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Die europäische Flachglasindustrie
hat nicht nur wegen sich ständig
wandelnder Anforderungen 
des Marktes, der zunehmenden
Produktvielfalt und des enormen
Preisdrucks gravierende Verände-
rungen erfahren, sondern auch
durch die Tatsache, daß moderne
Produktionsanlagen immer höhere
Ansprüche an Organisations-
konzepte und Steuerungssoftware
stellen. 

Diese Maschinen, oft hochkomplexe,
sensible High-Tech-Systeme, ermögli-
chen schnelle Taktzeiten und einen
hohen Durchsatz – aber nur, wenn
das Gesamtkonzept stimmt und der
Produktionsdurchlauf optimal geplant
ist. Maßgeschneiderte Softwaresysteme
und integrierte Lösungen sind daher
der Schlüssel zu optimierten Produkti-
onsumgebungen – und nicht immer
ist es ratsam, sich mit der Software,
die der Maschinenhersteller zu meist
günstigem Preis „mitverkauft“, zu
begnügen. Moderne, modular auf-
gebaute Lösungen unabhängiger
Anbieter sind oft besser geeignet, 
um ein Unternehmen effizient zu
organisieren und insbesondere eine

heterogene Maschinenumgebung
sicher managen zu können. Viele
Maschinenhersteller suchen hier die
Zusammenarbeit mit unabhängigen
Softwarehäusern und machen sich
deren Know-how zum Aufbau offener
Lösungen zunutze. 

Aktuelle Systeme können alle
Aspekte der Glasindustrie abdecken,
sie eignen sich für ESG-Produzenten
ebenso wie für Isolierglas-Hersteller,
Glasbearbeiter und den Handel. 
Nachstehend einige Fachinformatio-
nen und Entscheidungshilfen.

Auftragsbearbeitung (Verkauf)

Die Methoden der Auftragsabwicklung
sind in der variantenfertigenden Indu-
strie in hohem Maße unternehmens-
individuell. In jedem Fall aber muß
die Auftragsbearbeitung komfortabel
bedienbar, graphisch unterstützt und
kaufmännisch und technisch vollstän-
dig sein; Schnellerfassung via Tastatur
muß ebenso möglich sein wie an-
spruchsvolle technische Erfassung mit
vielen Bemaßungen und CAD-Unter-
stützung. Das System muß in der
Lage sein, komplexe Produktvarianten
wie Modelle, Sprossen, Stufen, Bear-
beitungen etc. abzubilden. Moderne
Systeme sind aufgrund ihrer Windows-
Oberfläche intuitiv bedienbar – wenn
sie gut gestaltet sind, auch hier kann
man natürlich bunten Unfug ent-
wickeln. Im (durchaus anzustreben-
den) Idealfall arbeiten die Mitarbeiter
in der Erfassung gerne mit der Soft-
ware – wichtig für hohen Durchsatz!
– und sollten deshalb bei einer
Neuanschaffung oder Umstellung
möglichst früh in die Diskussion
einbezogen werden. 
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Wer nun bei der Einführung eines
neuen Systems seine Anforderungen
definiert, wird häufig die Erfahrung
machen, daß die Zahl der für sein
Unternehmen brauchbaren Lösungen
mit zunehmender Genauigkeit der
Vorgaben bedenklich zusammen-
schrumpft. Für den Glashandwerker
beispielsweise werden sich viele
Angebote von selbst erledigen, da sie
entweder nicht branchenspezifisch
oder aber zu umfangreich und zu
teuer für seinen Betrieb sind. Dieser
Anwenderkreis sollte in jedem Fall
darauf achten, daß die Lösung, für 
die er sich schließlich entscheidet,
tatsächlich praxisgerecht auf seinen
Bedarf hin entwickelt ist und er nicht
einfach ein Industriepaket erwirbt, bei
dem einige Funktionen abgeschaltet
sind. Am anderen Ende der Anwen-
derskala benötigt ein großer Isolier-
glashersteller ein umfangreiches,
hochintegriertes Softwarepaket, um
eine Isolierglaseinheit inklusive aller
Komponenten erfassen und beschrei-
ben zu können, je nach Bedarf als
Produktions- oder Bestellartikel. Aus
dieser Beschreibung ergibt sich –
wenn das Programm etwas taugt –
eine Stückliste aller Teile und Bear-
beitungen, die nötig sind, um das
komplette Produkt herzustellen. 

