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In diesem White Paper

Dieses White Paper thematisiert die wachsenden
Anforderungen an ein prozesssynchrones Materi-
almanagement in der Elektronikfertigung. In vie-
len Fertigungen eher stiefmutterlich behandelt, ist
das Thema zunehmend brisant: Schwéachen im Ma-
terialfluss gehéren heute zu den haufigsten Ursa-
chen fur Produktionsunterbrechungen in der Elek-
tronikfertigung. Und: Der Druck von Kunden und
Markten in Richtung einer flexibleren Fertigung
mit immer kleineren LosgréBen, haufigeren Pro-
duktwechseln und hoheren Anforderungen an die
Termintreue lasst die Bedeutung des Materialma-
nagements weiter wachsen.

Dieses White Paper gibt Management, SMT-Fertigungs-
leitern und Materiallogistikern einen Leitfaden an die
Hand, um in der eigenen Elektronikfertigung Schwach-
stellen zu identifizieren und IT-gestltzt Verbesserungs-
potenziale zu heben.

Bei der Analyse des Materialflusses, lassen sich zwei
grundlegende Teilaspekte unterscheiden:

e Erstens das ,wo" also die genauen Bestandsdaten:
Welches Gebinde mit welchem Material liegt wo?

e Zweitens das ,wohin®, also die ebenso genaue
Bedarfsdaten: Welches Material wird wann in
welcher Menge wo benétigt?

Diese grundlegenden Fragen muss die eingesetzte Soft-
warelésung jederzeit schnell und zuverlassig beantwor-
ten kénnen. Dann und nur dann ist eine Optimierung des
Materialflusses madglich und erfolgreich. Beide Grund-
funktionen werden in modernen Softwarelésungen abge-
bildet, zum Beispiel mit Factory Material Manager und
WORKS Logistics von ASMPT.

Ein modernes Materialmanagement muss nicht nur Trans-
parenz Uber Bestande herstellen, sondern darlber hinaus
alle relevanten Prozesse mit Materialbezug — also beispiels-
weise Materialeingang, Lagerung, Ein- und Ausbuchen,
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Produktionsplanung, Ristprozesse, Materialversorgung der
produzierenden Linien — effizient unterstiitzen und den Ma-
terialfluss im Takt der Fertigung synchronisieren.

Optimale Ergebnisse werden erreicht, wenn Mitarbeiten-
de an ihren Arbeitsplatzen alle fiir sie relevanten Informa-
tionen zum Materialfluss erhalten — zuverlassig, schnell
und angepasst an die jeweiligen Aufgaben und spezifi-
schen Workflows in der Elektronikfertigung.

Zugespitzt gesagt: Transparenz uber Bestande ist eben
nicht nur im ERP gefordert, sondern ganz besonders in
den Prozessen auf dem Shopfloor, an den Arbeitsplatzen
in und neben der SMT-Fertigung.

EinfuUhrung

»Wir verwalten unsere Bestiande. Wozu braucht mei-
ne Elektronikfertigung eine spezielle Losung fiir das
Materialmanagement?“

Ja sicher, die meisten Elektronikfertiger und Hersteller mit
Elektronikfertigung verfiigen Uber leistungsstarke ERP-,
Materialwirtschafts- und/oder Lagerverwaltungssysteme.
Sie kdénnen Tabellen Uber Bauelementbestande ausge-
ben, ermitteln aus Auftragseingangen und BOMs (Bill of
Material) neue Bedarfe und Bestellauftrage, und sie zei-
gen, welche Produkte in den letzten Monaten gefertigt
wurden. Also alles transparent? Alles im griinen Bereich?

Mitnichten! Materialverwaltung und Materialmanagement
verfolgen zwei sehr unterschiedliche Zielsetzungen: Die
erstgenannten Losungen verwalten und steuern vorran-
gig Besténde und das darin gebundene Kapital. Applika-
tionen fiir das Materialmanagement stellen dagegen die
Optimierung des Materialflusses, die Unterstitzung aller
materialbezogenen Prozesse auf Fertigungsebene und
damit die Wertschdpfung in den Vordergrund.

Der Blick auf die Shopfloor-Ebene, also in die Ferti-
gung, zeigt: In vielen Fallen sind Bauelemente in aus-
reichenden Mengen vorratig, aber oft nicht zum richti-
gen Zeitpunkt an der Linie. Mitarbeitende verbringen
viel Zeit mit der Suche, Inventuren sind aufwendig. Auf-
trage kommen an die Linie, missen dann aber verz6-
gert oder sogar wieder abgeristet werden, weil Bauele-
mente nicht zeitgerecht an der Linie eintreffen. Mit Blick
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auf die langen Transportwege und mehrfachen Ein- und
Ausbuchungen sprechen Praktiker von einem ausge-
pragten ,Materialtourismus*” in der Elektronikfertigung.

Oft lauft der Materialfluss nicht synchron zu den Prozes-
sen in der Fertigung, Material wird zum Engpass. Und
dies in steigendem MaRe, weil die LosgroRen sinken,
die Varianten- und Produktzahl zunimmt. Die Folgen:
Uberhdhte (Angst-)Bestande, (berlange Vorlauf- und
Durchlaufzeiten, vermeidbare Such- und Transportauf-
wande, ProduktivitidtseinbuRen, eine unzureichende
Agilitat der Fertigung.

Nachfolgend mdchten wir Ihnen auf Basis typischer Fra-
gestellungen schrittweise einen Lésungsweg skizzieren.

e Welche Symptome in meiner Fertigung deuten
auf Schwachen im Materialmanagement und
-fluss hin?

e Was leistet ein modernes Materialmanagement?

e Konkret: Welche Optimierungspotenziale eréffnet ein
professionelles, SMT-spezifisches Materialmanage-
ment wie Factory Material Manager fir Prozesse und
Mitarbeitende

e Wie kann eine Applikation, wie WORKS Logistics, den
Materialfluss in der Elektronikfertigung optimieren?

e Welche Faktoren sollte ich bei der ROI-Berechnung
und einer Investitionsentscheidung flr eine Material-
managementldsung einbeziehen?

Das Thema Materialmanagement in der SMT-Fertigung
ist komplex, die Prozesse sind unternehmens- oder an-
wendungsspezifisch. Dieses White Paper kann eine
grundliche Analyse des Materialmanagements und Eva-
luierung von LAsungen nicht ersetzen. Wenn dieser Text
aber fiir das Thema sensibilisiert, einen groben Analyse-
rahmen etabliert und Orientierung in einem zentralen
Thema der modernen, hochflexiblen Elektronikfertigung
gibt, haben wir eine wichtige Aufgabe erfillt: Wir haben
den Blick auf weitere Optimierungspotenziale in Ihrer Fer-
tigung gedffnet.



Welche Symptome in meiner
Fertigung deuten auf Schwachen
im Materialmanagement hin?

Es gibt eine Reihe von Anzeichen, die auf Schwachen im
Materialmanagement hinweisen kénnen. Nachfolgend
haben wir eine Liste solcher Symptome zusammenge-
stellt. Einzelne Symptome kdénnen ihre Ursachen auch in
anderen Schwachstellen haben. Sollten Sie aber mehre-
re der genannten Beobachtungen machen kénnen und
erstrecken sich diese uber verschiedene Bereiche der
Fertigung, so weist dies deutlich auf Schwachen und Op-
timierungspotenziale im Materialmanagement hin.
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Fir eine erste, grobe Einschatzung und Self Assessment
Ihrer Fertigung haben wir fur Sie einen kleinen Fragebo-
gen vorbereitet.

Sollten Sie bei Ihren Antworten vermehrt die dunkelgrau
gekennzeichneten Felder ankreuzen, so sind dies Hin-
weise auf Schwachen im Materialmanagement und einen
wenig agilen Materialfluss.

LAGERVERWALTUNG

Nein/trifft

Jaltrifft zu nicht zu

(Bauelementhauptlager) abgebildet?

In Ihren Systemen ist nur ein Lagerort fiir die Elektronikbauelemente

Aus dem Bauelementhauptlager ausgefasste Bauelemente sind als WIP
(Work in Progress) oder global als ,im Fertigungslager* deklariert?

Bauelemente, die sich im Fertigungsbereich befinden, kénnen exakt lokalisiert
werden (z. B. ,an Linie 3/Automat 4 geristet”, ,im Vorristbereich® etc.)?

