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SCHWERPUNKT
Medizintechnik

ie Arno Fritz GmbH ist ein Fami-
Dlicnunternehmen mit gut 30

Mitarbeitern, das sich auf die
Entwicklung und Herstellung von Im-
plantaten und Instrumenten fiir die
MKG-Chirurgie (Mund-, Kiefer- und
Gesichtschirurgie) sowie die Hand- und
Ful3-Chirurgie spezialisiert hat.

Fins der wichtigen Ziele neben
hochstmoglicher Qualitdt ist fiir den
Medizintechnikhersteller, von einem
auf den anderen Tag Kundenanfragen
beliefern zu kénnen. ,Fir uns als klei-
neres Unternehmen ist das unser Plus-
punkt gegentiber den grofien Medizin-
technikunternehmen, dass wir noch
sehr flexibel sind in unseren Strukturen
und Abldulen. Unser Ziel einer Liefer-
zeit von einem Tag wird in den aller-
meisten Fillen erreicht”, erkldrt Ina
Wwirth, zustdndig fiir die gesamte Admi-
nistration in Einkauf, Produktion und
Verkauf, Unterstiitzt wird diese Strate-
gie durch ein Lager [iir Fertigwaren und
ein weiteres Zwischenlager fiir Halbfab-
rikate, so dass der weitaus grofite Teil
solort ab Lager geliefert werden kann.

Eine derart flexible Fertigung und
hohe Qualitat der Produkte, die etwa
bei den Implantaten auch nach iiber 30
Jahre noch zuriickverfolgbar sein muss,
erfordert ein leistungsfihiges Ferti-

gungs- und Qualitdtsmanagement. 80
Prozent der Teile werden im Unterneh-
men gefertigt, 20 Prozent sind Zukauf-
teile. Bis 2010 wurde dazu bereits ein in
der Medizintechnik verbreitetes ERP-
System eingesetzt, welches aber den ge-
samten Bereich der Produktion nicht
vollstandig abdecken konnte.

Optimale Branchenlésung

Deshalb wurde nach einem ERP-Sys-
tem gesucht, das diese Liicke schlieBen
konnte. Geschiftstithrer Arno Fritz er-
klart: ,Mit der Medizintechnikbran-
chenldsung von Gewatec fanden wir

(CNC-Lasermessma-
schine) von Mitutoyo
gibt die Messdaten
direkt ins QS-Modul
von Gewatec ein.

ES IM BLICK
fertigung: Eine ERP/MES-
ysung fiir die Medizintechnik
ec sorgt bei der Arno Fritz
Transparenz und Riickverfolg-
mit kann das Unternehmen
an Flexibilitat als Wettbe-

tor optimal nutzen.

ein alle Unternchmensbereiche integ-
rierendes System von einem Hersteller,
das zudem besondere Starken im BDE/
MDE- und CAQ-Bereich hat.” Instal-
liert wurde die gesamte Bandbreite der
Gewatec-Losung mit den Modulen
WinKalk (Kalkulation), PPS, KapPlan
{Leitstand  zur  Kapazitdtsplanung),
GRIPS (CAQ), ProVis (BDE/MDE) so-
wie Dokumentenverwaltung. Die Um-
stellung auf Gewatec geschah nach in-
tensiver Vorbereitung, so dass noch am
Tag der Installation mit dem neuen Sys-
tem weitergearbeitet werden konnte.
Das Gewatec-ERP/MES steuert heute

Die 3D-Koordinaten-

messmaschine

Ina Wirth, administrative Leitung von Einkauf, Produktion
und Vertrieh: ,,Die Prozessampel am BDE/MDE-Terminal
nutzen wir bisher als Signalgeber zur Durchfiihrung der
SPC-Messung. Das ist fiir den Werker bereits eine grofie
Erleichterung, denn er muss nicht standig im System nach-
schauen, damit er den Messzeitpunkt nicht verpasst.”



SCHWERPUNKT
Medizintechnik

Speziell entwickelte Implaniate und normengerechte Dokumentation
filr verschiedene Einsatzwecke aller Qualitdts- und Fertigungsdaten.
im ganzen FuBbereich. Zudem sei die in den letzten drei Jah-
ren erreichte Transparenz im gesamten
Unternchmen ein groller Fortschritt.

N Ein aktueller Uberblick iiber die Ferti-
ﬁ%i\ = gung lasse sich mit ein paar Mausklicks
%@g w.% jederzeit herstellen. «

Verschiedene Platten und Schrauben aus Titan

fiir die Osteosynthese. * Amo Fritz GmbH, D-78570 Miihlheim,
L4 Tel:07463/8836, www.amo-fritz.com

iiber gut 30 Arbeitsstationen die rund  Prozess-Messung”, so Wirth, Die Gewa- Gewatec GmbH & Co KG,

8000 Artikelnummern durch eine Seri-  tec-Branchenldsung sorgt laut Fritz un- D-78564 Wehingen, Tel.: 07426/5290-0,

enlertigung mit hochautomatisierten  ter anderem fiir eine riickverfolgbare www.gewatec.com

CNC-Fris- und Langdrehmaschi-

nen, eine Wasserstrahlschneid-
maschine, Laserbeschrifter sowie
auch eine CNC-Lasermessma-
schine, aber auch durch Bereiche
mit Handarbeitspldtzen wie in
der Montage und Qualitdtserfas-
sung.

Erfassung mittels RFID

Die Daten der Auftrdge werden
mittels RFID erfasst, sodass per
Hand nur noch besondere Daten
in PC oder BDE/MDE-Terminal
eingeben werden miissen wie
Storungen oder etwa Aus-
schussgriinde. Die Stiickzahlen
kommen automatisiert iiber Sig-
nale aus der Maschine ins MDE/
BDE-Terminal. Die Terminals
zur Datenerfassung werden von
Gewatec selbst entwickelt und
gebaut. Der bei Arno Fritz ins-
tallierte Typ 1C901 ist zusétzlich
mit der sogenannten Prozessam-
pel ausgeriistet.

