
VIEWER !

PAINT SHOP ist eine spezialisierte Branchenlösung für die Oberflächentechnik. Alle Module,
die für den Betrieb einer Lackier anlage notwendig sind, stehen in einem offenen und durch-
gängigen System zur Verfügung. Schnittstellen zu ERP-Systemen und zu den Anlagen-
steuerungen und Roboterkabinen runden das Gesamtk onz ept ab.
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PAINT SHOP!
Die K omplettlösung für Lackier anlagen
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JIT/JIS F ertigung

Systemliefer anten

Fertigung mit hoher V arianten vielfalt

Produkte mit hohem Qualitätsanspruch

Liefer ant sicherheitsrelev anter T eile

100%ige Dokumentationspflicht gegenüber Kunden

zertifizierte Unternehmen

keine F alschanlieferung tolerierbar

kurz e Reaktionsz eiten
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Manufacturing Ex ecution S ystem ( )

Betriebsdatenerfassung ( )

Maschinendatenerfassung ( )

Personalz eiterfassung ( )
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Für wen ist PAINTSHOP gemacht?!

PAINT SHOP
Die Oberfläche bestimmt die Akzep-
tanz eines Produkts. Also entscheiden
ein paar Mikrometer , ob etw as wert -
voll erscheint oder nicht. Neben dem
Aspekt Produkte mit einer hoch wer -
tigen Oberfläche zu versehen, stellt die
Öffentlichk eit immer höhere Anfor -
derungen hinsichtlich Um weltschutz
an den Betreiber von Lackier anlagen.
Für den Kunden sollen immer kürz ere
Reaktionsz eiten realisiert werden, ob-
wohl die Lagerbestände aus Kosten-
gr ünden kon t inu ier l ich r eduzier t
werden müssen. Deshalb muss eine
Lackier anlage sowie die vor - und
nachgelager ten Bearbeitungsstufen
und die Logistik permanent optimiert
und am Stand der Technik gehalten
werden.
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INVENTORY !

ANALYSER !

SEQUENCER !

BACKBONE !
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PAINT SHOP!

Das  Prinzip

Überblick

In der V ergangenheit wurden
große V erbesserungen hinsichtlich
der Applikationstechnik erreicht.
Die Qualität und die Um welt -
verträglichk eit des eigentlichen
Lackierv organgs wurde dadurch
wesentlich gesteigert. Um weitere
Optimierungseffekte, insbeson-
dere in der V erkürzung der
Reaktionsz eit, Rüstk ostenmini-
mierung, Produktv erfolgung und
Senkung des Lagerbestandes zu
erreichen, ist es notwendig, ein
integriertes und flexibles DV -
System zu betreiben.

Wirkliche K osten- und
Zeitersparnis ist heute nur mehr
dann zu erreichen, wenn schlank e
und offene S ysteme den Produk -
tionsproz ess in seiner Gesamtheit
umfassen.

Die DE softw are & control GmbH
hat ihre Erfahrung, die in vielen
Projekten gesammelt worden ist,
in dem modular aufgebauten
System P AINT SHOP zusammen-
gefasst. Damit steht eine Gesamt -
lösung bereit, die maximalen
Nutz en mit minimalen A ufw and
für den Betreiber v on Lackier -
anlagen bietet. Das P AINT SHOP
ist das effektiv e Bindeglied
zwischen einem klassischen PPS-
System (z.B . S AP, Baan, JDE,
o.ä.) und der Anlagensteuerung.
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Das PAINT SHOP gliedert sich in
die Bereiche:

Jeder Bereich besteht aus einer
oder mehreren Hard- und
Softw arek omponenten, die optimal
auf die jeweiligen Anforderungs-
profile zugeschnitten sind. A uf
Wunsch sind die Benutz erober -
flächen mehrspr achig ausgeführt.
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Planung
Ausführung
Auswertung

Systemarchitektur

Serv er

Die S ystemarchitektur des
PAINT SHOP baut auf handels-
übliche Standardk omponenten auf .
Die k onkrete A uslegung der Hard-
und S ystemsoftw are orientiert sich
dabei an den Leistungsanfor -
derungen der Anlage und an
bereits installierten S ystemen im
Betrieb .
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Serv erplattform muss relationale
Datenbank unterstütz en (z.B . PC-
komp ., A S400, Unix -Maschinen)