Die Bilder 1, 2 und 10 zeigen
Stücklisten aus einem modernen
Auftragsbearbeitungssystem. Möchte
man in Zeiten schwindender Margen
am Markt erfolgreich bleiben, so muß
man rechnen. Die Unternehmen
müssen nach betriebswirtschaftlichen
Regeln geführt werden, Aufträge aus
dem Bauch heraus zu kalkulieren ist

gerade in nicht so rosigen Zeiten
kaufmännisch verboten. Für größere
Betriebe gehört dies meist zur Routine,
für kleinere Produzenten und Glas-
händler besteht hier häufig noch
Handlungsbedarf. Exakte Kosten-
rechnung verlangt zunächst geeignete
Software, zusätzlich aber sorgfältige
Anlage und Pflege der Daten. Die
beste Software hilft nichts, wenn
Kundenkonditionen, Lieferantenzu-
ordnungen und aktuelle Preise im
System nicht aufzufinden sind. 
Das zweite Standbein professioneller
Kalkulation ist die Zeit- und 
Kapazitätsplanung, dazu unten mehr.
Intensivstes Aha!-Erlebnis nach
Einführung betriebswirtschaftlich
korrekter Kostenrechnung: Plötzlich
werden Aufträge als unrentabel abge-
lehnt, die früher ohne mit der Wimper
zu zucken angenommen wurden.

Eines noch sollten Sie auf Ihrer
Anforderungsliste auf gar keinen Fall

vergessen: Eine moderne Auftrags-
bearbeitung ist DFÜ-geeignet und
offen für das Internet. Künftig wird
ein Glaser oder Fensterbauer die Mög-
lichkeit haben, seine Bestellpositionen
direkt via Internet – selbstverständlich
paßwortgeschützt und 100% sicher 
– in die Auftragserfassung seines
Lieferanten einzugeben, wobei er
Zugriff auf sämtliche relevanten
Daten wie Artikel, Lieferkonditionen,
persönliche Preise und Rabatte etc.
hat. Unmittelbar nach der Eingabe
seiner Bestellung weiß er, was ihn 
die Sache kosten wird, und binnen
Minuten erhält er via E-Mail seine
Auftragsbestätigung. Der Auftrag wird
nach kurzer Überprüfung unmittelbar
in die AV des Glasherstellers über-
nommen – keine Zettel, die von Hand
abgetippt werden müssen, keine
Fehler durch doppelte Erfassung. Ein
Kunde, der auf diese Weise bei
seinem Glaslieferanten bestellt, hat
gegenüber seinem Kollegen, der per
Fax ordert, zwei bis drei Stunden
Zeitvorteil. Ein Vorteil der Internet-
Lösung gegenüber klassischen DFÜ-
Anbindungen: Via Internet können
auch Kunden mit geringerem Bestell-
aufkommen, für die EDI-Lösungen 
aus Kostengründen nicht in Frage
kommen, auf einfache Weise an das
System des Glaslieferanten gekoppelt
werden. Auch Außendienstmitarbeiter
können so komplette Angebote bereits
vor Ort beim Kunden erstellen, Auf-
tragsbestätigungen werden ebenfalls
vor Ort gedruckt. Interessant für
Geschäftsleitung und Management: 
Da auch sie über das Internet Zugriff
auf ihre Betriebsdaten haben, können
sie sich von zu Hause oder unterwegs
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jederzeit – aktuell und sicher – einen
Überblick über das  Tagesgeschäft
verschaffen (Bild 5).