Bauelemente missen nach jedem Auftrag zunachst wieder in das Bauelementhauptlager
eingebucht werden, um fiir weitere Auftrage als verfligbar zu erscheinen?

Bauelemente automatisch gesperrt?

Bei Uberschreitung von MSD-Offenzeiten werden die betreffenden

Bauelemente werden nach dem FiFo-Prinzip
(First-in/First-out) ausgefasst?

Den Verbrauch von Bauelementen kalkuliert Ihr System, in dem es die Zahl der produzierten
Baugruppen mit den Angaben der Stiickliste multipliziert (ggf. zzgl. Sicherheitsaufschlagen)?

Ihr System erfasst den Materialverbrauch exakt durch
die Ubernahme von Maschinendaten?

Angebrochene Bauelementrollen diirfen aus Systemgriinden
nicht ins Hauptlager zuriickgelagert/-gebucht werden?

BAUTEIL/GEBINDEKENNZEICHNUNG

Nein/trifft

Jaltrifft zu nicht zu

Bauelemente werden nur typen- oder chargenbezogen
erfasst und gekennzeichnet?

und mit einer UID (Unique ID) gekennzeichnet?

Jedes Bauelementgebinde wird beim Wareneingang getrennt erfasst

Kennzeichnungen auf den Bauelementgebinden sind
maschinenlesbar (Barcode, Datamatrix o. 4.)?
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PROZESSUNTERSTUTZUNG

LAGER

Lager und Fertigung arbeiten mit gedruckten Listen fir
die Kommissionierung (Sticklisten) etc.?

Jaltrifft zu

Nein/trifft
nicht zu

Picklisten sind automatisch wegeoptimiert?

Automatisierte Lagersysteme (Kardex etc.) oder Material Tower werden isoliert
gesteuert, Abrufe von Materialien miissen manuell eingegeben werden?

Sie fuhren klassische Inventuren durch, um die realen Bestande regelmaRig
mit den im System erfassten Soll-Bestanden abzugleichen?

Materialbedarfslisten werden automatisch generiert?

Ihre Mitarbeitenden im Lager werden mit Vorlauf Gber erforderliche
Materialbereitstellungen informiert?

Diese Vorinformationen erfolgen nicht auf Basis der Planung,
sondern des tatsachlichen Produktionsfortschritts?

FERTIGUNGSPLANUNG

Ihre Materialverfugbarkeitsplanung fur die SMT-Fertigung basiert auf globalen, nicht auf gebinde-
basierten Bestandszahlen? (z. B. 10 000 Bauelemente A, aber nicht 2 Gebinde mit 6 000 bzw. 4 000 Bauelementen A)

Ihre Planung lastet Auftrage ein, die dann
aber nicht komplett materialgedeckt sind?

BEDIENPERSONAL

Ihr Bedienpersonal wird proaktiv/mit Vorlauf und gezielt auf ein
erforderliches Nachfiillen einzelner Férderer hingewiesen?

Werden lhre Mitarbeitenden proaktiv dariiber informiert, dass eine
neue Ristung im Offline-Bereich vorbereitet werden muss?

Es kommt &fter zu Linienstillstanden, weil Material nicht
rechtzeitig an der Linie bereitgestellt wurde?

Ihr Bedienpersonal kann erkennen, ob der Bauelementbestand einer Bauelementrolle noch fiir den
laufenden Auftrag ausreicht oder ob vor Auftragsende noch nachgefiillt werden muss?

Nachfillmaterialien miissen manuell vom
Bedienpersonal angefordert werden?

Die Maschinen schicken Auftrage fiir Nachfiillmaterialien automatisiert/eigenstandig
und mit Vorlauf an die Materialausgabe?

Geplante Auftrdge missen 6fter ungeplant und vor kompletter Abarbeitung
abgebrochen werden, weil Material unvorhergesehen fehit?

Die Maschine stoppt mit Fehlermeldung,
wenn falsches Material gerustet wird?

Offenzeiten von MSD-Bauelementen werden automatisch erfasst, bei Uberschreitung
lassen sich diese nicht riisten bzw. die Maschine stoppt?

VORRUSTUNG

Wissen Sie, welche Forderer und Rollen fir die
kommenden Setups verwendet werden kénnen?

Haben Sie die Mdglichkeit, Forderer und Rollen im Offline-Bereich
zur weiteren Verwendung vorzuhalten?

Kdénnen Sie geristete Forderer als
Pick-to-Light-System verwenden?

Arbeiten Sie mit flexiblen Rustkonzepten?
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PROZESSUNTERSTUTZUNG

VORRUSTUNG

Bendtigte Bauelemente kdnnen mit der bestehenden
Loésung in der ganzen Fertigung lokalisiert werden?

Jaltrifft zu Nginltriff‘t
nicht zu

Ausgefasste Materialien stapeln sich in der Vorriistung, weil der Auftrag
entgegen der Planung noch nicht komplett materialgedeckt ist?
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Was leistet ein modernes
Materialmanagement?

ERP- und Materialwirtschaftssysteme bieten eine bestands-
orientierte Sicht auf Materialien und Bauelemente. Pointiert
ausgedriickt: Die Unterstlitzung dieser Systeme endet im
Lager — also ,vor* der Fertigungsebene (Shopfloor).

Erkennbar wird dies an mehreren Punkten:
Die Fertigung ist ein Lagerort

In vielen ERP-Systemen wird die gesamte Fertigung als
ein einziger Lagerort angelegt. Es wird nicht zwischen
Bereichen wie Shopfloor, Lager, Linien oder Vorrlstberei-
chen unterschieden. Aus dem Bauelementhauptlager
ausgefasste Bauelemente sind nur als ,in der Fertigung/
im Produktionslager” oder als ,WIP“ (Work in Progress)
gefuhrt. Eine exakte Lokalisierung von Bauelementen in
der Fertigung — also z. B. ,geristet an Linie 4“ — ist damit
nicht oder nur in sehr engen Grenzen maoglich.

Fertigungsrelevante Informationen
zu den Bestdnden fehlen

Die meisten ERP- und Warenwirtschaftssysteme erfas-
sen Bauelemente nur global. Es ist somit nur ersichtlich,
dass eine bestimmte Zahl von Bauelementen eines Mate-
rials im Lager erfasst sind — fertigungsrelevante Informa-
tionen wie die Verteilung der Bauelemente auf Gebinde,
MSD-Offenzeiten etc. werden nicht oder nur sehr unzu-
reichend erfasst.

Keine Vernetzung auf Fertigungsebene

Es gibt keine datentechnische Vernetzung mit Systemen
und Prozessen auf Fertigungsebene. So lassen sich in
aller Regel weder automatisierte Lagersysteme steuern
noch werden Daten Uber den tatsachlichen Materialver-
brauch an den Maschinen erhoben. Der Verbrauch an
Materialien in der Fertigung wird errechnet (Anzahl der
Produkte x in der BoM erfasste Bauelemente + Sicher-
heitsaufschlag) und nicht wirklich an den Maschinen fest-
gestellt. Die fehlende Vernetzung erzeugt zwangslaufig
Abweichungen zwischen Soll- und Ist-Bestanden, fiihrt zu
fehlerhaften Planungen und Linienstopps, macht aufwen-
dige Inventuren erforderlich.
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Keine Prozessunterstutzung
in der Fertigung

Eine optimierte Fertigung ist ein komplexes System ein-
zelner Prozesse, die im Takt der Fertigung synchronisiert
werden mussen: Verflgbarkeitsprifung, Feinplanung,
Gruppierung und Verteilung von Fertigungsauftragen,
piinktliche Bereitstellung von Material aus dem Lager,
Produktwechsel, Ristprozesse, Rustverifizierung, Nach-
schubabrufe, das Nachfiillen von Material an den Linien
etc. ERP- und Warenwirtschaftssysteme unterstiitzen
Mitarbeitende bei diesen Aufgaben in der Fertigung nicht
oder nur sehr unzureichend.