Die Prozessampel zeigt aut
vier Signalebenen dem Werker
in den Ampellarben den Zustand
beziehungsweise die Grenzwerte
fiir die OEE (Overall-Equipment-
Effectiveness/Gesamtanlagen-Ef-
fektivitdit) und den cpk-Wert
(statistischer Wert der Prozessfa-
higkeit) sowic die Aullorderung
zur SPC-Messung und zum
Werkzeugwechsel  an.  Damit
kann der Werker auf Basis der
Online-BDE/MDE-Datenaus-
wertung aul einen Blick erken-
nen, wenn bei der Leistungsfa- i 0 ;
higkeit der Maschine oder in der Sie brauchen mehr als Hammer, Zange oder
Zentrierung des Prozesses Ande- S'crht’aL_lbend.r‘eher; Wir bringen. das volle Programm.
rungen autreien (Ampe e F e
und friihzeitig GegenmalSnah- " Ibsungen, groRe und kleine Maschinen sowie komplette
men einleiten. ,Wir nutzen im Betriebseinrichtungen. Zusammen mehr als 60.000 Produkte.
ersten Schritt nur dic Ampelauf-
forderung zur statistischen In-

LET'S WORK TOGETHER.

www.hahn-kolb.de




Software

Flexibilitat als Faktor fiir
die Wettbewerbsfahigkeit

Weltweit prdsent sein und dabei Zertifizierungsstandards wie IS0 13485
oder die FDA-Richtlinien erfiillen miissen - das veranlasst auch immer mehr
kleine Unternehmen in der Medizintechnik eine alle Bereiche abbildende
ERP/MES-L6sung anzuschaffen.

Bild 1| Von Kopf bis FuB: Bei der Arno Fritz GmbH, einem Hersteller von Implantaten und Instrumen-
ten fiir die MKG-, Hand- und Fuichirurgie sorgt eine ERP/MES-Branchenldsung fur die Medizintechnik
durchgdngig fiir Transparenz und Riickverfolgbarkeit.

Die Arno Fritz GmbH in Miithlheim
an der Donau ist ein Familienun-
ternehmen mit gut 30 Mitarbeitern.
Gelegen im Landkreis Tuttlingen, ist
man spezialisiert auf die Entwicklung
und Herstellung von Implantaten und
Instrumenten fiir die Mund-, Kiefer-
und Gesichtschirurgie (MKG) sowie
fiir die Hand- und FufSchirurgie. Vor
geraumer Zeit wurde die Medizintech-
nik-Branchenlésung von Gewatec ein-
gefiihrt. Sie ermoglicht eine bis dato
nicht gekannte Ubersicht der Fertigung
sowie eine riickverfolgbare und nor-

106

mengerechte Dokumentation aller qua-
litats- und fertigungsrelevanten Aus-
wertungen und Dokumente.
Vertrieben werden die Produkte von
Arno Fritz weltweit tiber die eigens ge-
griundete Vertriebsgesellschaft Mon-
deal Medical System, in Deutschland
im Direktvertrieb und im Ausland in
iiber 40 Landern mit Vertriebspartnern.
Geschiftsfithrer Arno Fritz sieht die
Medizintechnikbranche heute nicht
mehr in so einem rosigen Licht wie
noch in den neunziger Jahren. Und
auch wenn nach seinen Worten die Me-

Bild: Arno Fritz

dizintechnik heute iiberwiegend vom
Export lebt, habe sich der Preisdruck
auch in dieser Branche durch neue
Konkurrenz aus Lindern wie China
enorm erhoht.

Die Triimpfe kleiner Firmen

Fir die Produktion der Platten und
Schrauben setzt Arno Fritz ausschliefs-
lich hochwertiges Titan ein. Die Schrau-
ben, Platten und Instrumente werden
als kompletter GrofSensatz in Implan-
tatkassetten und Instrumententrays an
die Krankenhiuser geliefert. Die Ware
wird in einem Reinraum verpackt, bei
Bedarf auch steril zugesandt.

Fins der wichtigen Ziele neben
hochstmoglicher Qualitit ist fiir den
Medizintechnikhersteller, von einem
auf den anderen Tag Kundenanfragen
beliefern zu kénnen. ,,Als kleineres,
flexibleres Unternehmen ist das unser
Pluspunkt gegeniiber den groffen Me-
dizintechnikunternehmen. Unser Ziel
einer Lieferzeit binnen eines Tages wird
in den allermeisten Fillen erreicht,
erklart Ina Wirth, zustdndig fiir die ge-
samte Administration in Einkauf, Pro-
duktion und Verkauf. Unterstiitzt wird
diese Strategie durch ein Lager fiir Fer-
tigwaren und ein Zwischenlager fir
Halbfabrikate, sodass der weitaus
grofite Teil sofort ab Lager geliefert
werden kann. Die Qualitit der Produk-
te wird belegt durch die Zertifizierun-
gen von Konstruktion, Herstellung und
Vertrieb nach der internationalen

DeviceMed | Dezember 2013 | www.devicemed.de



Norm ISO 13485 und nach der euro-
piischen Richtlinie fiir Medizinpro-
dukte. Dartiber hinaus sind die regula-
torischen Anforderungen verschiedener
Linder, wie die der US-amerikanischen
FDA, in den Abldufen berticksichtigt.