Kapazitätsplanung und
Kostenrechnung

Die Kapazitätsplanung kann in ihrer
Bedeutung für Liefertreue und damit
Kundenzufriedenheit kaum überschätzt
werden: gewährleistet sie doch die
Auslieferung der Fertigprodukte genau
zu dem Zeitpunkt, zu dem der End-
kunde sie benötigt. Außerdem sorgt
sie dafür, daß die Aufträge erst zum
letztmöglichen Zeitpunkt für die
Produktion freigegeben werden. Dies
reduziert teure Zwischenlager, bietet
hohe Flexibilität und verhindert, daß
Positionen bei ihrem unter Umständen
recht langen Aufenthalt in der
Produktionshalle verloren gehen. Und:

Gute Kapazitätsplanung ist eine der
wichtigsten Voraussetzungen für eine
saubere Kostenrechnung. Produktions-
maschinen und deren technische
Restriktionen sollten daher stets unter
Angabe von Fixkosten für Maschinen-
stunden und Arbeitszeit im System
angelegt werden. Falls in einer
Produktionshalle mehrere Maschinen
oder Produktionslinien der gleichen
Technologie zur Verfügung stehen,
beispielsweise mehrere Schneidlinien
oder verschiedene Schleifmaschinen,
ist es möglich, den einzelnen Tech-
nologien produktbezogen einen
bestimmten Rang zuzuweisen. Damit
will man sicherzustellen, daß mög-
lichst jedes Produkt auf der am 
besten geeigneten Maschine gefertigt
wird oder auch, bei entsprechenden
Restriktrionsverletzungen, extern
produziert wird. Dies ist nicht nur

AV-seitig, sondern auch kaufmän-
nisch-kalkulatorisch von Bedeutung
und muß im System entsprechend
unterstützt werden (Bild 4).

Zahlreiche Analysen sind zu einer
guten Kapazitäts-Planung und
Kostenrechnung erforderlich: Wir
müssen Technologien, Produktions-
bereiche, Schichten, Arbeitsgänge
berücksichtigen; wir möchten Über-
sicht über Aufträge und Positionen,
über Kunden und Liefertouren; wir
betrachten Quadratmeter, laufende
Meter, Stückzahlen, Zeiten und
Kosten, beziehen Preismatrizen,
Kleinglaszuschläge, spezielle Kunden-
konditionen und eine Unmenge
anderer Dinge mit ein – nicht von
ungefähr ist die Preisfindung in der
Glasindustrie berüchtigt, und die Viel-
zahl der Varianten will natürlich auch
aus Sicht des Produktionsleiters
dargestellt sein. Nun möchten wir
aber dieses Allerlei auch ordentlich
graphisch dargestellt haben, entweder
direkt auf dem Bildschirm oder ausge-
druckt auf Papier. Denn: Es genügt ja
nicht, wenn mein System für mich
geplant und gerechnet hat – es muß
mir auch vernünftig zeigen können,
was es getan hat und wie ich auf die
Situation, die es mir präsentiert, rea-
gieren könnte. An dieser Stelle sollten
Sie Ihren Softwareanbieter so richtig
fordern! Moderne Lösungen integrie-
ren hier gern professionelle Daten-
gewinnungs- und -darstellungstools
wie Crystal Reports, Business Objects
etc. Bei einfacheren Lösungen ist 
es oft schon nützlich, wenn Ihre
Planungssoftware sich mit Microsoft
Excel versteht – wie übrigens insge-
samt an den Front-Ends (das ist 
das, was der Benutzer von dem DV-
System sieht) höchstmögliche Kompa-
tibilität mit der Microsoft Office-Welt
einzufordern ist. 