Was ist PAINTSHOP ?!
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relationale Datenbank z.B .:

DB2

ORACLE

Sybase

MS-SQL

SAP-DB

Max DB
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Integrierte Br anchenlösung für Lackierbetriebe

Standard- Schnittstellen zu übergeordneten ERP-
Systemen

Reich weitenanalyse, R eihenfolgeplanung,
Anlagensteuerung und Proz essdokumentation in
einem S ystem

Zentr ale Informationsquelle für die k omplette
Produktion

Transparenz des F ertigungsfortschritts und der
Bestände

Optimierungsalgorithmen für die
Reihenfolgeplanung

Automatisierung

PAINTSHOP !

ERP

Unterstützte Datenbanken
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PAINT SHOP!

Planung

Lackierplan-Erstellung
Von einem übergeordneten PPS-
System, welches z.B . die elektro-
nische Anbindung der K unden, die
Fertigteil-Lagerv erw altung oder die
Stücklistenauflösung übernimmt,
werden dem P AINT SHOP
terminierte K undenbedarfe über -
mittelt.

Diese terminierten K undenbedarfe
geben in einem T agesr aster die zu
lackierenden Einz elteile an und
werden nun durch die Einplanung
in Lackierplänen gedeckt. Dabei
werden die unterschiedlichen
Rahmenbedingungen wie
maximale/minimale Losgröße,
Verfügbark eit v on W arenträgern
und die V erfügbark eit der R ohteile
sowie des Lack es überprüft.

Nach einer Grobv erteilung der
Bedarfe auf v erschiedene Umläufe
werden die Lackierpläne durch ein
automatisches V erfahren hinsicht -
lich F arbwechsel, Skidwechsel oder
sonstigen anlagenbedingten
Rahmenbedingungen optimiert.
Die so entstandenen Lackierpläne
können bei Bedarf manuell nach-
bearbeitet werden. Bei der Beur -
teilung der F arbwechsel wird nicht
nur deren Anzahl, sondern auch
die unterschiedlichen K osten und
Zeiten, die beim Übergang v on
einer F arbe zur nächsten v erur -
sacht (Spülv organg, W echsel v on
Ringleitungssystemen, K artuschen-
wechsel u.ä.) werden, berück -
sichtigt.

!

Im Einsatz hat sich gez eigt, dass
die Planungsarbeit durch die vielen
Online- Informationsquellen erheb-
lich v erkürzt wird.

Durch die beschleunigte Planung
können jetzt kurzfristige K unden-
wünsche oder NIO-Lackierungen
sofort berücksichtigt werden.
Dadurch wird nur das lackiert, w as
auch wirklich benötigt wird.
Außerdem werden Anlagen- und
Personalressourcen nicht unnötig
gebunden und v erbr aucht.
Ohne zusätzlichen manuellen

Aufw and werden bei der Erstellung
der Lackierpläne die Produktions-
par ameter für die Anlagen-
steuerung und der R oboter jeder
Lackierplanposition zugeordnet.
Neben den F arbcodes für Primer ,
Basis- und Klarlack werden die
Kennz eichen für das Beflämmen
und die Progr amme der R oboter
verw altet. A uf diese W eise werden
unnötige F ehler in der Produktion
von v ornherein v ermieden. Dieser
Lackierplan stellt die grundlegende
Informationsquelle für die
komplette W eiterv erarbeitung dar .