30 Jahre Riickverfolgbarkeit

Eine derart flexible Fertigung und hohe
Qualitit der Produkte, die zum Beispiel
bei den Implantaten auch nach iiber 30
Jahren noch riickverfolgbar sein muss,
- erfordert ein leistungsfihiges Ferti-
gungs- und Qualitditsmanagement. 80
Prozent der Teile werden im Unterneh-
men gefertigt, 20 Prozent sind Zukauf-
teile. Bis 2010 wurde dazu bereits ein
in der Medizintechnik verbreitetes
ERP-System eingesetzt, welches aber
nicht den gesamten Bereich der Pro-
duktion vollstindig abdecken konnte.
Ebenso war die Erfassung der Quali-
tatsdaten eine eher manuelle Aufgabe

Bild: E. Rusing

mit entsprechendem Aufwand und mit
Fehleranfilligkeit. Arno Fritz: ,,Mit der
Medizintechnik-Branchenlosung von
Gewatec fanden wir ein alle Unterneh-
mensbereiche integrierendes System
von einem Hersteller, das zudem beson-
dere Starken im BDE/MDE- und CAQ-
Bereich hat.«

Installiert wurde die gesamte Band-
breite der Losung mit den Modulen
Win-Kalk (Kalkulation), PPS, Kap-Plan

Software

»Mit der ERP/MES-L&sung von Gewatec
haben wir endlich die Datenliicke

in der Fertigung geschlossen und kénnen
jetzt online tiber Fertigungsfortschritt

und Qualitat verfiigen.”
Arno Fritz, Geschaftsfuhrer Arno Fritz GmbH

(Leitstand zur Kapazititsplanung),
Grips (CAQ), Pro-Vis (BDE/MDE) und
Dokumentenverwaltung. Uber mehr
als 30 Arbeitsstationen (PCs und Ge-
watec-BDE/MDE-Funkterminals) steu-
ert das ERP/MES rund 8.000 Artikel-
nummern durch die Serienfertigung mit
hochautomatisierten CNC-Fris- und
Langdrehmaschinen, einer Wasser-
strahlschneidmaschine, einem Laserbe-
schrifter sowie auch einer CNC-Laser-

.
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Weiterbildung zum
mit kurzweiliger und amiisanter Stadtfilhrung mit , Hatz* (Herz).

Nichster Termin am 17. Februar 2014 in Koln.

Erfolgreiche Teilnehmer erhalten ein
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Sprechen Sie uns an - wir beraten Sie gern:
Tel. 0221 8063000
servicecenter@de.tuv.com
www.tuv.com/medizinprodukteindustrie

A TUVRheinland®

Genau. Richtig.
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Software

Bild 2 | BDE/MDE-Terminal: Ina Wirth, zusténdig fiir die gesamte Administration, kann direkt an der
Maschine Auftrige per Hand oder Barcode an- und abmelden. Zudem werden die Maschinenzustande
und die Stiickzahlen erfasst, konnen Stdrgriinde eingegeben werden etc.

messmaschine. Aber auch Bereiche mit
Handarbeitspldtzen werden tiber das
System gesteuert, zum Beispiel in der
Montage und Qualititserfassung.

Ampel bindet Werker ein

Die Daten der Auftrige werden mittels
RFID erfasst, sodass per Hand nur
noch besondere Daten in PC oder BDE/
MDE-Terminal eingegeben werden
miissen, wie Storungen wegen War-
tung, Werkzeugbruch oder Ahnlichem,
Ausschussgriinde etc. Die Stiickzahlen
kommen automatisiert tiber Signale
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aus der Maschine ins BDE/MDE-Ter-
minal. Die Terminals zur Datenerfas-
sung wurden von Gewatec selbst ent-
wickelt und gebaut. Der bei Arno Fritz
installierte Typ IC901 ist zusitzlich mit
einer sogenannten Prozessampel aus-
geriistet. Sie zeigt den Werkern auf vier
Signalebenen in den Ampelfarben den
Zustand beziechungsweise die Grenz-
werte fiir die Gesamtanlagen-Effekti-
vitit (OEE, Overall-Equipment-Effec-
tiveness) und den cpk-Wert (statistische
Prozessfihigkeit) sowie die Aufforde-
rung zur SPC-Messung und zum Werk-
zeugwechsel an.

Bild: E. Riising

Bild: Arng Fritz

, Wir nutzen im ersten Schritt die
Ampelaufforderung zur statistischen
In-Prozess-Messung®, so Wirth, ,,das
ist bereits eine grofle Erleichterung,
miissen Werker doch nicht mehr stin-
dig ins System schauen, um den gefor-
derten Messzeitpunkt zu erfassen.” Mit
der Einbindung der Werker mittels der
Prozessampel sei der Online-Regelkreis
zwischen IT-System und Mitarbeitern
an der Maschine liickenlos geschlossen,
was eine zusitzliche Erfallung der Zer-
tifizierungs- und FDA-Richtlinien sei.

Die Lasermessmaschine und alle
Handmessplitze sind ebenfalls direkt
ans CAQ-/ERP-System angebunden.
Das vermeidet Eingabefehler. Auch die
Erstellung und Verwaltung der Priifpla-
ne habe sich wesentlich vereinfacht.
Verlinkt mit dem Fertigungsauftrag
konnen sie zudem automatisch erstellt
werden. Wareneingangspriifung und
die Messmittelverwaltung sind eben-
falls iiber Grips eingerichtet. Das Re-
klamations- und Reparaturmanage-
ment mittels des QS-Moduls wird ge-
rade aufgebaut.