Sorgfältige Kapazitätsplanung ist
vor allem für Produkte mit komple-
xem Aufbau bedeutsam. Nur so lassen
sich Flaschenhälse zuverlässig erken-
nen und rechtzeitig Gegenmaßnahmen
einleiten. Für Isolierglas-Hersteller
beispielsweise kann ein gutes System
mehrere Produktionslinien automa-
tisch prüfen und abgleichen. 
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Sofern eine der Linien voll ausgelastet
ist und eine andere noch Kapazitäten
frei hat, kann – automatisch oder 
von Hand – zwischen beiden Linien
umgelastet werden. Dieser Abgleich-
sprozeß kann anhand von bestimmten
Kriterien wie Zeit oder Kosten inklu-
sive Durchführbarkeitsprüfungen
abgewickelt werden. Auf diese Weise
gelingt es fast immer, den verein-
barten Liefertermin einzuhalten – 
ein wichtiger Wettbewerbsvorteil 
in einer Marktsituation, wo, bei in 
der Regel hoher Produktqualität, 
vor allem Serviceleistungen wie
Liefertreue, Anlieferung in vorge-
gebener Reihenfolge etc. immer
höhere Bedeutung erlangen.

Es ist wichtig hervorzuheben, daß
ein derartiges System nach wie vor
auf situationsbezogenen menschlichen
Entscheidungen basiert und daß der
Produktionsmanager stets die Kontrolle
über seine Fertigung behält, und zwar
zuverlässiger und mit kürzeren Reak-
tionszeiten als bei klassischer Arbeits-
weise. Die Informationsmodule moder-
ner PPS-Software sind, wenn sie etwas
taugen, hochsensibel und interaktiv –
in der Hand des erfahrenen Arbeits-
vorbereiters sind sie mit modernen
nautischen und meteorologischen
Systemen vergleichbar, mit denen 
ein High-Tech Hochseeschiff auch in
kritischen Wetterlagen auf sauberem
Kurs gehalten wird (Bilder 3 und 6).

Hier sei noch einmal daran erinnert,
daß nach sauberer Kapazitätsplanung
auch bereits die Kostenrechnung der
eingelasteten Aufträge zum großen
Teil erledigt ist: Lohn- und Maschinen-
kosten, ggf. die Kosten für externe
Fertigung/Zukauf sind nun bekannt
und ergeben zusammen mit den
Materialkosten eine sehr genaue 
Basis zur Kostenkalkulation und zur
Ermittlung von Deckungsbeiträgen
(Bild 7).

Integrierte Produktionssteuerung
Aufträge, die eingelastet und damit
der bestgeeigneten Technologie zuge-
wiesen sind, können der Feinplanung
zugeführt werden. Dieses wichtige
Werkzeug ermöglicht es, jeder Position
gemäß definierter Kriterien bestimmte
Plätze in der Produktionsreihenfolge
zuzuweisen. 

Ein erstes Hauptsortierkriterium wird
durch den folgenden Produktions-
schritt bestimmt: z. B. wird zu härten-
des Glas auf anderen Gestellen stehen
als Float für Isolierglas etc. Innerhalb
der Stapel auf den verschiedenen
Gestellen kann die Reihenfolge
wiederum spezifiziert werden, mannig-
faltige Reihenfolgen sind möglich.
ESG im Isolierglas ist ein gutes Bei-
spiel für diese verschiedenen Sortier-
methoden. Zunächst muß Float zum
Vorspannen geschnitten werden –
allerdings mit allen anderen Float-
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scheiben zusammen, um gute Ver-
schnittquoten zu erreichen. Zu
härtendes Glas wird getrennt von den
übrigen Floatgläsern abgestellt. Die
Abstellreihenfolge auf dem „Härtungs-
gestell“ (A-Bock) ergibt sich nun aus
völlig anderen Kriterien: optimierte
Ofenauslastung, Größenklassen etc.
Nach dem Härten muß das für die
eigene Isolierglasproduktion bestimmte
ESG so sortiert werden, daß es an der
Linie in der richtigen Produktions-
reihenfolge bereitsteht. ESG Scheiben,
die direkt in den Versand gehen,
können am Ofenauslauf nach den
Erfordernissen der jeweiligen Logistik
verpackungsorientiert abgestellt
werden – denn wir haben es nicht
unbedingt mit reinen ESG-im-Iso-
Ofenbelegungen zu tun, sondern im
Sinne einer optimierten Ofenaus-
lastung häufig mit einer überaus
gemischten Beschickung.

