PROJENTE

KompromiBlose Sorgfalt

Hdéchste Prazision der Produkie der Universal Avionics ist fast schon
berlebensnotwendige Pflicht. Klar, dafs der Hersteller von Instrumen-
tendisplays, Flugnavigations- oder Autopilotsystemen ein besonderes
Augenmerk auf die Fertigungsprozesse in seinem Werk in Tucson,
Arizona, legr. Zwei Unternehmen aus der Schweiz und Deutschiand
erhielien gemeinsam den Aufirag, die Moniage auf einen vollautoma-

tischen Materialfly3 umzustellen.

ei Universal Avionics in Tucson

Arnzona, USA, ist ein neues Pro-

duktionszeitalier angebrochen. In
der modemen High-Tech-Fabrik stellt
das renommicrte Unternchmen Flug-
navigationsinstrummente und Flugma-
nagementsysteme her, die auf der
ganzen Welt in zahireichen Helikop-
tern, Jets und groBen kommerziellen
Fiugzeugen zum Einsalz kommen.
Die Produkipalette reicht von Cock-
pit-Instrumentendisplays  zur Flug-
navigation tiber Satellitenkommunika-
tion (GPS), Flugschreiber, Voice-
Recorder, 3D-Flugvisualisierung bis
hin zu Autopilotsystemen. Anfang
Januar 2001 wurde die Montage auf
einen  vollautomatisierien Material-
fluB umgestelll. Das dafir notwendi-
ge Transportsystern mit der compu-
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tergesteuerien Logistik lieferten die
MaterialfluBspezialisten der Montech
AG, Derendingen, und der Fastec
GmbH, Paderbom, in Teamarbeit. Bei-
de Unternehmen verfiigen {iber mehr-
jahrige Erfahrung in erfolgreicher,
partnerschafilicher Zusammenarbeit
auf imternationaler Ebene.

Jim Schemel, Projekticiter fir die
Produktionslogistik im Werk Tucson,
erkldrt den hohen Stellenwert von
Qualitit, Sicherheit und Flexibilitit bei
der Fertigung. ,.Unsere Geréte miissen
absolut zuverldssig funktionieren, da
sie lebenswichtige Funktionen an Bord
eines Flugzeuges erfiillen. Bei der Fer-
tigung setzen wir daher kompromifios
auf hiichsie Sorgfalt und Genauigkeit.
Jedes Geriit durchiduft in mehreren
Schritten intensive Tests. Alle Produk-

Die neue Fertigungslinie der Universal
Avionics besteht im wesentlichen ais
einem Transfersystem auf Basis selbst-
Jahrender Shuttles und einer anpassungs-
Jahigen, einfach zu bedienenden Anla-
gensteuerung. Aile Arbeitspliitze sind mit
PC und Barcodescanner ausgestatier.
Bilder: Fastec.

tions- und Testdaten sind dabei fort-
jaufend zu protokollieren. Hinzu
kommt, dafl wir neben unserer breiten
Produktpalette eine sehr grofle Varian-
tenvielfalt der Gerite fertigen.” Bei der
Pianung einer neuen Fertigungslinie
cnischied sich Universal Avionics fur
das Schweizer Monirac-Transfersy-
stem auf Basis selbstfahrender Shutt-’
ies sowic fiir eine Anlagensteuerung
von Fastec.

Anpassungsiihig und ruverldssig

Das entscheidende Kriterium fiir uns
war die Flexibilitit bei der Lisung
unserer logistischen Anforderungen
und die Integrationsfihigkeit der
Anlagensteuerung in unserer Produk-
tionsplanung”, fihn Jim Schemel fort.
~Materialflulsysteme und Steuerun-
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gen gibt es wie Sand am
Meer, Wir haben mehrere
Systeme verglichen und sind
nach detaillierter Auswer-
tung zu dem Resultat
gelangt, daB wir unsere logi-
stischen Anforderungen am
besten mit der Systemld-
sung von Fastec abdecken
kbnnen.

Die  realisierte  Ferii-
gungslimic  erstreckt  sich
iiber eine Fliche von 42 mal
21 Meter mit rund 225 Meter
Schieneniénge. Von den ins-
gesamt 20 Arbeitsstationen
sind acht fiir Pridfung und
Qualititssicherung. Alle
Arbeitspliitze sind mit PC
und Barcodescanner ausge-
stattet. Auf Basis von
HTML-Seiten kommunizie-
ren die Mitarbeiter mit dem
Produktionsplanungssystem
(PPS) ,Unicam®* und der
eingebundenen Fastec-
Anlagensteuerung. Zwi-
schen PPS und Steuerung
besteht eine ODBC-Schnitt-
stelle zum  gemeinsamen
Datenaustausch. Die Auf-
tragsdaten werden ans Uni-
cam auf den Steuerungs-PC
in  eine  SQL-Datenbank
kopiert und dort von der
Steucrung weiter verarbei-
tet. Uber die im Aufirag hin-
terlegte Arbeitsplannummer
kennt die Steuerung den
genauen  Fertigungsablauf
und kann mit der Produkti-
on unverziiglich starten.

SMenn sich unser Pro-
dukt dndert oder neve Pro-
dukte hinzukommen, miis-
sen  wir lediglich den
Arbeitsplan in der Steue-
rung anpassen. Das ist spie-
lend einfach®, betont Jim
Schemel.

Wie ein Toxi

Sobald ein Auftrag in der
Steuerung eingelastet  ist,
fahren leere Shuttles zur
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ersten Station. Uber einen
Barcodedrucker  generiert
das System ein Btikeft mit
Serienmummer zur eindeuti-
gen Identifizierung des Pro-
dukts. Wird das Produkt
zum lesten vom Shuttle
heruntergenommen, fihrt
das Shuttle weiter, um ande-
re Aufgaben zu erledigen.
Nach dem Test hat der Prii-
fer lediglich die Seriennum-
mer zu scannen, und es
kommt sofort ein neues
Shuttle an. ,Das funktio-
niert wie mit einem Taxi®,
erkldrt Jim Schemel. ,Die
Steuerung kennt immer das
nichste Ziel eines Shuttles
mit dem darauf befindli-
chem Produki und weil},
welche Bearbeitungsschritte
bereits durchlaufen wurden.
Die Visualisierung wvon
Auftragsdaten, Fertigungs-
stiicklisten und Asbeitspld-
nen erfolgt an  jedem
Arbeitsplatz {iber den Brow-
ser. Mit Eintreflen eines
neuen Shuttles werden auto-
matisch  die  passenden
Daten fiir jedes Produkt
angezeigt. Jedes zu verbau-
ende Bauteil wird gescannt
und mit der Stiickliste ahge-
glichen. Ist der Bauteilvorrat
aufgebraucht, klickt der Mit-
arbeiter auf cinen Bution am
Bildschirm und bestellt so
gin freles Shuttle. Er stellt
seine leere Teilekiste auf das
Shuttle; dieses fihrt dann
automatisch zom Material-
lager. Dort erfolgt der Aus-
tausch der leeren Kiste
gegen eine volle, und per
Knopfdruck fihrt das Shutt-
le selbstindig  wieder
zuriick. O
www jastec.de
wwwnontech.ch