ERP ist unverzichtbar

Arno Fritz: ,,Es ist erstaunlich, was ein
Medizintechniker heute an Strukturen
und Nachweissystemen braucht, um
iiberhaupt ein Produkt an den Markt
bringen zu kénnen.“ Deshalb sei mitt-
lerweile in der Medizintechnik eine
moderne und alle Fertigungsfunktio-
nen abbildende ERP-Lésung unerliss-
lich. Die Gewatec-Branchenlésung
sorge unter anderem fiir eine rickver-
folgbare und normengerechte Doku-
mentation aller Qualitits- und Ferti-
gungsdaten, zeigt sich der Geschifts-
fiihrer zufrieden. Zudem sei die in den
letzten drei Jahren erreichte Transpa-
renz im gesamten Unternehmen ein
grofSer Fortschritt. ,,Heute konnen wir
bei Nachfragen von Kunden oder auch
bei der Ankiindigung von Auditoren
relativ gelassen bleiben, da wir die Fer-
tigung im Griff haben.*

» Gewatec GmbH & Co. KG,
D-78564 Wehingen,

WWww.gewatec.com

DeviceMed | Dezember 2013 | www.devicemed.de






Bilder: Ruetschi Technology

ERP/MES-System fiir Hersteller von Medizintechnik

Fiir den Einsatz im Orthopadiebereich
fertigt Ruetschi zum Beispiel hochgenaue
Bohrer oder implantierbare selbstschneidende
Knochenschrauben aus Titan

Eine echte Branchenlosung

Die Industrie 4.0 ist in der Wirtschaft angekommen: Ein Beispiel beim Zulieferer
Ruetschi AG zeigt, wie eine gut funktionierende Datenverwaltung bei zunehmender
Komplexitat der Produkte und minimalen Toleranzen weiterhelfen kann.

VON EDUARD RUSING

=> Die Vision, die hinter dem Modewort
Industrie 4.0 steht, hat eigentlich nur ein
Gesicht, auf das man aber aus vielen Per-
spektiven schauen kann. Dies eine Gesicht
beziehungsweise das eine Ziel heifdt: die
»smarte« Fabrik oder ein weitgehend auto-
matisierter und eigenstindig funktionie-
render Fertigungsprozess. Das war bereits
die Vision zu den Zeiten von CIM, was ei-
ner der ersten Losungsansitze fiir das The-
ma war. Die heutige Perspektive heif3t In-
dustrie 4.0.

Industrie 4.0, wie es der gleichnamige
Arbeitskreis mit Unterstiitzung der deut-

schen Verbinde Bitkom, VDMA und ZVEI
angedacht hat und in Anwendung bringen
will, soll cyber-physische Systeme (CPS)
ermoglichen, die reale Objekte (physi-
sche) mit der virtuellen Welt (cyber) der
Computer und des Internets verbinden.
Maschinen und Transportmittel, aber auch
Werkstiicke oder Halbzeuge enthalten
nicht nur eingebettete intelligente Syste-
me wie winzige Rechner, Sensoren oder
Aktoren, sondern diese sind auch mit-
einander oder eben auch mit dem I-Netz
verbunden. Einer der Kernsitze lautet:
Das Internet der Dinge und Dienste zieht
in die Produktionshalle ein. Kabel und
Bussysteme werden von drahtlosen Net-
zen abgeldst.

SCHWEIZER PRAZISIONS-FERTIGUNGSTECHNIK 2013
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Blick in eine der klimatisierten Werkhallen von Ruetschi mit CNC-Langdrehautomaten
(Citizen, Traub, Tornos), auf denen hochgenaue Teile mit bis zu sechs Tausendstel
Millimeter Toleranz hergestellt werden

Experten rechnen mit einer Umsetzung
von Industrie 4.0 bis zum Jahr 2025 — wie
auch immer diese Prognose zustande kam.
Tatsache ist, dass bereits heute viele Merk-
male oder Ansitze dazu realisiert werden.
Zum Beispiel ist beim ERP/MES-Anbieter
Gewatec der Abruf von Produktionskenn-
zahlen iiber Smartphone oder Tablet-PC
mdglich, oder es kann der bevorstehende
Verschleifd einer Maschine schon entdeckt
werden, bevor er sich physisch zeigt.

Unabhingig davon, ob die Fertigung in
dezentralen Einheiten oder als Serienfer-
tigung organisiert wird, der Kern der mo-
dernen Fertigung ist und bleibt eine ERP/
MES/CAQ-Losung,. Sie erfasst den immer
stirker individuell geprigten Wunsch des
Kunden in einem Auftrag und steuert selbst
kleine Losgrofien durch die Fertigung be-
ziehungsweise sammelt die Riickmelde-
daten von der Maschinen- und Anlagen-
Ebene. Auch gibt sie dem Werker an der
Maschine oder dem Disponenten in Echt-
zeit Riickmeldungen iiber Prozess und
Qualitit. So kann dieser bei Problemen so-
fort korrigierend eingreifen. Eine derartig
integrierte IT-Losung garantiert insgesamt
ein erfolgreiches Handling der immer gro-
f3er werdenden Datenstréme. Diese Inte-
gration aller Unternehmensbereiche lif3t
letzten Endes die oft angestrebte papier-
lose Fertigung erst moglich werden.

Eine IT-Ldsung - auch fiir

medizintechnische Besonderheiten
Eine integrierte IT-Losung, die Qualitiit
und Wirtschaftlichkeit sichert, ist beson-
ders bei der Fertigung von Hightech-Pro-

dukten notwendig, wie das Beispiel der
Schweizer Ruetschi AG aus Muntelier be-
legt. Einerseits haben Schweizer Unterneh-
men, die einen groflen Anteil der Giter ex-
portieren, durch die Stirke des Franken in
den letzten Jahren einen besonderen Kos-
ten- und damit Rationalisierungsdruck.
Andererseits suchte man bei Ruetschi ei-
ne IT-Losung, die mit dem Unternehmen
mitwachsen kann und speziell in der Lage
ist, die zum Teil auch von der amerikani-
schen FDA-Behorde geforderten medizin-
technischen Besonderheiten abzubilden.
Das Unternehmen fertigt tiberwiegend
Produkte fiir die Medizintechnik (Bild 1),
aber auch fiir die Uhrenindustrie, die ho-
hen Qualititsanspriichen geniigen miis-
sen. Um diese Qualititsfertigung zu sichern

und zu belegen und um die Produktions-
prozesse zu optimieren, fithrte Ruetschi
die integrierte ERP/MES-Medizintechnik-
Branchenlésung von Gewatec ein. Neuer
Vertriebspartner des ERP-Anbieters aus
Wehingen/Deutschland ist in der Schweiz
seit Kurzem der IT-Dienstleister Quinx
aus Reinach.