Keine Materialflussoptimierung

Der Materialtourismus in der Fertigung ist in den meisten
Fallen recht hoch. Den Mitarbeitenden fehlt die Informa-
tion, ob das Material in den kommenden Ristvorgangen
bendtigt wird. Wenn die Produktion abgeschlossen ist,
wird das gesamte Material im Hauptlager eingelagert,
auch wenn einige Bauelemente kurzfristig wieder in Fol-
geauftragen bendétigt werden. Informationen dariber, wel-
ches Nachschubmaterial zu welchem Zeitpunkt fir die
Versorgung der Linien benétigt wird, liegen der Produkti-
on nicht vor.

Keine SMT-spezifischen Funktionalitdten

Die SMT-Fertigung weist einige Besonderheiten auf, die in
ERP-Systemen nicht oder nur sehr aufwendig abgebildet
werden konnen. Ein einfaches Beispiel: MSD-Bauelemen-
te, die Erfassung der Offenzeiten und eine zuverlassige
Sperrung von Bauelementen bei Zeitliberschreitungen.

Datenintegration statt Abhaklisten: Umfassende Vernetzung
schafft die Grundlage fiir Prozessoptimierungen.



Materialmanagement: Bindeglied
zwischen ERP und Shopfloor -
inklusive Prozessunterstitzung

Genau an diesen Schwachstellen setzen moderne Mate-
rialmanagementlésungen wie Factory Material Manager
an. Sie erganzen die Ubergeordneten ERP-Systeme und
schaffen die Verbindung zu den Fertigungsprozessen auf
Shopfloor-Ebene. Elektronikfertiger, die zuverlassiger, ef-
fizienter und flexibler produzieren wollen, finden hier die
dringend erforderliche Prozessunterstitzung.

Betrachten wir Materialmanagementlésungen aus Sicht
der IT-Infrastruktur, und damit aus der ,Vogelperspekti-
ve“, so werden die allgemeinen Vorteile schnell sichtbar.

Verbindung von Shopfloor/
Fertigungsebene mit ERP und anderen
tibergeordneten IT-Systemen

Materialmanagementlésungen wie Factory Material Mana-
ger erganzen ERP-Systeme. Stammdaten, Materialbestel-
lungen, Auftragserfassung — fir alle diese Themen bleibt
das ERP das datenfiihrende System. Materialmanage-
mentlésungen bernehmen diese Daten, reichern sie mit
fertigungsrelevanten, SMT-spezifischen Informationen an
und schaffen so die Basis fir eine Prozessunterstiitzung in
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der SMT-Fertigung. ERP- und Materialmanagementlésung
sind somit keine alternativen Systeme, sondern erganzen
sich. Factory Material Manager verfligt daher iber Schnitt-
stellen, die eine komfortable Datenanbindung an ERP- und
andere Ubergeordnete IT-Systeme erlauben.

Vernetzung und automatisierter
Datenaustausch auf der
Fertigungsebene

Um den Materialfluss in der Fertigung steuern zu kon-
nen, vernetzen Materialmanagementlésungen die ver-
schiedenen Systeme der Fertigungsebene. Bei Factory
Material Manager geht diese Vernetzung extrem weit:
Es werden nicht nur die Bestiickautomaten inklusive
Fullstands- und Splice-Kontrolle und alle relevanten
Applikationen der WORKS Software Suite fiir Planning,
Logistics, Preparation und Operations miteinander ver-
koppelt. Zuséatzlich Gbernimmt Factory Material Mana-
ger die Steuerung von automatischen Lagersystemen
wie Kardex, Haenel oder den Material Tower von
ASMPT, erfasst Offenzeiten von MSD-Bauelementen,
erlaubt den Ausdruck von maschinenlesbaren Etiket-
ten/Labels auf Druckern im Wareneingang, erfasst Da-
ten aller mobilen und stationaren Scanner-Stationen
und steuert die Datenausgabe auf Endgeraten wie Ta-
blets, Handhelds etc.

ERP-System
Material-
annahme
Factory
Material
Manager
SMD-Lift,
Paternoster,
Shuttle

SMD-Regal &
SMD Material Tower

Active Feeder Pool &
Vorriistbereich

SMD-Bestiicklinien

MSD-Verwaltung

Zentrales Materialmanagement: Optimierung der Materialfiiisse in der SMD-Produktion

Automatisierte Materialflussoptimierung | 7



White Paper | Alexander Nitzsche

Unterstutzung SMT-spezifischer Workflows
durch Automatisierung und prozess- und
arbeitsplatzorientierte Sichten auf den
Materialfluss

Die oben beschriebene, umfassende Vernetzung der Fer-
tigungsebene ist die Basis, um Fertigungsprozesse ge-
zielt unterstitzen zu kénnen. Dafir stellen Materialma-
nagementlésungen wie Factory Material Manager work-
flow- und arbeitsplatzorientierte Funktionalitaten und An-
sichten zur Verfligung — zusatzlich lassen sich Prozesse
automatisieren. Ein erster Effekt: Die gesamte Kommuni-
kation und Prozesssteuerung auf Fertigungsebene kann
papierlos erfolgen, Scan-Prozesse ersetzen das ,Abha-
ken® auf Check- und Materiallisten. Das vermeidet Fehler
und erleichtert die Synchronisierung von Prozessen.

Die einfachsten Beispiele: wegeoptimierte Picklisten auf
dem PDA, automatisierte und zeitgerechte Datenubertra-
gung von der Planung an Arbeitsplatze im Lager, den
Ristbereichen und den Linien, das automatische Sperren
von Bestiickvorgangen bei der Uberschreitung von MSD-
Offenzeiten oder spezielle Suchmasken fiir die schnelle
Lokalisierung von Bauelementen in der Fertigung.

Gebindeketten - oft unterschatzt

Ein gewohntes Bild in der SMT-Fertigung: das An-
splicen einer Bauelementrolle. Datentechnisch birgt
dieser kleine Routinehandgriff aber grolRe Komplexi-
tat, die von klassischen ERP- und Materialmanage-
mentsystemen oftmals nicht abgebildet wird.

Im Zusammenspiel mit Bestlickautomaten und intelli-
genten SIPLACE Smart Feedern verbindet Factory
Material Manager die miteinander verbundenen Bau-
elementrollen zu sogenannten Gebindeketten — das
heilt: Jedes Ansplicen wird transparent nachgefiihrt.
Das gilt auch, wenn nur kleine Reste — ,Schnipsel” —
von Bauelementrollen verkettet werden. Uber Splice-
Detektoren kann zudem exakt erfasst werden, wann
der Ubergang zwischen Bauelementen aus verschie-
denen Gebinden stattfindet.

Diese exakte Verfolgung hat in vielen Prozessen gro-
e Bedeutung: Traceability, exakte Bestandsverwal-
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Fazit: Factory Material Manager ist das erste System, das
eine umfassende, papierlose Transparenz der Material-
flussdaten auf der gesamten Produktionsebene bietet.

Die ideale Ergadnzung zur Echtzeitbestandsverwaltung
mit Factory Material Manager ist die Applikation WORKS
Logistics zur Materialflussoptimierung. lhre beiden Haupt-
aufgaben sind die fakten- und zeitscheibenbasierte Mate-
rialnachfiihrung wahrend der Auftragsabarbeitung sowie
die auftragsiibergreifende Optimierung der Materialzwi-
schenlagerung, die unnétige Ein- und Auslagerungen ver-
meidet.

Zeitscheibenbasierte Bedarfsprognose

Eine zentrale Aufgabe von WORKS Logistics ist die Ma-
terialbedarfsabschatzung: Die Software analysiert konti-
nuierlich den aktuellen Produktionsfortschritt- und die
Verbrauchsdaten und erstellt daraus eine zeitscheiben-
basierte Prognose, welches Material in welcher Menge zu
welchem Zeitpunkt an der Linie bendtigt wird. Sie kann
aber auch prifen, ob ein MSD ablauft und gegebenenfalls
Ersatz bestellen.

tung, Haltbarkeitsdaten oder bei der Nachverfolgung
von MSD-Offenzeiten. Aktuell ist Factory Material Ma-
nager das einzige Materialmanagement-System, das
diesen SMT-spezifischen Arbeitsschritt so exakt und
inklusive Error-Handling/Korrekturen beim Ansplicen
nachbilden kann.