Informationsquelle

§

§

§

§
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über tagesgenaue Bestandssimulation

über noch nicht abgedeckte K undenbedarfe

über

über erlaubte F arben und W arenträger

über erw artete T eileausbringung und
Fertigstellungsz eitpunkt

über benötigte R ohteile - erlaubt optimierte
Logistikk onz epte

über Lackv orbereitung mit Menge und Z eitpunkt - erlaubt
zeitnahe und optimierte Lackbereitstellung

über zyklische W artungsarbeiten wie Skidentlackung

optimale W arenträger

Der Lackierplan

§

§

§

Standard-PCs mit Betriebssystem Windows
2000, XP

C++ - Applikation

Java - Applikation

Client

Software
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Werk er - Informationssystem

Parameterübermittlung

Über Bildschirme oder Großtext -
anz eigen bek ommt der W erk er an
der Bestückung taktgenau die
Informationen angez eigt, die er
für seine Arbeit br aucht. A uf diese
Weise entfällt der auf P apier aus-
gedruckte Lackierplan. Die V orteile
dieser Anz eige liegen darin, dass
Falschbestückungen minimiert
werden und dass immer mit dem
aktuellen Plan gearbeitet wird. Die
Planungsabteilung hat jetzt die
Möglichk eit den Lackierplan bis
unmittelbar v or der Bestückung
auf K unden wünsche anzupassen.

Durch den PC -Arbeitsplatz bei der
Bestückung ist die Möglichk eit
gegeben, ungeplante Ereignisse
(z.B . Farbe oder R ohteil sind wider
Erw arten nicht v erfügbar oder
br auchbar) unmittelbar im Lack -
ierplan zu berücksichtigen. Darf
beispielsweise der W erk er die
Farbe einer Lackierplanposition
ändern, dann wird diese K orrektur
sofort hinsichtlich der Plausibilität
geprüft, mengenmäßig v erbucht
und die neuen Produktions-
par ameter ermittelt.

Da im Lackierplan die Produktions-
par ameter hinterlegt sind, können
diese beim Einlauf in die Lackier -
anlage automatisch an die Steu-
erung übermittelt werden.
Die K ommunikation mit der SPS
kann auf v erschiedene W eise
erfolgen (seriell, H1, Profibus,
TCP/IP). Je nach v orhandener

Steuerung wird die Datenüber -
mittlung angepasst.

Können die Produktionspar ameter
aus der Anlagensteuerung ausge-
lesen werden und sind die Skids
eindeutig gek ennz eichnet, so
können die echten Produktions-
werte im Lackierplan dokumen-
tiert werden.

Sind die zu lackierenden Produkte
z.B. durch Barcodes eindeutig
gek ennz eichnet, so ist es durch
Barcodescanner möglich, die

Produktv erfolgung

Produktidentifikation im Lackier -
plan zu dokumentieren. Somit
ergibt sich die Möglichk eit einer
100%-igen Produktv erfolgung.

Bei der Abnahme und bei späteren
Bearbeitungsstationen werden die
lackierten T eile in ihrer Qualität
beurteilt. Neben mengenmäßigen
Korrekturen, die sich sofort auf die
nächste Lackierplanerstellung
auswirk en, werden F ehlermerk -
male erfasst. Diese Eingaben
stehen dann für eine F ehler aus-
wertung zur V erfügung.

Qualitätserfassung

Ausführung

Integration in die IT-Landschaft:

§
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Schnittstelle zu BACKBONE

Schnittstelle zu Anlagen, Maschinen,
Prüfständen

Schnittstelle zu Lagersystemen

Schnittstelle zur Instandhaltung

Schnittstelle zum P ersonalmanagement

Schnittstelle zu TPM

Schnittstelle zur Fördertechnik

!

§ Schnittstelle zu ERP

nächste zu lackierende Produkte

.PAINTSHOP

ERP

LAGERTPM

QS IH

HR
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Anlagen verfügbark eit

Etik ettierung

Logistik

Um die Wirtschaftlichk eit einer
Anlage beurteilen zu können,
müssen v erschiedene Anlagen-
zustände
(Automatik, Handbetrieb , Störung,
warten auf V ormaterial, w arten
auf Abtr ansport) in ihrem z eit -
lichen V erlauf (Schichtbeginn,
Pause, Schichtende) ausgewertet
werden. Diese Z eitsummen
werden dann in Beziehung zum
Skiddurchsatz je Schicht gesetzt.
Das Ergebnis sind K ennzahlen,
welche die Anlagen verfügbark eit
je Schicht darstellen. Anhand
dieser K ennzahlen können weitere
Berechnung bzw . Beurteilungen
z.B. Mitarbeiterprämien oder
Instandhaltungsmaßnahmen
durchgeführt werden.

rt bzw . für
die W eiterv erarbeitung  können
Barcodeetik etten bei der Abnahme
ausgedruckt werden, die das
Produktionsdatum und die T eile-
identifikation beinhalten. Sowohl
Warenbegleitscheine als auch
Klebeetik etten sind möglich.