BDE/MDE-Terminals vereinfachen
die Arbeit an der Maschine

Das Fertigungsunternehmen stellt sich auf
immer schwierigere und komplexere Bau-
teile mit kleinsten Fertigungstoleranzen
ein. Geschiftsfithrer Christoph Ruetschi
(Bild 3): »Wir fertigen heute ab Drehau-
tomat im Bereich von sechs Tausendstel-
millimeter Toleranz — das entspricht etwa
einem zehnmal gespaltenen Haar. Nach
der Bearbeitung in weiterfiihrenden Pro-
zessen erreichen wir 1,5 bis 2 Mikrometer.
Das stellt hohe Anspriiche an die Produk-
tionsmittel und erfordert zum Beispiel auch
voll klimatisierte Fertigungshallen. Unse-
re Medizinprodukte werden zudem in un-
seren Reinrdumen montiert oder verpackt
und anschlieflend steril zum Kunden ge-
sandt.« Neben der Organisation von exak-
ten und riickverfolgbaren Qualititsdaten
war auch die zunehmende Komplexitit
der Produkte ein wichtiger Grund fiir die
Anschaffung einer unternehmensweit in-
tegrierten ERP/MES-Losung.

Ruetschi: »Dabei war uns wichtig, dass

der Software-Anbieter aus dem Bereich
Fertigungs-/Medizintechnik kommt und

Geschiéftsfiihrer Christoph Ruetschi erkldrt: »Die unternehmensweit integrierte
ERP-Ldsung macht unsere Produktionsabldufe effizienter und erleichtert die
Riickverfolgbarkeit der Daten aus den einzelnen Herstellungsschritten«

© Carl Hanser Verlag, Miinchen



Das BDE/MDE-
Funkterminal gibt
dem Werker
umfangreiche
Steuerungsfunktio-
nen direkt von der
Werkzeugmaschine
aus. So kann er
zum Beispiel
Storungsgriinde
eingeben oder wird
durch ein
CAQ-Messintervall
gefiihrt. Die rote
Leuchte oben
signalisiert, wann
das Messintervall
beginnen muss

moglichst alle ERP/MES-Module —speziell auch eine ausgefeilte
CAQ-Lésung — aus einer Hand anbieten kann.« Das vermeide
kostenaufwendige Dateniibergaben per Hand oder tiber speziell
entwickelte Schnittstellenlgsungen ebenso wie Probleme bei Re-
leasewechseln oder Schuldzuweisungen der verschiedenen An-
bieter bei Projektschwierigkeiten. Installiert wurde die gesam-
te Bandbreite der Gewatec-Losung fiir die Medizintechnik mit
den Modulen PPS, KapPlan (Leitstand zur Kapazititsplanung),
CAQ, BDE, MDE, CNC-Programmiibertragung und -verwal-
tung sowie Dokumentenverwaltung. Das System liuft bisher auf
50 Stationen (BDE/MDE-Funkterminals von Gewatec und PC)
im ersten und 15 Stationen im zweiten Werk. Fiir das zweite
Werk, das in der franzésischsprachigen Schweiz liegt, musste die
ERP/MES-Lisung in franz@sischer Sprache erstellt werden.

Auch die Durchlaufzeiten wurden reduziert

Als Fazit ist Geschiftsfithrer Ruetschi zufrieden mit den Ergeb-
nissen des neuen ERP/MES-Systems. Mit der integrierten Ge-
watec-Losung liefen sich nach seinen Worten viele der beab-
sichtigten Ziele realisieren, wie die wichtige Riickverfolgbarkeit
und das schnelle Auffinden aller Messwerte oder die aufgrund
der Integration nur einmal notwendige Eingabe der Daten. »Was
auch erwihnt werden sollte, sind die Reduzierung der Gesamt-
durchlaufzeiten sowie die Ordnung in der Fertigung, die man
auch als Marketing-Argument einsetzen kann. Die Kunden sind
oft beeindruckt, wenn wir aktuell am Bildschirm zeigen kon-
nen, welche Teile gerade unten in der Produktion mit welcher
Qualitiit gefertigt werden.« i - SD110064

Eduard Riising ist freier Fachjournalist in Karlsruhe/Deutschland
redaktion_ruesing@t-online.de
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Das flexible Handlingsystem fur
wirtschaftliches Beladen von
Bearbeitungscentern.

Viel Magazinkapazitat auf wenig
Standflache, bedient zwei Maschinen.

EROWWA QUQ7

system solutions







[ HIGHTECH AUS DER SCHWEIZ |

Integriertes ERP/MES: Bei 120 Komponenten fiir ein Produkt den Uberblick behalten

Hightech funktioniert nur,
wenn die Qualitat stimmt

Den Herausforderungen durch Konkurrenz- und Wahrungs-
risiken begegnet die Ruetschi Technology in Muntelier mit
Hightech-Produkten. Eine integrierte Fertigungsplanung und
-steuerung unterstiitzt Herstellung und Qualitatssicherung.