In vielen anderen Softwarel6sungen wird ein Anspli-
cen dagegen ,untersagt‘. Um die datentechnische
Abbildung eines Rollenwechsels zu erreichen, muss
der Operator die Forderer leerlaufen lassen und darf
erst dann die neue Rolle rusten und scannen. Kurz-
um: Die Schwachen in der Software erhéhen das Ri-
siko unproduktiver Stillstandszeiten — oder machen
eine genaue Materialverwaltung unmdéglich. In ande-
ren Systemen — beispielsweise im ERP-Bereich —
sind ,Folgefehler® wie eine mangelhafte Verfolgung
von MSD-Offenzeiten oder Bestandsabweichungen
die Konsequenz.
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Factory Material Manager

:
I

A
sy

L Material- AREED De.mand Dynamische
Calculation Bedarfs-
bedarf
anpassung

WORKS Logistics

O,

-

/
N

Operator holt selbst oder erhalt via
AMR das Nachfill-Material

Material Demand Calculation auf einen Blick: Das vernetzte Regelsystem vereinfacht die Abléufe an der Linie und schafft Transparenz in der internen Logistik.
Es kann sogar die Zwischenlagerung an der Linie (iberfliissig machen, indem es die Materialien aus dem Lager direkt an den Operator tibergibt.

Diese Informationen werden als Materialbedarfsliste an den
Factory Material Manager libergeben, der daraus in Korre-
lation mit der voraussichtlichen Wiederbeschaffungszeit
Versorgungsauftrage an Zentral- und Zwischenlager sowie
Transportauftrage generiert. Im Zusammenspiel der beiden
Programme lasst sich so eine automatisierte Just-in-Time-
Intralogistik aufbauen, die das 4R-Prinzip konsequent um-
setzt: das richtige Material in der richtigen Menge am richti-
gen Ort zur richtigen Zeit.

Faktenbasierte Planung

Die Funktion Material Demand Calculation von WORKS
Logistics basiert auf der Produktionsplanung mit der
Funktion Material Flow Optimizer von WORKS Logistics.
Nach der Planerstellung und Freigabe der Produktions-
auftrdge berechnet Material Demand Calculation den
Materialbedarf und den Zeitbedarf fir die Auslagerung
und Rustvorbereitung.

Diese Parameter werden dann zeitgesteuert an WORKS
Preparation fiir die Ristaufgaben und an SIPLACE Line
Control fir die automatische Aktualisierung der Produkti-
onsplane und den Download an die Linie (ibergeben.

Material Demand Calculation analysiert kontinuierlich den
Materialverbrauch, die Zykluszeiten und den Produktions-
fortschritt an der Linie und berticksichtigt dabei besondere
Ereignisse wie GbermaRigen Ausschuss, ungeplante War-
tungsarbeiten und vieles mehr. Sie liefert dann an Factory
Material Manager die entsprechenden Materialanforderun-
gen zur Beschaffung der benétigten Komponenten in der
jeweiligen Zeitscheibe.

Dynamische Materialflusssteuerung
In herkdbmmlichen Arbeitsablaufen wird der Materialbedarf

vor Beginn der Produktion berechnet und die daraus resul-
tierenden Materialmengen fiir den gesamten Produktions-
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zyklus verwendet. Dadurch kénnen die berechneten und
die tatsachlichen Materialverbrauchszahlen im Laufe der
Zeit immer weiter auseinanderklaffen. WORKS Logistics
hingegen berechnet den Materialbedarf kontinuierlich neu.
Die sonst statische Materialplanung und -versorgung wird
so zu einem zeitbasierten Regelkreis, der den Materialbe-
darf dynamisch berechnet und sogar nichtlineare Bedarfe
beim Risten und Abristen sowie andere Stérungen kom-
pensiert.

Optimierte Raumnutzung an der Linie

Reichliche Materialvorrate entlang der Linie mégen auf den
ersten Blick beruhigend wirken, aber sie schaffen mehr Pro-
bleme als sie l16sen. Denn der Platz in der Fertigung ist
knapp und teuer. Deshalb konstruiert ASMPT seine Ma-
schinen so, dass sie auf kleinstem Raum maximale Leis-
tung erbringen. Dieser Vorteil wird jedoch schnell zunichte
gemacht, wenn aufgrund mangelnder Informationen Gber
den tatsachlichen Bedarf zu viel Material an der Linie ge-
halten werden muss. Bei mehreren Linien verscharft sich
das Problem noch, und es kann schnell zu Engpassen in
der Fabrikhalle kommen. Wenn Sie jedoch die Funktion
Material Demand Calculation von WORKS Logistics zur
Planung Ihres Materialnachschubs nutzen, missen Sie kei-
ne Notbestdnde mehr an der Linie vorhalten und kénnen

Ihre Produktionsflachen fiir das Wesentliche freihalten,
zum Beispiel fur zusatzliche Bestlickungslésungen, Spezi-
almaschinen oder die Autonomous Mobile Robot (AMR)-
Flotten, die ein wesentlicher Automatisierungsbaustein in
der intelligenten Fertigung sind.

Entlastung fur Mitarbeitende

Fabrikmitarbeitende sind an vielen Prozessen beteiligt und
muissen wahre Multitasking-Genies sein, um den Produkti-
onsprozess jederzeit unter Kontrolle zu haben. WORKS
Logistics hingegen weil} immer genau, was wo und in wel-
cher Menge bendtigt wird — kein Bauelement wird verges-
sen, falsch oder zu spat bestellt.

Mit Hilfe von Material Demand Calculation informieren An-
wendungen wie WORKS Operations die Mitarbeitenden an
der Linie automatisch tiber Monitore und mobile Gerate (Ta-
blets, Smartphones, Smartwatches oder Smart Glasses)
Uber anstehende Aufgaben. So miissen sie sich nicht mehr
darum kiimmern, wo und wie sie die notwendigen Informa-
tionen Uber anstehende Materiallieferungen erhalten. Die
Optimierung der Materialfliisse spart zudem Zeit fir unnéti-
ge Materialtransporte. Knappe und teure Fachkrafte kon-
nen sich nun auf ihre wertschdopfenden Hauptaufgaben
konzentrieren und wesentlich effizienter eingesetzt werden.

Bedarfsgerechte innerbetriebliche Logistik: Material Demand Calculation verbindet
kontinuierlich Plan- und Ist-Daten, um Abrufe und Transportauftrdge zu generieren.
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Immer aktuell und belastbar

Die statische Materialflussplanung funktioniert nur so lan-
ge, bis das erste unvorhergesehene Ereignis eintritt. St6-
rungen, zum Beispiel durch ungeplante Wartungsunter-
brechungen, falsch geliefertes Material usw., erfordern
eine manuelle Korrektur oder eine vollig neue Planung.
Der dynamische Prozess von Material Demand Calcula-
tion hingegen erkennt Abweichungen vom Soll automa-
tisch und steuert sofort gegen, bevor die Maschine zum
Stillstand kommt.

Flexible Berechnungsintervalle

Da jedes herzustellende Produkt anders ist und individu-
elle Anforderungen an Produktionsprozesse und Materia-
lien stellt, kdnnen auch die Langen der Intervalle, anhand
derer Material Demand Calculation die Situation sténdig
neu berechnet und entsprechend Material anfordert, indi-
viduell festgelegt werden. Einzige Voraussetzung: Jedes
Intervall muss lang genug sein, um das Material fir das
folgende Intervall im definierten Zeitraum bereitzustellen.
Die Software Ubertragt nicht den Materialbedarf fur die
gesamte Produktion an die beteiligten Materialwirt-
schaftssysteme, sondern nur den Bedarf fir die nachsten
beiden Intervalle.

White Paper | Alexander Nitzsche

Die Lange des Intervalls wirkt sich auf die Steuerung der
Prozesse durch Material Demand Calculation aus: lange
Intervalle fiihren zu gréReren Materialbestanden an der
Linie. Dies erhoht zwar die Widerstandsfahigkeit gegen-
Uber Versorgungsunterbrechungen, erfordert aber auch
grolRere Pufferkapazitaten. Kurzere Intervalle beliefern
die Linie eher nach dem Just-in-Time-Prinzip, was zu we-
niger Material in der Linie fihrt, aber die Anforderungen
an die Lieferkontinuitat erhéht.

Die Planung fiir das aktuelle und das nachste Intervall
kann nur mit Einschrankungen geandert werden, da die-
se bereits in Bearbeitung sind. Die Plane fiir das folgen-
de Intervall kénnen jedoch jederzeit geandert werden
und werden von Material Demand Calculation akzeptiert
und mit den entsprechenden Abrufvorbereitungsaufga-
ben ausgefiihrt. Auf diese Weise bleibt das System je-
derzeit flexibel und kann sofort auf veranderte Situatio-
nen reagieren.