Nicht immer ist eine verpackungs-
orientierte Reihenfolge die optimale
Reihenfolge für einen Isolierglas-
Hersteller. Oft wird man vielmehr
SZR-orientierte Läufe bilden, um Um-
rüstungen am Bieger zu minimieren;
dabei kann es durchaus sinnvoll sein,
Aufträge völlig auseinander zu reißen;
nach der letzten durchlaufenen Tech-
nologie werden sie mit Hilfe von BDE
und Packmitteloptimierungswerkzeugen
wieder zusammengeführt. Hier hat 
die AV die Aufgabe, mit Hilfe intelli-
genter Planungstools die jeweils gün-
stigste Sequenz zu finden – ein Job,
der viel Erfahrung, Kombinations-
und Urteilsvermögen ebenso erfordert

wie ein „Händchen“ für die hervorra-
genden Werkzeuge, die ein modernes
Produktionsplanungssystem hier zur
Verfügung stellt (Bild 8).

Die unternehmensspezifischen
Produktionssequenzen werden meist
gemeinsam mit den Beratern und
Projektierern des Softwarepartners
festgelegt und können von Schicht zu
Schicht, von Lauf zu Lauf dynamisch
geändert werden. Diese Festlegungen
werden Organisationen (oder kurz
Orgas) genannt. Mehrere Orgas kön-
nen hinterlegt und je nach aktuellen
Erfordernissen gewählt werden. Einige
dieser Parameter werden durch vor-
gegebene Fakten, wie z. B. Glasab-
messungen, bestimmt: es ist völlig
klar, daß sehr große Scheiben nicht
mit sehr kleinen zusammen abgesta-
pelt werden können etc. Der Gestell-
typ, dessen Abmessungen und Stapel-
tiefe sind Teil der verschiedenen,
einstellbaren Parameter-Sets der Soft-
ware. Die unterschiedlichen Typen
beinhalten A-Gestelle, L-Gestelle,
Fächerwagen und spezielle Fächerwa-
gen für automatische Sortieranlagen.
Für A-Böcke müssen die Abmessun-
gen inklusive der Stapeltiefe spezifi-
ziert werden, damit die Glasmenge,
die auf einer spezifischen Gestell-
position gestapelt werden kann,
definierbar wird. Für Fächerwagen,
gleich ob manuell oder automatisch
beschickt, spielt die Anzahl der
Fächer per Gestell eine wichtige Rolle
– das Softwaresystem braucht diese
Daten, um zu „wissen“, wann Gestelle
gewechselt werden müssen.

Derartige Softwarelösungen ermögli-
chen prinzipiell einfach aufzubauende,
aber sehr mächtige und flexible
Konfigurationen eines existierenden
Produktionsumfeldes; sie stellen
praxisgerechte Organisations- und
Kontrolltools zur Verfügung, durch
die stets optimale Maschinenausla-
stung, bestmögliche Durchlaufzeiten
und damit minimierte Produktions-
kosten erreichbar sind – wobei nie
vergessen werden sollte, daß letztlich
die Fähigkeiten des Anwenders derar-
tiger Werkzeuge darüber entscheiden,
ob sie effektiv eingesetzt werden. Die
Anwender in den modernen Organi-
sations-Technologien mit ihren z. T.
völlig neuen Denkansätzen zu unter-
weisen und zu schulen, sollte eine 
der Kernkompetenzen ihres Software-
partners sein. Sonst laufen Sie Gefahr,
daß Ihre AV das teure neue System
betreibt wie jemand, der sein neues
Luxuscabrio mit Automatikschaltung
immer nur in Stufe 2 (für bergauf mit
Wohnanhänger) und mit geschlosse-
nem Verdeck bewegt und sich dann
noch darüber beklagt, der neue
Wagen entspreche nicht seinen Erwar-
tungen, der alte sei sogar noch flotter
gewesen.