Der innerbetriebliche Material-
tr ansport wird über einen Material-
flussrechner k oordiniert. Sowohl
manuelle T ransportv orgänge, als
auch automatisch v orgenommene
Materialbewegungen werden v er -
bucht. Somit ist jederz eit eine
stellplatz orientierte Bestandsv er -
folgung und detaillierte Lager -

Für den W eitertr anspo

platzv erw altung möglich.
Hochregallager oder sonstige
Logistiksysteme können mit
Transportaufträgen v ersorgt
werden. Die Schnittstellen zu
diesen S ystemen können auf die
jeweiligen Anforderungen
angepasst werden.

Visualisierung
Sämtliche SPS- Steuerungen
werden über ein Standard-
Visualisierungssystem gr afisch
dargestellt und bedient. Anlagen-
störungen oder Proz esswerte
werden in Archiv en zur weiteren
Bearbeitung gespeichert.

Bedarfsliste mit aktuellen Erfüllungsgr ad

§

§

§

§

Skalierbar: Unterstützte Datenbanksysteme
reichen v on Einz elplatzsystemen bis zu
Clusterlösungen.

Informativ: Information unternehmensweit und
topaktuell.

Modular: Erweiterungen können leicht integriert
werden.

Benutz erfreundlich: Intuitiv e Benutz erführung
erleichtert den Einstieg und v erkürzt die
Lernphase.

Eigenschaften von Paintshop ! Tools

§

§

§

§

§

§

Lackierplan

Schicht

Stammdaten verw altung

kalender

Infocenter im Intr anet

SPS Kopplung

automatische R eihenfolgeplanung
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Lagerumschlagshäufigk eit

Qualitätsbewertung

Anlagen verfügbark eit

Störmeldestatistik

Sämtliche Lagerbewegungen und
Bestände werden monatsgenau
zusammengefasst und hinsichtlich
ihrer Lagerumschlagsgesch windig-
keit bewertet.

Die lackierten T eile werden
umlauf - bzw . schichtbez ogen hin-
sichtlich ihrer Qualität bewertet.
Einzelne F ehlermerkmale werden
in ihrer Häufigk eit tabellarisch und
gr afisch dargestellt. Dar aus wird
der für die Lackierplanerstellung
notwendige First -Run F aktor
einz elteilbez ogen ermittelt.

Zu jeder Anlage bzw . zu jedem
kritischen Anlagenteil werden
komprimiert die wichtigsten
Zustandsinformationen
gespeichert und schichtbez ogen
ausgewertet. A uf diese W eise
lassen sich Z eiten wie A utomatik -
betrieb , Störung und Rüsten in
Relation mit der produzierten
Menge in Beziehung bringen. Um
korrekte Daten zu erhalten,
werden P ausenz eiten und
Produktionsunterbrechungen
entsprechend eines Schicht -
kalenders berücksichtigt.

Zur Eingrenzung v on F ehlern und
Optimierung der Lackier anlage,
liefert die Störmeldestatistik
detaillierte A ussagen über Häufig-
keit und Z eitdauer v on Störungen.

Die Störungen werden dabei v on
der Anlage über das
Visualisierungssystem geliefert
und zur W eiterv erarbeitung in der
Datenbank abgespeichert. Eine
Gruppenbildung ist möglich.
Sortierkriterien und der A uswerte-
zeitr aum sind einstellbar .

Prozessüberw achung

Störungsmeldung

Sämtliche Proz esse werden
überw acht und protok olliert.

Bei Störung eines W orkflows
werden die entsprechenden
Stellen sofort informiert.

Auswertung

DE software & control GmbH
Mengk ofener Str . 21 D-84130 Dingolfing

Tel.: +49 (0)8731 3797-0
Fax: +49 (0)8731 3797-29

E-Mail: de@de-gmbh.com
www .de-gmbh.com

Auswertungs- Tool ANAL YSER!
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