Job1/Q 100 Job2 /Q 50

Job3/Q 250

Job4 /Q 50

t1 t2 t3 t4 t5

I Job5/Q 1000

t7 t8 t9 t10

Beispiel fiir einen intervallbasierten Prozess: Material Demand Calculation ermittelt den aktuellen Materialbestand der Linie zum Zeitpunkt t3 und berechnet
den erwarteten Materialbedarf der Linie zwischen den Zeitpunkten t3 und t5 auf der Grundlage der im WORKS Logistics hinterlegten Planung. Aus der
Differenz zwischen Bestand und Bedarf ergibt sich die Materialmenge, die aus dem Lager angefordert wird.
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Active Feeder Rack: Hier sind gertistete Férderer zwischengelagert, die bald wieder benétigt werden.
Anhand der LED-Signale sehen Mitarbeitende sofort, welche Feeder fiir die ndchste Riistung bendtigt

werden. Ebenso wird die Zielspur der neuen Riistung angezeigt.

Auftragsiibergreifende Optimierung

Eine moderne Materialflussoptimierung betrachtet aber
nicht nur den einzelnen Produktionsauftrag. Sonst kénnte
es passieren, dass nach dessen Fertigstellung Material fir
das nachste Produkt abgeristet und eingelagert wird —und
nur wenige Minuten spater den umgekehrten Weg nimmt.

12 | Automatisierte Materialflussoptimierung

Daher prift WORKS Logistics nach jedem Abschluss
eines Produktionsauftrags, ob das noch auf der Maschi-
ne befindliche Material in den nachsten Tagen fur weite-
re Auftrdge bendétigt wird. Ist dies der Fall, verbleibt es in
der Rustvorbereitung. Operator an der Linie erhalten
von der Software klare Arbeitsauftrage: Rot blinkende
Forderer sind abzuristen und das Material zuriickzula-
gern. Ein grinfarbenes Signal bedeutet: Der gerustete
Forderer wird im Active Feeder Rack fir die nachsten
Ristungen liniennah bereitgehalten.
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Factory Material Manager

L Material-

WORKS Logistics

Material Demand

: Dynamische
bedarf Calculation Bedarfs-
anpassung
Material Re-use
~ o0
&
Automatische Organisation OQDU a0
der Zwischenlagerung von
Material im Vorristbereich DO.DQ
\Q0%
Aa)
Y

Material Re-use vermeidet liberfliissige Ein- und Auslagerungen: Die Funktion von WORKS Logistics priift, ob abgertistetes Material bald wieder fiir weitere
Auftrédge gebraucht wird. Ist dies der Fall, werden die Bauelementrollen liniennah im Vorriistbereich zwischengelagert. Das vermeidet unnétige Transporte.
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Welche Optimierungspotenziale
eroffnet ein intelligentes, SMT-
spezifisches Materialmanagement
fur Prozesse und Arbeitsplatze?

Im vorhergehenden Kapitel wurden die Funktionalitéaten
und Vorteile eines IT-gestlitzten Materialmanagements
auf allgemeiner Ebene erlautert. Um diese flir Mitarbei-
tende noch konkreter zu machen, werden nachfolgend
Prozessverbesserungen in der Fertigung dargestellt, die
sich mit Factory Material Manager und WORKS Logistics
realisieren und unterstiitzen lassen.

In einer Vorher-Nachher-Betrachtung wird vereinfacht er-
lautert, wie sich die Prozesse mit dem Einsatz des intelli-
genten und leistungsfahigen Software-Duos optimieren
lassen und welche Effekte dies fiir wichtige Faktoren wie
Produktivitat, Flexibilitdt, Prozesssicherheit/Zuverlassig-
keit/Qualitat sowie Zeit- und Kostenaufwéande hat.

Diese Liste von Beispielen ist naturgemal® weder voll-
standig noch auf jede Fertigung Gibertragbar. Je nach Rei-
fegrad der einzelnen Elektronikfertigung kdnnen die aktu-
ellen Prozesse etwas anders aussehen und die Optimie-
rungspotenziale unterschiedlich ausfallen.

Sowohl Factory Material Manager als auch WORKS
Logistics sind daruber hinaus modular aufgebaut. So
kann das System schrittweise aufgebaut werden oder
es lassen sich in bestimmten Bereichen vorhandene
Systeme nutzen.

Wichtig fur die Bewertung dabei: Mit Factory Material Ma-
nager und WORKS Logistics erreichte Optimierungen
summieren sich Uber die gesamte Fertigung, hier gilt dann
das Sinnbild: eins plus eins ist deutlich mehr als zwei.

Material

] Management
Material

Demand

Factory Material Manager

Bildet die Grundlage fir alle weiteren Material-
flussoptimierungen mit hochgenauen
Verbrauchs- und Bestandsdaten.

Material
Preparation

Triggering of
Operators & Robots

Change

over _
Production

WORKS Logistics

Immer das richtige Material in der richtigen
Menge zur richtigen Zeit am richtigen Ort

* Fine Planning
* Material Re-use
» Material Demand Calculation

Die Optimierung des nahtlosen, automatisierten Materialflusses ist eine der Kernkomponenten des Konzeptes der intelligenten Fertigung von ASMPT. Dabei
arbeiten zwei Softwarel6sungen Hand in Hand, um durch intelligente Bestandsaufnahme, Planung und Materialanforderung die maximale Leistung aus den
vorhandenen Produktionsanlagen herauszuholen. Factory Material Manager hat jederzeit den Uberblick iiber den Materialbestand. WORKS Logistics
generiert aus jedem Produktionsauftrag optimierte Materialanforderungen und Riistauftrdge, sorgt in Echtzeit fiir bedarfsgerechten Nachschub an der Linie.
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Planung

Materialverfugbarkeitsprifung
in der Feinplanung

Vorher:

In den Systemen sind Daten Uber Gesamtbestéande, nicht
aber Uber deren Verteilung auf einzelne Gebinde verflg-
bar. Hinzu kommt, dass Restmengen bei Wiedereinlage-
rungen lediglich aus Stiickzahl und BOM vorhergehender
Auftrage kalkuliert werden. Immer wieder werden daher
Auftrage eingeplant und in die Fertigung Ubertragen, die
zum geplanten Zeitpunkt nicht vollstdndig materialge-
deckt sind — z. B. weil die Gesamtmenge der Bauelemen-
te zwar insgesamt verfligbar, diese aber ungulnstig auf
Gebinde verteilt ist oder weil die im System hinterlegten
Restmengen nicht stimmen.

Mit Factory Material Manager und WORKS Planning:

Sie erhalten 100-prozentige Transparenz Uber alle SMT-
Rollen in lhrer Fertigung. Mit Hilfe der UID prift WORKS
Planning die Materialverfiigbarkeit anhand der Gesamt-
menge und der Verteilung dieser Menge auf eine Reihe
von Rollen. Restmengen werden nicht kalkuliert, sondern
Uber Schnittstellen direkt und exakt (inkl. realer Abwurfe)
aus den Bestlckautomaten entnommen. Die initial von
WORKS Planning erstellte Grobplanung wird anschlie-
Rend an WORKS Logistics weitergegeben, damit diese
entsprechend der realen Gegebenheiten auf dem Shop-
floor in eine prazise Feinplanung tberfuhrt werden kann.

Effekte:

e Mehr Sicherheit und Transparenz in der Planung

e Produktionsunterbrechungen, unnétige Ristungen
und Linienstopps aufgrund von fehlenden Bauele-
menten werden weitestgehend eliminiert

e Anstieg der Produktivitdt und Linienauslastung

e Hohere Liefertermintreue

White Paper | Alexander Nitzsche

Einplanen von unvorhergesehenen
Auftragen (Eilauftragen)

Vorher:

Das Einsteuern von Eilauftragen ist mit hohen Aufwanden
und Risiken verbunden. Planungsumstellungen erfordern
enormen Kommunikationsaufwand in der gesamten Ferti-
gung. Listen miissen neu gedruckt und die Einzelauftrage
an den Arbeitsplatzen neu sortiert werden. Trotz des be-
triebenen Aufwands fiihren Liicken in der Kommunikation
zu Linienstopps, weil einzelne Prozesse im Lager, in der
Ristung oder an der Linie nicht schnell genug synchroni-
siert werden konnten. Dringend benétigte Materialien sind
zwar vorhanden, kdnnen aber nicht rechtzeitig in der Ferti-
gung lokalisiert werden. Aufgrund dieser negativen Erfah-
rung wird oft mit langen Vorlaufen geplant und entspre-
chende Planungszeitrdume als verbindlich ,verriegelt®.