Noch einmal: Fordern Sie Ihren
Softwareanbieter! Ein gemeinsamer
Gang durch Ihre Produktion mit aus-
führlicher Diskussion verrät Ihnen
mehr über seine Kompetenz als eine
Mappe hübscher Prospekte. Fordern
Sie Referenzen und bitten Sie um eine
Präsentation bei einem Anwender,
dessen Geschäft ähnlich gelagert ist
wie Ihres.

Optimierungssysteme: 
Gut nicht nur gegen Verschnitt

Optimierungssysteme für Glaszu-
schnitt, Ofenbelegung und Ver-
packung sind heute Bestandteile eines
integrierten Produktionssteuerungs-
systems. Integriert bedeutet hier, daß
das System nicht mehr allein die
maximale Glasausbeute betrachtet;
eine moderne Optimierung wird 
die im PPS-System voreingestellte
Produktionsreihenfolge und die sich
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daraus ergebenden Abstellvorschriften
berücksichtigen. Verschnitt und
Produktionsreihenfolge sind dabei
Justierschrauben, die – abhängig von
dem zu erreichenden Ziel – unter-
schiedlich eingestellt sein können. 
Je schärfer die eingestellte Restriktion
im Hinblick auf die jeweiligen Folge-
technologien und/oder die angestrebte
Direktverpackung ist, desto höher
wird zwar der Verschnitt, desto
kostengünstiger aber werden Produk-
tionsdurchlauf, Verpackung und Ver-
sand. Je teurer also das Glas, desto
geringer sollten die Restriktionen und
damit der Verschnitt gehalten werden.
Aber was ist, wenn ich mein teures,
beschichtetes Glas verschnittarm
schneide, mir dafür aber gigantische
Zwischenpuffer mit hohem Sortier-
aufwand einhandele? Hier muß mit
spitzem Bleistift gerechnet werden, die
sich daraus ergebenden Organisations-
formen sind äußerst vielfältig und
müssen mit Sachverstand ausgewählt
und umgesetzt werden. Die vernünf-
tigsten Instrumente, die wir dazu zur
Verfügung haben, basieren auf den
klugen Algorithmen von Dr. Renate
Albat, Mitbegründerin und Vordenke-
rin des Lindener Softwarehauses
Albat+Wirsam. „Zuschnittoptimierun-
gen“, so Frau Dr. Albat, „können

heute nicht mehr alleine aufgrund
ihrer Materialausbeuteergebnisse beur-
teilt werden. Zuschnittoptimierungen
bringen nur dann betriebswirtschaftli-
chen Erfolg, wenn sie in die Gesamt-
organisation produktivitätsunterstüt-
zend eingebunden werden können.“

Beispiel Ofenoptimierung:
Produktionssequenz und Abstellorga-
nisation für einen ESG-Lauf könnten
als erste Vorgabe eine optimale Ofen-
belegung haben. Nachdem diese Bele-
gung durch das Optimierungssystem
ermittelt worden ist, wird sie an das
Planungssystem zurückgemeldet. Die
Zuschnittoptimierung wird nun so
eingestellt, daß sie das Ergebnis der
Ofenoptimierung voll berücksichtigt:
Das heißt, die erste Scheibe, die vom
Ofenbediener auf das Ofenbett gelegt