Komplexe Teile brauchen
Ubersicht: Fiir den Einsatz
in der Orthopédie fertigt
Ruetschi zum Beispiel
hochgenaue Bohrer

Bild: Ruetschi Technology

Hightech ist etwas, das sich konkret wie
folgt beschreiben ldsst: Das herzustellende
Teil besteht aus bis zu 120 Einzelkomponen-
ten, von denen 40 Metall- und 20 Kunststoff-
teile im Unternehmen selbst gefertigt wer-
den. Der Rest sind Zukaufteile oder wird
tiber eine verldngerte Werkbank geliefert.
»Eine derart verzahnte Fertigung lief3 sich
nicht mehr mit Excel-Listen und dem alten
ERP-System steuern.” Christoph Ruetschi,
Geschaftsfiihrer der Ruetschi Tecnology AG
in Muntelier, und sein Team entschieden
sich daher dafiir, eine integrierte ERP/MES-
Branchenlésung einzufiihren. Nach intensi-
ven Uberlegungen fiel ihre Wahl auf die Me-
dizintechnik-Branchenlésung der Wehinger
Gewatec GmbH & Co KG .

Ruetschi beliefert die Medizintechnik und
Uhrenindustrie mit zunehmend schwierige-
ren und komplexeren Teilen. Vom Dreh-

lhr Stichwort

e ERP/MES

e Qualitatskontrolle

¢ Franzosische Software-Version
e Hilfe fiir den Werker

e Ordnung in der Fertigung
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automaten kommen Teile mit Toleranzen im
Bereich von 6 m — was nicht mehr ist als
ein Haar, das etwa zehn Mal gespalten wur-
de. Nach der Bearbeitung in weiterfiihren-
den Prozessen liegen die Toleranzen dann
nur noch bei 1,5 bis 2 m. ,,Das“, so betont
Christoph Ruetschi, ,,stellt hdchste Ansprii-
che an die Produktionsmittel.“

Exakte und riickverfolgbare Qualitatsdaten
fiir die so gefertigten Produkte zu bekom-
men, war ein weiterer Grund fiir den Schritt
zur unternehmensweit integrierten ERP/
MES-L6sung. ,,Uns war allerdings wichtig,
dass der Anbieter aus dem Bereich Fer-
tigungs-/Medizintechnik kommt und mog-
lichst alle ERP/MES-Module - speziell auch
eine ausgefeilte CAQ-Losung — aus einer
Hand anbieten kann*, sagt der Geschafts-
fiihrer.

Installiert wurde in Muntelier die gesamte
Bandbreite der Gewatec-Lésung fiir die
Medizintechnik mit den Modulen PPS,
KapPlan (Leitstand zur Kapazitdtsplanung),
CAQ, BDE, MDE, CNC-Programmiibertragung
und -verwaltung sowie Dokumentenverwal-
tung. Das ERP/MES-System lauft bisher auf
50 Stationen im einen und weiteren 15 Sta-

tionen in einem anderen Werk in der franzo-
sischsprachigen Schweiz. Fiir diesen Stand-
ort wurde die ERP/MES-Losung in franzosi-
scher Sprache zur Verfiigung gestellt.
Parallel zur Einfiihrung wurden auch die Pro-
zesse des Qualitdtsmanagementsystems
iberarbeitet. Ruetschi ist zertifiziert nach
ISO 9001 und ISO 13485. Die ERP-Einfiihrung
erfolgte schrittweise, mit dem Ziel, dass das
ERP-System auch die Prozesse des Manage-
mentsystems abbilden und unterstiitzen
sollte. Das hatte Anpassungen oder Erweite-
rungen am ERP-System zur Folge.
Erweiterungen gab es beispielsweise fiir
Funktionen der BDE-Funkterminals, die an
den einzelnen Maschinen angebracht sind.
Auch wurden Abldufe gestaltet, die sich an
den Anforderungen der us-amerikanischen
Zulassungsbehdrde FDA orientieren. Diese
gibt eine eindeutige Identifikation des Users
vor, die nun nicht mehr per Passwort, son-
dern per Fingerprint erfolgt. Eine Anpassung
bei der Programmverwaltung ermoglicht es,
CNC-Programme direkt an den Fertigungs-
auftrag anzuhdngen, sodass auch spater
nachvollziehbar ist, dass ein Teil mit genau
diesem CNC-Programm gefertigt wurde.



Die Fertigungsnummer eines Auftrages — die
zugleich die Losnummer ist — garantiert die
eindeutige Riickverfolgbarkeit bis zum Roh-
material. Alle Dokumente, Zeichnungen, NC-
Programme oder andere Spezifikationen
sind im Artikelstamm hinterlegt und mit
dem Fertigungsauftrag verlinkt. Fiir die Be-
dienung des BDE/MDE-Funkterminals

Geschéftsfiihrer Christoph Ruet-
schi ist mit dem neuen System
zufrieden und will es sogar als
Marketing-Instrument einsetzen

braucht der Werker keine PC-Kenntnisse,
sondern kann per Barcode den Arbeitsgang
anmelden. Ist ein Priifplan mit dem Fer-
tigungsauftrag verlinkt, zeigt eine Signal-
lampe, wann das ndchste Messintervall er-
reicht ist, und das System fiihrt den Werker
durch die Messungen.