Mit WOKRS Logistics:

Plananderungen, beispielsweise Eilauftrage, werden bei
Bedarf umgehend an alle beteiligten Arbeitsplatze tber-
tragen, auf den Tablets, Handhelds oder stationéren Sys-
temen automatisiert und zuverlassig in die neue Sequenz
gebracht. Schon in der Planung ist erkennbar, welcher
Vorlauf beispielsweise fir die Materialbereitstellung be-
nétigt wird. Ristreihenfolgen werden automatisch umge-
stellt. Die positiven Erfahrungen mit gelungenen Eilauf-
tragen fiihren zu einer kundenorientierteren Offnung der
Planungszeitrdume.

Effekte:

e Deutlich steigende Flexibilitdt gegeniber
kurzfristigen Plananderungen

e Automatisierte Meldungen an Lager, Offline-Bereich
und Produktionslinie; deutlich weniger Kommunika-
tionsaufwand, bei héherer Planungssicherheit

e Benachrichtigung des Offline-Bereichs uber eine neue
Folge von Auftragen, die vorbereitet werden sollen
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Lager
Einlagerung in automatische Lagersysteme
Vorher:

Eingehende Bauelemente werden nach Material-ID sor-
tiert in automatisierten Lagersystemen (Kardex, Hanel
etc.) gelagert. Die Zuteilung der Lagerplatze erfolgt dabei
durch die proprietédren Steuerung dieser Systeme, fur
Bauelemente desselben Materials eines Typs wird meist
ein dedizierter Lagerort (Regalfach) genutzt. Alle Bewe-
gungen muissen manuell durch das Bedienpersonal uber
ein Lagersystem-Terminal ausgeflihrt werden. Es gibt kei-
ne echte Transparenz Uber Besténde, da die Mengen auf
den einzelnen Bauelementrollen unbekannt sind.

Mit Factory Material Manager:

Uber die UID und die Kommunikation der Lagersysteme
mit Factory Material Manager ist eine sogenannte ,chao-
tische* Lagerhaltung mdglich. Operator kénnen die Rol-
len einfach der Reihe nach in die Facher legen. Dies gilt
selbstverstandlich nicht nur bei der Einlagerung neu er-
fasster Bauelemente, sondern auch bei der Einlagerung
von Material, das aus der Fertigung zuriickkommt.

Effekte:

e Deutliche einfachere und schnellere
Ein-/Auslagerung

e Deutlich effizientere Raumnutzung
in den Regalsystemen

e Einsparung von Stellflache

e Bestandstiberblick, da die Mengen auf
jeder einzelnen Rolle bekannt sind

Softwareunterstiitzte Materialentnahme: Mitarbeitende erhalten von Factory Material Manager wegoptimierte
Picklisten auf ihr Handheld und quittieren die Auslagerung durch das Scannen der UID.
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Entnahme von Material fiir
Bestlickauftrage

Vorher:

Aus der Planung wird auf Basis der Fertigungsauftrage
der Materialbedarf ermittelt. Mitarbeitende im Lager nut-
zen ausgedruckte Listen, bearbeiten diese meist der Rei-
henfolge nach und haken die einzelnen Positionen bei
der Bereitstellung ab. In die Steuerungen der automati-
schen Lagersysteme mussen die Bauelementnummern
dabei manuell eingegeben werden, damit das Lagersys-
tem die entsprechende Position anfahrt. Der Mitarbeiten-
de ist angewiesen, aus den im Lagerfach befindlichen
Bauelementrollen die passende Rolle (Menge, Datum
wg. FiFo) zu entnehmen.

Mit Factory Material Manager:

Die Software informiert die Mitarbeitenden im Lager mit
ausreichend zeitlichem Vorlauf und in einer mit dem tat-
sachlichen Fertigungsverlauf synchronisierten Reihen-
folge Uber anstehende Materialbereitstellungen. Den Mit-
arbeitenden im Lager werden dazu auf ihren Handhelds
wegeoptimierte Picklisten zur Verfliigung gestellt, das Ab-
haken der Position erfolgt durch Scannen der UID. Das
System stellt dabei sicher, dass nur eine Bauelementrol-
le mit ausreichender Restmenge und nach dem FiFo-
Prinzip ausgelagert wird. Automatische Lagersysteme
werden von Factory Material Manager gesteuert und fah-
ren ohne zuséatzliche manuelle Eingaben an die entspre-
chende Position.

Effekte:

e Ristbezogenes Auslagern von Material
e Reduzierter Sortieraufwand bei den Rollen im
Offline-Bereich, da das Material Tisch fir Tisch
aus dem Lager enthommen wird
e Automatisierte, fertigungssynchrone Information
Uber Materialbereitstellungen
Scannen von Rollen erhdht die Prozesssicherheit
Kurzere Wege und Zeiten bei der Materialbereitstellung
Papierlose Kommunikation mit Handhelds/Tablets etc.
Deutlich schnellere Ausgabe an automatisierten
Lagersystemen
e Eliminierung zeitraubender und fehleranfalliger
manueller Prozesse
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Inventur
Vorher:

Um die Abweichungen zwischen kalkulierten Soll- und Ist-
Bestanden im Bauelementhauptlager nicht zu grol3 wer-
den zu lassen und die dadurch verursachten Planungs-
fehler zu minimieren, missen systematisch umfassende
Inventuren eingeplant werden — mit entsprechendem
Zeit- und Kostenaufwand.

Mit Factory Material Manager:

Uber Schnittstellen zu den Bestiickautomaten (u. a. mit
Splice-Sensoren) erfasst Factory Material Manager den
Materialverbrauch aller Bauelemente sehr genau. Das er-
laubt es Elektronikfertigern, zu Modellen einer permanen-
ten, produktionsbegleitenden Inventur iberzugehen. Die-
se Inventuren kdnnen in arbeitsarmeren ,Nebenzeiten“
und bequem im Bauelementhauptlager vollzogen werden
— beispielsweise Uber materialbezogene Zahlstichproben
einzelner Gebinde.

Effekte:

Zeiteinsparung durch permanente Inventur
Produktionsorientierte Planung der Zahlstichproben
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Vorriustbereich/Bestuicklinien

Von einfachen zu flexibleren
Riustkonzepten

Vorher:

Schlechte Erfahrungen mit Schwachen in der Material-
versorgung lassen viele Elektronikfertiger Abstand von
flexibleren Ristkonzepten nehmen. In den meisten Ferti-
gungen werden Wechseltischkonzepte gefahren, bei de-
nen die Tische zwischen den Auftragen durch Material-
bereitstellungen aus dem Bauelementhauptlager gerustet
werden. Von den Linien kommende Wechseltische wer-
den komplett abgeristet, alle Bauelemente missen zu-
nachst zurlick in Bauelementhauptlager. Papierlisten und
lange Vorlaufzeiten bei den Materialbereitstellungen ma-
chen flexiblere Konzepte oder gar das Nebeneinander
verschiedener Ristkonzepte unmaéglich.

Mit Factory Material Manager:

Das auf allen Ebenen transparente Materialmanagement
reduziert den ,Komponententourismus*® in den Elektronik-
fertigungen radikal, macht deutlich flexiblere Ristkonzep-
te zuverlassig moglich. So zeigt WORKS Logistics den
Mitarbeitenden im Vorrustbereich iber blinkende Farbdi-
oden an den SIPLACE Smart Feedern an, welche Forde-
rer und Bauelemente in einer der kommenden Ristungen
benétigt werden. Ahnliche Funktionen sind auch direkt
am Bestilickautomaten bei Produktwechseln verfugbar.

Auch das Vorbereiten einer neuen Ristung geht viel
schneller. Dank der Pick-To-Light-Funktion der Forderer
wird der Operator durch den Kommissioniervorgang ge-
leitet, indem er einfach den LEDs der Foérderer folgt.