werden muß, ist auch die erste Scheibe,
die vom Gestell genommen wird –
ohne Zwischenpuffer, ohne Umsortie-
ren! Häufig wird man hier Fächer-
wagen benutzen; für diese Gestelle
sind auch automatische Entnahmevor-
richtungen auf dem Markt erhältlich,
die dem Mitarbeiter am Ofen das
Leben etwas vereinfachen können,
indem sie ihm jede Scheibe „mund-
gerecht“ horizontal präsentieren.
Graphische Kontrollsysteme im Ofen-
ein- und -auslauf ermöglichen korrek-
te Statusmeldungen, Brucherfassung
und die Veranlassung der nötigen
Nachfertigungen; außerdem versorgen
sie den Ofenführer mit wichtigen In-
fos über das Layout des Ofenbettes,
den Durchsatz u. ä.

Wird eine Packmittel-Optimierung
verwendet, so bestimmt die (möglichst
direkte) Belegung der Versandgestelle
die Produktionssequenz, so wie dies
die Ofenoptimierung im ersten Bei-
spiel tut; ebenso könnte es eine SZR-
orientierte Sequenz sein mit dem Ziel,
einen Rahmenbieger effektiver nutzen
zu können. Ein automatischer Ver-
siegler hingegen mag es nicht, wenn
er sich zu oft auf und ab bewegen
muß – was der Fall wäre, wenn
Isolierglas in chaotischer Sequenz
durch die Produktion laufen würde.
Wichtiges Kriterium bei der Wahl der
nötigen Software: Eine gute reihen-
folgeerhaltende Optimierung kann un-
ter Einhaltung derartiger Restriktionen
immer noch beachtliche Verschnitt-
ergebnisse liefern (Bild 9). Lassen Sie
sich doch von den Softwarehäusern,
die in Ihrer engeren Wahl sind,
Probeoptimierungen errechnen!

Bild 9: Graphische Darstellung einer Zuschnittoptimierung

Bild 10:
Graphische
Auftragserfassung
einer Stufen- und
Modell-Iso-Einheit

Bilder: 
Albat+Wirsam
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Betriebs-Datenerfassung und
graphische Informationssysteme

Auch integrierte BDE-Tools (Werkzeu-
ge zur Betriebsdatenerfassung) ein-
schließlich graphischer Infosysteme
gehören heute zu einer vollständigen
Produktionssoftware. Die Grundregel
dabei ist, den Mann am Brechtisch,
am Ende der Isolierglas-Linie oder
den Maschinenführer gezielt mit den
Informationen zu versorgen, die er an
seinem Platz zu seiner eben anstehen-
den Arbeit benötigt – nicht mehr, das
wäre nur verwirrend, aber auch nicht
weniger, weil er sonst auf zusätzliche
Informationsmittel, meist aus Papier
zurückgreifen müßte: und das wollen
wir so weit wie möglich vermeiden.
Dem Führer einer Bohrmaschine bei-
spielsweise wird eine positionsweise
Anzeige mit technischen Informatio-
nen über Größe und Plazierung seiner
Bohrlöcher auf einem – wichtig! –
nicht zu kleinen Monitor hilfreich sei.
Bei CNC-gesteuerten Maschinen wird
diese Information mit dem CNC-Code
sozusagen nebenbei mitgeliefert. Der
Mitarbeiter am Einlauf der Isolierglas-
Linie sieht auf seinem Monitor nicht
nur die Abstellposition der Scheibe,
die er als nächste einstellen muß,
sondern auch die Aufstellkante und
ggf. die Lage der Beschichtungs- oder
der Ornamentseite. Wie leicht kann
man sich – z. B bei einer nahezu
quadratischen Scheibe oder einer
Modellscheibe – vertun!

Der Kollege am Linienende wird
aufgrund einer Barcodelesung, die
automatisch durch einen Fixscanner
in der Linie erfolgen sollte, ent-
sprechend über Abstellplatz, ggf.
Aufstellkante etc. informiert. Solche
Monitorsysteme erhöhen die Flexi-
bilität der Produktion und erlauben

Veränderungen der Produktions-
parameter bis unmittelbar vor Pro-
duktionsbeginn.