Als Fazit ist Christoph Ruetschi zufrieden mit
dem neuen ERP/MES-System. auch wenn es
immer Details zu verbessern gdbe. Aber mit
der integrierten Losung seien viele der Ziele
erreicht worden — Riickverfolgbarkeit,
schnelles Auffinden aller Messwerte, die
einmalige Eingabe der Daten, Reduzierung
der Gesamtdurchlaufzeiten — und ,,die Ord-
nung in der Fertigung“. Die kénne man
schon fast als Marketingargument einset-
zen. ,,Denn die Kunden sind oft absolut be-
eindruckt, wenn wir aktuell am Bildschirm
zeigen kdnnen, welche Teile gerade unten in
der Produktion mit welcher Qualitdt gefer-
tigt werden.

m Eduard Riising
Fachjournalist in Karlsruhe

Uber Ruetschi

Das gut 50 Jahre alte Familienunterneh-
men Ruetschi Technologies fertigt mit
130 Mitarbeitern in zwei Werken
Hightech-Produkte aus Metall und
Kunstoff fiir die Medizintechnik, Uhren-
industrie und Lebensmitteltechnik. Mit
75 % des Umsatzes nimmt die Medizin-
technik eine Sonderstellung ein. AuBer-
dem wird in den Sektoren Dental- und
Orthopddietechnik nicht nur gefertigt,
sondern Ruetschi bietet dort auch Unter-
stiitzung beim Wertschopfungsprozess
an, von Engineering und Prototyping
tiber Validierung und Produktion bis hin
zur Montage und Verpackung.

Das Unternehmen beherrscht nach eige-
ner Aussage eine Vielfalt von anspruchs-
vollen Fertigungsprozessen: vom Dre-
hen, Frdasen , Schleifen liber Laserarbe-
arbeitung bis hin zum Kunststoff-Spritz-
gief3en. Die Kunststofftechnik wurde erst
2006 durch Aufkauf hinzugefiigt. Damit
steht heute ein breites Know-how fiir die
Entwicklung und Fertigung von hochwer-
tigen Kunststoffkomponenten zur Ver-
figung.
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[ Special: IT in der Medizin ]

ERP/MESIintegriertes System verbessert die Marktchancen

Wie es der FDA gefalit

Wenn Software auf die Belange der Medtech-Branche abge-
stimmt ist, kann der Anwender davon profitieren. Das zeigt das
Beispiel eines Herstellers von Griffen fur Medizinprodukte, der
ein modernes, integriertes ERP/MES-System nutzt und damit
auch seine Kunden beeindruckt.

Kann ein modernes ERP-System einem klei-
nen Unternehmen einen Auftrag einbringen?
Fur Dieter Herrmann, Geschéftsfuhrer eines
Zulieferunternehmens im Bereich Medizin-
technik, ist die Antwort eindeutig: ,Unsere
Ansprechpartner waren oft Gberrascht, in ei-
nem Kleinunternehmen wie 3-Tech eine so
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Unternehmen ein wichtiges Wettbewerbs-

Uberblick auf dem Bildschirm: Am
ProVis-Leitstandrechner zeigt ein
rotes Signal an, dass es an einer
Maschine wieder ZEit zum Messen
wird. An den ProVis-Rechner sind
alle Maschinen tber Datenterminals
angebunden.

Bild: GEWATEC

rung fUr eine Systeml6sung der Gewatec
GmbH & Co KG in Wehingen. Deren Paket
konnte die geforderten Funktionalitaten
Uber alle Module fast gleichbleibend hoch

merkmal. Fir den Geschaftsfiihrer Herrmann abdecken. Dass die Wehinger Erfahrungen in

stellte sich daher bald nach der Ubernahme
des Unternehmens im Jahr 2007 die Frage

integrierte ERP-L6sung vorzufinden. Das gabnach einer geeigneten IT-Lésung: In kurzer

nicht wenige Male den Ausschlag.®

Die 3-Tech GmbH in Emmingen fertigt Griffe
— traditionell fir Anwendungen im Maschi-
nenbau und der Fahrzeugindustrie, seit eini-
gen Jahren aber auch fiir andere anspruchs-
volle Branchen wie die Medizintechnik, die
PKW-Industrie, die Windkraftindustrie oder
den Bereich der Erneuerbaren Energien.
Eine integrierte ERP-Unterstltzung der Fer-
tigung ist in diesem Umfeld auch fir kleine

»
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Zeit hatte er in Maschinen, Zertifizierung
und Qualitatssicherung investiert, neue na-
tionale wie auch internationale Geschafts-
beziehungen aufgebaut und die Produktion
hochgefahren. Das begrenzte Altsystem mit
einem Upgrade zu versehen, kam vor die-
sem Hintergrund letztlich nicht in Frage.
,Wir haben alles auf den Priifstand gestellt
und ein langfristiges Konzept entwickelt®,
erlautert Herrmann.

Das Ziel war eine integrierte Komplettldsung
aus einer Hand. So kénnen alle Bereichs-
module auch ohne Schnittstellen auf einer
gemeinsamen Datenbasis kommunizieren.
Das sollte die Kosten fiir unterschiedliche
Datenbasen und Schnittstellenentwicklun-

gen ebenso vermeiden wie Probleme bei Re-

leasewechseln. Auf der Basis dieser Uber-
legungen entschied sich die Geschéaftsfiih-

Projekten bei kleinen und mittleren Unter-
nehmen hatten, spielte ebenfalls eine Rolle.
Installiert wurde bei 3-Tec schlieflich die
,Komplettlésung fir die Medizintechnik’, die
speziell die Ablaufe unterstitzt, die auf-
grund der verschérften Richtlinien der FDA
(Food and Drug Administration) erforderlich
sind. Zu dieser Lésung gehéren die Module
PPS, CAQ, BDE, MDE, KapPlan (Kapazitats-
planung) und Kalk (Angebotskalkulation).
Allerdings kamen nicht alle Module auf ei-
nen Schlag: Wichtig war fir den Anwender
3-Tech die schrittweise Inbetriebnahme,
denn der normale Arbeitsbetrieb sollte még-
lichst unbeeintrachtigt weiterlaufen — was
mit einem gewissen zusatzlichen personli-
chen Einsatz auch gelang. Jurgen Nied, als
Prokurist verantwortlich fur Vertriebsinnen-
dienst, EDV-Organisation und Qualitats-
sicherung, lobt das Vorgehen: ,Wir haben
zwar etwa ein Jahr gebraucht, bis das Kom-
plettsystem rund lief. Aber es war durch die



