi-Moduls Schweiflten. Es wurden die Schweildverfahren
MIG, MAG, CMT bzgl. der Spezifika von Rohde & Schwarz in HSplan abgebildet. Lediglich galt es, einzelne Parameter
anzupassen und einige neu hinzuzufigen. Das von HSi gebotene Funktionalitdtsspektrum wies auch hier keine Liicken auf.
Bearbeitungen wie Anreilen, Punkten oder Vorgehensweisen wie z. B. ob eine oder keine Vorrichtung, eine Spannung oder
mehrere Spannungen vorzusehen sind, werden bertcksichtigt. Derzeit werden die Verfahrensmodule Laserschweilen

und PunktschweilRen eingeflhrt.



Laserschweil3en mit SchweilRvorrichtung (Alle Bilder: Rohde & Schwarz)

Schweildtechnik mit HSi
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Schweiltechnik mit HSI
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-Mit HSplan verfiigen wir Gber ein sehr effektives Instrumentarium, um gezielt die Kalkulations- und Planungsprozesse
nachzuvollziehen. Es ist uns gelungen, iber exakt ermittelte Zeitwerte und die erzielte Transparenz eine bessere
Kapazitatsauslastung der beanspruchten Maschinen zu erreichen und die Durchlaufzeit massiv zu senken.

Mit den deutlichen Verbesserungen sind alle Beteiligten im Hause sehr zufrieden®, schildert Johann Zitzelsberger,
Projektverantwortlicher von Rohde & Schwarz fiir die Einfihrung der neuen Kalkulationssoftware.

Die komplette Success Story finden Sie

unter “Transparenz in der Planung” in FORM+Werkzeug 5/2013
sowie unter “Kurzere Durchlaufzeiten” in maschine+werkzeug Okt. 2014.