In derartig organisierten Produktionen
stolpert man eher selten über Papier.
Barcodeetiketten und intelligente
Nummerierungssysteme sind die Weg-
marken durch die Produktion und
schaffen Zugang zu wertvollen Infor-
mationen. Der Produktionsfluß wird
stetiger, die Information sicherer. Mo-
derne CNC-Maschinen können besser
ausgelastet werden, niemand steht
stirnrunzelnd vor seiner Maschine und
versucht, irgendwelche verschmutzten
technischen Zeichnungen zu entzif-
fern. CNC-gesteuerte Schleifmaschinen
sind ideale Anwendungsbereiche für
BDE-Systeme. Die Übertragung der
CNC-Codes und damit der Infos an
den Maschinenführer für eine zur Be-
arbeitung anstehende Scheibe erfolgt
voll barcodegesteuert. Bei einer Form-
schleifmaschine wird eine detaillierte,
maßstabgerechte technische Zeich-
nung angezeigt, die – falls nötig –
ausgedruckt werden kann, für Details
kann der Benutzer in die Zeichnung
hineinzoomen.

Ein Barcodesystem dient freilich
nicht nur zur Steuerung und Über-
wachung von CNC-Maschinen: Die
klassische Anwendung ist die Rück-
meldung von Auftragsstatistik ins
Auftragssystem oder, bei Bruch oder
Verlust, an das CIM-System zur Nach-
produktion der Scheibe. Das Ergebnis
der Barcodelesung wird in den
Originalauftrag zurückgeschrieben, 
so daß die Mitarbeiter in der Auf-
tragsbearbeitung dem Kunden jeder-
zeit Auskunft über den Produktions-
status seines Auftrages geben können.
Jede Lesestation enthält ein System
zur Deklarierung von Schlecht- 
und Verlustscheiben: So können

„Ursachenmeldungen“ per Barcode-
lesung erzeugt werden (Ausmusche-
lung am Brechtisch, Bruch im
Ofenauslauf, Kratzer, etc.); hieraus
lassen sich wertvolle Erkenntnisse
über die Ursachen von Schlechtschei-
ben ziehen und statistisch aufbereiten.
Schlechtscheiben können in einem
derartigen System unverzüglich
wieder in die Produktion eingelastet
werden, z. B. als Positionen mit höch-
ster Dringlichkeit beim nächstfolgen-
den Lauf – häufig kann so das
ursprüngliche Lieferdatum noch ein-
gehalten werden. Bruchscheiben im
Zuschnitt werden über einen Trackball
oder ein Tastenfeld, das mit der
Brechbildanzeige gekoppelt ist, direkt
graphisch angesteuert und zur Nach-
produktion selektiert – in der Regel
können sie direkt in der aktuellen
Produktion oder im Zuge der Rest-
blattauflösung nachgefertigt werden,
je nachdem, was im System vorein-
gestellt wurde. Insbesondere beim
Betrieb vollautomatischer Schneide-,
Brech- und Sortiersysteme, wie sie bei
einigen  großen Isolierglasherstellern
installiert sind, ist es nötig, Bruch-
scheiben sofort nachzuproduzieren, 
da die entsprechenden Positionen 
in den Fächerwagen wieder gefüllt
werden müssen.

Systeme wie die oben skizzierten
haben bewiesen, daß sie in kleineren
Produktionen ebenso nützlich sind
wie in industriellen Anlagen, daß sie
für den Isolierglashersteller genauso
effizient sind wie für den Produzenten
von Sicherheitsglas oder den Bearbei-
ter. Moderne Maschinen können ihre
Stärken nur dann voll ausspielen,
wenn die Organisation stimmt: Das 
ist der Hauptgrund, warum die Soft-
wareausstattung gar nicht gut genug
sein kann. ❏

Datenverarbeitung
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