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Die Amo-Tec GmbH aus Erkheim 
im Allgäu fertigt mit fast 50 Mitar-
beitern Präzisions-Lang- und Kurz

drehteile sowie Baugruppen, die zum 
größten Teil an Firmen in der Hydraulik-, 
Pneumatik- und Nutzfahrzeugindustrie 
gehen. »Wir haben nach der Gründung 
2006 in der Fertigungsplanung und 
-steuerung noch viel mit Excel gearbeitet 
und mit einer abgespeckten Version des 
ERP-Systems der Muttergesellschaft SFB 
Schwäbische Formdrehteile. Da aber für 
uns als kleine flexible Firma mit ihren 
kurzen Reaktionszeiten das alte ERP viel 
zu schwerfällig war, haben wir uns kur-
zerhand für eine neue, integrierte ERP-
Branchenlösung für Präzisionsdrehteile 

von Gewatec entschieden«, blickt Ge-
schäftsführer Bruno Hanselka auf die 
Anfangszeit zurück.

Informationen in Echtzeit
Gerade für Drehteilehersteller wie Amo-
Tec sei es wichtig, dass so entscheidende 
Bereiche wie BDE/MDE oder CAQ nicht 
über separate und durch Schnittstellen 
angebundene Systeme gesteuert werden. 
Denn das bedeute immer Streuverluste. 
Und nicht zuletzt hat eine integrierte Lö-
sung bei Problemen nur einen einzigen 
Ansprechpartner.  

Installiert wurde das Gewatec-ERP/
MES mit den Modulen WinKalk (Kalku-
lation), PPS, KapPlan (Leitstand zur Ka-

pazitätsplanung), Grips (CAQ), ProVis 
(BDE/MDE), Produktionsmittel-Mana
gement (PMS) sowie die Dokumenten-
verwaltung. Heute steuern die Werker 
über gut 30 Arbeitsstationen eine Drei-
schichtfertigung mit kleinen bis mittleren 
Serien bis 500 000 Stück im Jahr.  

Die Integration innerhalb der IT-Mo-
dule, zwischen Planungs- und Produkti-
onsebene, zwischen Werkstück, Maschi-
ne, IT und Werker ist Voraussetzung für 
eine intelligente Fabrik nach dem Indus
trie-4.0-Gedanken (I-4.0). In dem Sinne 
sind bereits konkrete Umsetzungen von 
I-4.0 in der Praxis zu finden: Etwa die 
›Online‹-Rückmeldung von Fertigungs-
daten wie Auftragsfortschritt oder -stö-
rungen bei einem Werkzeugbruch in 
Echtzeit oder die automatische Steuerung 
von Prüfintervallen und Wartungen. 

»Ein Kernmodul ist für uns ProVis 
mit den BDE/MDE-Terminals an den 
Maschinen«, erklärt der Leiter der Prozess
entwicklung Tobias Haugg. Generell ge-
langen die Auftragsdaten per Barcode und 
RFID in das System. Die gefertigten Teile 
werden Stück für Stück automatisiert von 
den Maschinenterminals mittels eines 
Signals direkt von der Maschine erfasst.

MDE/BDE-Bildschirm per Beamer an 
die Hallenwand projiziert
Eine andere innovative Idee wurde dann 
speziell von den Werkern mit angeregt. 
Jeder Werker betreut gleichzeitig mehre-
re Maschinen. Damit er den Auftragssta-
tus immer im Blick haben kann, wird 
jetzt das Bildschirmsignal des MDE/

ERP/MES-Einführung W Prozessvisualisierung W integrierte IT-Prozesse

Industrie 4.0 in der Praxis
Der Übergang zu Strukturen einer intelligenten Fabrik geschieht schrittweise. Einen 
Zwischenbericht über die Fortentwicklung konventioneller IT-Systeme zeigt die Einführung 
der ERP/MES-Lösung beim Präzisionsteile-Zulieferer Amo-Tec.

von Eduard Rüsing

1  Mit der Fertigungssteuerung von Gewatec kann Amo-Tec sowohl eine Kanban-Fertigung 
wie auch eine Just-in-sequence-Anlieferung ans Band des Kunden realisieren (© Amo-Tec)
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BDE-Leitstandrechners mit der Über-
sicht über alle Maschinen per Beamer für 
alle sichtbar oben an eine weiße Wand 
der Werkhalle projiziert. 

 Ein Überblick über die Fertigung ist 
mittlerweile auch per Smartphone oder 
Tablet eingerichtet. Alles Hilfsmittel, die 
speziell wichtig sind für den Produktions-
leiter, der im Normalfall nicht bei der 
Nachtschicht vor Ort ist. 

Das kurzfristige Reagieren von Wer-
ker und Geschäftsführung auf Erreichen 
von Fertigungskennzahlen oder auf uner-

wartete Störungen in der Fertigung sind 
weitere Merkmale, die im Zusammen-
hang mit I-4.0 entscheidend sind. Ein sol-
ches kurzfristiges Reagieren unterstützt 
auch die sogenannte Prozessampel von 
Gewatec. Die Prozessampel zeigt auf vier 
Signalebenen dem Werker jeweils in den 
Ampelfarben den Zustand für die OEE 
(Gesamtanlagen-Effektivität), den cpk-
Wert (statistischer Wert der Prozessfähig-
keit) sowie die Aufforderung zur SPC-Mes-
sung oder auch zum Werkzeugwechsel an. 
»Ein Qualitätsmanagement in der heuti-

gen Form war vor Gewatec nicht mög-
lich«, berichtet Tobias Haugg. Die Erstel-
lung und Verwaltung der Prüfpläne habe 
sich wesentlich vereinfacht. Die Rückver-
folgbarkeit der Fertigungs- und Qualitäts
daten aller Fertigungsstufen oder eines 
Zulieferteils bis zum Rohmaterial ist nun 
gewährleistet. W

2  Das Bildschirm
signal des MDE/
BDE-Leitstandrech-
ners wird für alle 
sichtbar per Beamer 
an die weiße Werk-
hallenwand proji-
ziert. Damit hat jeder 
Werker nicht nur sei-
ne Maschinen immer 
im Blick, sondern 
auch die seiner Kol-
legen (© Amo-Tec)
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