Viele Bauelemente missen dann gar nicht erst ins Bau-
elementhauptlager zuriickgebucht werden — auch weil
Vorristbereiche in Factory Material Manager als Lager-
orte geflihrt werden und alle dort befindlichen Bauele-
mente transparent erfasst sind. Um die Bereitstellungs-
wege fur haufig verwendete Standardbauelemente weiter
zu reduzieren, lasst sich der Material Tower von ASMPT
als vollautomatisiertes Lagersystem im Vorristbereich
nutzen. Die Ausgabe der Bauelementrollen wird hier von
Factory Material Manager nach Wechseltischen sortiert
und spurgetreu gesteuert — diese on demand Bereitstel-
lung erleichtert und beschleunigt die Rustarbeiten, elimi-
niert Fehlerquellen in der Ristung. Auch MSD-Bauele-
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mente kénnen Uber den MSD-fahigen Material Tower in
der Vorristung wege- und offenzeitenoptimiert gelagert
werden.

Effekte:

e Basis fir flexiblere, leistungsfahigere und
produktivitatssteigernde Ristkonzepte

e Visuelle Steuerung der Riistprozesse lber Leucht-
dioden an den SIPLACE Smart Feedern

e Wege- und zeitenreduzierende Lagerung von
Bauelementen im Vorrustbereich oder an der Linie
(Material Tower)

e Deutliche Reduktion von Materialbewegungen
und Buchungen

e Mit dem Abkoppeln der Férderer und Wechseltische
von der Linie erscheinen Materialien als verfiigbar,
kénnen ohne Umweg Uber das Hauptlager sofort
wieder an anderen Linien in der Fertigung genutzt
werden

e Picklisten werden an das Active Feeder Rack
gesendet, um eine Pick-to-Light-Funktion mit Hilfe
der Forderer-LEDs zu realisieren.

e Viel schnellerer Rustvorgang durch Benutzerfiihrung
am Active Feeder Pool durch Pick-to-Light-Funktion

(s} phone_4711  [&] L1-Station1

Setup Station

Orange
fast
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Automatisierter Materialabruf
fur Nachfullprozesse

Vorher:

Lauft ein Forderer leer, zeigt der Bestlickautomat dem
Operator dies an. Oft aber erfolgt das Nachfillen zu lang-
sam, etwa weil der Operator in anderen Prozessen ge-
bunden ist, die dafiir erforderliche Bauelementrolle noch
aus dem Lager geholt werden muss oder weil mehrere
Forderer fast zeitgleich leerlaufen. Es kommt zu Linien-
stillstdnden. Die Aufgabe der Operator ist es, diese Still-
stdnde zu vermeiden — gelegentlich werden daher auch
Bauelementrollen gespleildt, deren Restmenge flir den
laufenden Auftrag noch ausgereicht hatte.

Mit WORKS Logistics:

Intralogistik nach dem 4r-Prinzip: Das richtige Material
in der richtigen Menge am richtigen Ort zur richtigen
Zeit bereitstellen — das ist die Starke von WORKS Lo-
gistics, der Applikation zur fertigungsweiten Material-
flusssteuerung und -optimierung. WORKS Logistics
berechnet in Echtzeit auf Basis frei definierbarer Zeit-
scheiben kontinuierlich den Materialbedarf an der Linie
und sorgt zusammen mit Factory Material Manager fir
automatischen Nachschub.

Effekte:

e Justin time Lieferung von Nachfillungen

e Nur Material, das bendtigt wird, wird im
Hauptlager angefordert

e Reduzierung von Stillstandszeiten aufgrund von
fehlendem Material durch automatische Bestellung

e Material wird nicht Uber einen langeren
Zeitraum am Shopfloor gebunden

e Reduziereter Materialbestand an der Linie

e Geringere Arbeitskosten, durch Reduktion der
Transporte zwischen Lager und Shopfloor.
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Die Beispiele zeigen, dass sich ein modernes Material-
management nicht in der Bestandsfiihrung erschopft,
sondern materialbezogene Arbeitsprozesse unterstitzt.

Die Fertigung wird schneller, zuverlassiger und effizienter
— oder gar mit vollig neuen Prozessen auf eine neue Stu-
fe gehoben. Wie lasst sich dies in eine Kosten-/Nutzen-
bzw. ROI-Betrachtung umsetzen?
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Material Tower

Der Material Tower von ASMPT ist ein vollstandig
in Factory Material Manager integriertes, kom-
paktes und vollautomatisiertes Lagersystem, das
zudem MSD-fahig ist. Mit Material Tower wird
eine linien- oder ristbereichsnahe Materiallage-
rung maglich, die Bereitstellungszeiten und -wege
werden drastisch reduziert.

Die Materialanforderung erfolgt online durch
Factory Material Manager, die Ausgabe erfolgt in
weniger als 20 Sekunden. Fir Rustprozesse
kann die Ausgabe nach Wechseltischen sortiert
und spurgetreu erfolgen. Auch die Vereinnah-
mung erfolgt komplett automatisch und inklusive
Scan der UID. Fir ausgehende Bauelemente
werden vom Material Tower automatisch Abrufe
zur Nachbefillung an das Bauelementhauptlager
generiert.

TECHNISCHE DATEN

Lagerkapaxzitat Bis 928 7-Zoll- oder 464 15-ZoI_I-BaueIementeroIIen, automatische Anpassung
an Durchmesser und Tape-Breite
Bauelemente Rollen von 4 bis 15 Zoll, Tape-Breite 4 bis 72 Millimeter, Boxen fiir Trays oder Sticks
Materialausgabe Einzeln oder als AMR-fahige Batch Unit
Optionen MSD, manuelle/robotergestiitzte Magazine, Chaining
Abmessungen 1850 mm (L) x 1500 mm (T) x 2500 mm (H)
Betriebsmodus Einzeln oder im Verbund als Zentrallager
Ein-/Auslagerzeit 2-3 Rollen pro Minute
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Welche Faktoren sollte ich bei
der ROI-Berechnung und einer
Investitionsentscheidung fiir
eine Materialmanagementlésung
einbeziehen?

Im vorhergehenden Kapitel wurde gezeigt, wie stark Factory
Material Manager die Transparenz (iber Bauelementbestan-
de im operativen Bereich erhéht und wie effizient das Materi-
almanagement die Arbeitenden in den verschiedenen Funk-
tionsbereichen und bei verschiedenen Arbeitsprozessen un-
terstitzen kann. Mit der Transparenz steigen Geschwindig-
keit und Prozesssicherheit in der Elektronikfertigung.

Welchen Hebel diese Verbesserungen auf Faktoren wie
Produktivitdt, Zuverlassigkeit, Termintreue/Kundenbin-
dung oder Kosten genau haben, wird je nach unterneh-
mensspezifischer Organisation und Reifegrad variieren.

In Projekten und Kalkulationen haben sich deutlich mess-
bare Effekte in nachfolgenden Bereichen gezeigt:

e Bestande
= Reduktion von Sicherheitsbestanden und des darin
gebundenen Kapitals
= VVerbesserte Transparenz Uiber Restmengen
= Reduktion von Verlusten durch Uberschreiten von
Verfallsdaten (konsequente FiFo-Auslagerung)

e Physische (Jahresend-)Inventur
= Kostenersparnisse durch Wegfall aufwendiger
Inventuren und Einfuhrung der permanenten Inventur
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Lager

= Weniger oder kein gebundenes Material im
liniennahen Fertigungslager dank Just-in-Time-
Materiallieferungen

= Arbeitszeitersparnis durch wegeoptimierte Picklisten

= Arbeitszeitersparnis durch liniennahe
Materiallagerung (Material Tower)

= Effizientere Ablaufe durch Vorlaufzeiten bei
Bereitstellungsauftragen

= Verkirzte Reaktionszeiten und verbesserte
Prozesssicherheit bei Eilauftragen

= Kostenersparnis durch Scan-Verifizierung
(Minimierung von Fehlern)

= Arbeitszeitersparnis durch Wegfall manueller
Dateneingaben an automatisierten Lagersystemen

= Bessere Nutzung der Lagerflachen in
automatisierten Lagersystemen

Fertigung

= Signifikante Reduktion von materialbedingten
Linienstillstdnden

= Erheblich schnellerer Ristprozess durch
Pick-to-Light-Funktion am Active Feeder Rack

= Deutlich weniger und kirzere Materialwege
und Transportaufwande (durch Transparenz,
schnelle Lokalisierung, liniennahe Lagerung
und WORKS Logitics

= Einfihrung effizienterer und flexiblerer Riistkonzepte

= Verbesserte Ubersicht iiber Fertigungstermine der
Bestiickauftrage

Allgemein

= Papierlose Fertigung, Einsatz von mobilen
Geraten und elektronischen Listen

= Verbesserte Verifizierung aller Prozesse (Scan)

= Deutliche Beruhigung der gesamten Fertigung,
deutlich reduzierter Kommunikationsaufwand

* Reduktion von manuellen Eingaben in das ERP
durch Schnittstelle zum Factory Material Manager

= Verbesserte Transparenz Uber
Bestande und Auftragsfortschritt

= Deutlich weniger manuelle Buchungen
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Beispielhafte ROI-Berechnungen
aus Kundenprojekten

Auch wenn die GréRen je nach Gehaltsstruktur und spe-
zifischer Organisation schwanken, kénnen folgende Aus-
schnitte aus ROI-Berechnungen verschiedener aktueller
Kunden erste Indizien fir den Umfang der Einsparpoten-
ziale geben.

Abschmelzen von Sicherheitsbestanden

Hier kalkulierte ein Kunde bei einem aktuellen Bauele-
mentbestand von € 5 Mio. ein Reduktionsvolumen von
5 %. Bei einer angesetzten Zinslast von 5 % errechnete
das Unternehmen eine jahrliche Kostenersparnis von
€ 25.500 (+ Einmaleffekt des Abschmelzens).

Kanban-Steuerung eines
Konsignationslagers

Ein Kunde kalkulierte hier durch die Automatisierung und
Punktlichkeit der Abrufe mit 10 Minuten weniger Still-
standzeit pro Tag und Linie. Damit errechnete sich des-
sen Produktionsteam bei sieben Linien und durchschnitt-
lichen Betriebszeiten eine Produktivitatssteigerung von
€ 98.000 pro Jahr.

Erhohte Lagerkapazitat in
Kardex-Systemen

Ein Kunde brachte seinen Bauelementbestand nach der
Umstellung auf Factory Material Manager in nur noch
zwei Kardex-Systemen unter — zuvor hatte er fiinf Syste-
me in Betrieb. Das Investment pro Kardex-System bezif-
ferte das Unternehmen mit mindestens € 80.000.

Entfall von klassischen Inventuren
Ein Kunde kalkulierte den Aufwand fir eine klassische In-
ventur mit 20 Arbeitstagen und ca. € 5.000. Nicht bertck-

sichtigt sind hierbei Opportunitatskosten durch Wegfall
von Produktionszeiten.
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Weniger Linienstillstande durch
Hinweise an das Bedienpersonal

Ein Elektronikhersteller stellte fest, dass die automati-
sierte Materialanforderung auf der Grundlage aktueller
Produktionsauftrage die Ausfallzeiten aufgrund von feh-
lendem Material um 30 % reduzierte, was allein zu jahr-
lichen Kosteneinsparungen/Produktivitatssteigerungen
von € 49.000 fuhrte.

WORKS Logistics reduziert Riistaufwand

Etwa 50 % weniger Aufwand — so bezifferte ein Elektro-
nikfertiger seinen Einspareffekt bei Materialbereitstel-
lungen, Ristprozessen und Materialriicklagerungen
durch den Einsatz von Factory Material Manager und
WORKS Logistics.

Fazit

Ein modernes Materialmanagement verschafft der Elektro-
nikfertigung Transparenz und zusatzliche Mdglichkeiten.

Ein modernes Materialmanagement verwaltet nicht nur
Bestéande, sondern unterstitzt Fertigungsprozesse.
Kurzfristig liegen die grofdten Effizienzpotenziale dabei
im Bereich von Lagerprozessen und in der Minimierung
von materialbedingten Linienstillstdnden. Mittel- und
langfristig durfte der Gewinn an Flexibilitdt und Prozess-
sicherheit in der Fertigung aber noch deutlich starker
wiegen. Ohne einen verbesserten Materialfluss sind
Konzepte einer flexibleren Elektronikfertigung (sinkende
LosgréRen, Industrie 4.0 etc.) zum Scheitern verurteilt
— flexibel und plnktlich produziert werden kann nur,
wenn zuvor die Bauelemente flexibel und pinktlich an
die Linie gebracht wurden. Die Fertigungsebenen mis-
sen vernetzt, Material- und Informationsfluss missen
prozessgerecht synchronisiert werden — genau dies leis-
ten SMT-spezifische Materialmanagementlésungen wie
Factory Material Manager: 100-prozentige Transparenz
bei Bauelementrollen in der Fertigung.
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VERGLEICH FACTORY MATERIAL MANAGER - ERP-SYSTEM

Anforderung pactopiatensl ERP-System
Manager
Schnittstelle zum Bestlickautomaten Ja ?
Just-in-Time-Materialanforderung fiir Nachftiillmaterial Ja ”
(erfordert WORKS Logistics) ’
Priifung der Wiederverwendbarkeit von Materialien im Offline-Bereich Ja 2
(erfordert WORKS Logistics) ’
Gebindebasierte Lagerverwaltung Ja ?
Schnittstelle zu WORKS Preparation Ja ?
Sicherstellung der Update- und Upgrade-Fahigkeit bei neuen Produkten
- o : . Ja ?
und Funktionalitdten oder neuen Maschinengenerationen
Exaktes Bestandsmanagement durch Integration Ja ”
der maschinengesteuerten Flllstandskontrolle ’
Gebindeketten werden sowohl an der Linie als auch im Lager gefiihrt Ja ?
Auslagern von WORKS Programming Rustungen und Jobs Ja ?
Durchgangiges, automatisiertes MSD-Handling vom Lager Ja o
bis zum Bestlickautomaten, inkl. Gebindeketten-Handling ’
Onlinesperre von Rollen im Lager und am Bestlickautomaten Ja ?
Materialverfigbarkeitspriifung auf Basis von WORKS Programming Daten Ja >
Uber mehrere Linien (erfordert WORKS Planning) ’
Automatisches Umbuchen von Gebinden in der Produktion, Ja ”
dadurch exakte Lokalisierung der Rollen '
Unterstltzung von alternativen Bauelementen auch im Lager Ja ?
Schnittstellen zu allen géngigen Lagersystemen Ja 5
wie Kardex, Haenel, Material Tower von ASMPT ’
Gesamtes Handling von SMT- und THT-Material aus einer Hand, Ja ps
ein Ansprechpartner ’
Einfiihrung durch
Standardprodukte
Projektdauer und automatisierte ?
Datenubernahme
kurzfristig moéglich
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Weitere Informationen finden Sie auf unserer Website: smt.aspmt.com
oder kontaktieren Sie mich personlich: alexander.nitzsche@asmpt.com

Alexander Nitzsche,

Senior Product Manager Automation Solutions

ASMPT SMT Solutions Segment

Nutzen Sie das umfangreiche
Know-how von ASMPT

Sprechen Sie uns an und vereinbaren Sie einen Ter-
min in einem unserer SMT Center of Competence
(CoC) — erarbeiten Sie mit unseren SMT-Spezialisten
Ihre individuelle Losung.

ASMPT stellt seinen Kunden und Partnern das in
Jahrzehnten aufgebaute SMT-Wissen in weltweit
sechs SMT CoC — eines davon in Mlinchen — zur Ver-

mit ihrem Fachwissen und Zugriff auf voll ausge-
stattete SMT-Linien zur Seite. Besonders im Hinblick
auf die Druckprozesssimulation lassen sich so Anfor-
derungen schnell und zuverlassig erfiillen sowie Pro-
zesse und Ablaufe bei der Produktneueinflihrung,
Produktion und Inspektion optimieren.

Zusammen mit den ASMPT Spezialisten kénnen Kun-
den direkt vor Ort in realen Umgebungen evaluieren,
testen oder entwickeln. Das ASMPT SMT Center of
Competence bietet dariiber hinaus auch individuelle
Remote-Demos in Live-Streams an.

fuigung. Hier stehen Ihnen praxiserfahrene Ingenieure
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