sukzessive Einfiihrung ein homogener und
gut zu bewaltigender Lernprozess.“

Die Ablaufe im Unternehmen missen im Zu-
ge solcher Veranderungen nattrlich vielfach
neu strukturiert und auf das System abge-
stimmt werden. Gerade die Einfiihrung des
fur 3-Tech wichtigen CAQ-Moduls ,GRIPS’
(Grafisch-Interaktives-Prifplanungs-System)
verlangte zum Beispiel neue und haufigere
Prifzeiten und auch Prifprotokolle der Teile.
Dabei unterstitzt das CAQ-System den Wer-
ker allerdings. So werden nicht nur durch ei-
nen Terminrechner die Priftermine tber-
wacht, sondern der Werker wird auch gra-
fisch interaktiv durch den Messvorgang und
die gesamte Qualitdtsdatenerfassung ge-
fuhrt.

wir historisch bedingt noch direkt an der
Maschine programmieren.” Im System wer-
den daher nur die CNC-Programme abgelegt
und den Auftragen zugeordnet.

Den aktuellen Fertigungsstand der Auftrage
zeigt der ProVis-Leitstandrechner, an den al-
le Maschinen angebunden sind. So kann Jir-
gen Nied bei Fragen zu einem Just-in-Time-
Auftrag am Telefon genau sagen, wann wie-
viele Teile auf dem Hof des Kunden zu erwar-
ten sind. Diese Daten wie auch die aus allen
anderen Modulen kénnen beliebig aufberei-
tet und prasentiert werden, mit Standard-
masken oder mit einfach selbst zu generie-
renden Auswertungen. Das klassische Leit-
standsystem KapPlan ermittelt bei Einlage-
rung eines Auftrages mit Vorwéarts- und

Die Materialien der medizinischen Handgriffe miissen hohen, nachprifbaren Qualitatsanspriichen ge-
nugen und zum Beispiel saure-, laugen- und sterilisationsbestandig seti: 3-Tech

Alle Prufdaten werden langfristig gespei-
chert, so dass im Reklamationsfall belegt
werden kann, wer wann die fragliche Charge
mit welchen Resultaten gepruft hat und ob
dem damaligen Stand der Technik angemes-
sen alles getan wurde, um Fehler zu vermei-
den. ,Die hohe Qualitét unserer Produkte ist
schlief3lich fur unsere Wettbewerbsfahigkeit
entscheidend und muss unter allen Umstan-
den nachvollziehbar gesichert sein“, sagt
Prokurist Nied.

Weitere Module aus dem Gesamtsystem sol-
len nun folgen. Derzeit wird zum Beispiel
das PZE-Modul zur Personalzeiterfassung
eingefihrt. ,Das CNC/DNC-Modul“, erldutert
Nied, ,haben wir noch nicht angeschafft, da

Ilhr Stichwort

* Integrierte Softwarelésung
* FDA-kompatibel

* Geeignet fur KMU

* Modularer Aufbau

= Stufenweise Einflihrung

Ruckwartsterminierung die friihesten und
spatesten Termine der Arbeitsgange und
macht Kapazitatsengpasse oder Stérungen
rot sichtbar. Freie Kapazitaten an anderen
Maschinen sind dabei erkennbar.

Mit der integrierten EDV-gestitzten Organi-
sationsstruktur kann Geschéftsfiihrer Herr-
mann beim Kunden ,immer die volle Punkt-
zahl® erreichen. Die heute installierte GPPS-
Lésung sei zudem ausbauféhig, was Mit-
arbeiter- und Artikelzahl, aber auch was die
Funktionen angeht, sagt er.

Angesichts der Firmengeschichte ist das ein
wichtiger Aspekt: Wahrend beim Start nur
zwei Mitarbeiter im Boot waren, hatte 3-TEch
zwei Jahre spater schon 21 Mitarbeiter.
,Heute ist unsere EDV-Unterstiitzung so
strukturiert, dass wir ohne Probleme im Zu-
ge der anziehenden Konjunktur auf 100 bis
150 Mitarbeiter wachsen kdnnen," betont
Herrmann. Den L6ésungsanbieter Gewatec
sieht er als ,innovativen Partner, auf den
man auch bei den langfristigen Unterneh-
menszielen zahlen kénne.

P Eduard Rusing
Freier Fachjournalist in Karlsruhe



Bild: Ruetschi Technology AG

Qualitatsfertigung von
Hightech-Produkten

ie schweizerische Fertigungsindustrie
D bewegt sich in einem nicht einfachen

Marktumfeld. Einerseits nimmt der
Kostendruck auf die mittelstandische Medi-
zintechnik und deren Zulieferbetriebe standig
zu. Zum anderen wird die Schweiz finanz-
technisch als einer der wenigen ‘sicheren
Hafen’ angesehen. Das hat allerdings zur
Folge, dass der Schweizer Franken enorm an
Wert zugelegt hat. Damit werden die Schwei-
zer Waren im Ausland teuerer. Falls eine Preis-
anpassung nicht moglich ist, sinkt der Gewinn
entsprechend. Allein in den letzten zwei Jah-
ren hat zum Beispiel der Euro gegentiber dem
Franken etwa ein Flnftel an Wert verloren.
Einen Weg, auch unter solchen Wettbewerbs-
bedingungen am internationalen Markt zu be-
stehen, zeigt die Ruetschi Technology AG. Das
gut 50 Jahre alte Familienunternehmen fertigt
mit 130 Mitarbeitern in zwei Werken
Hightech-Produkte aus Metall und Kunstoff
fur die Medizintechnik, Uhrenindustrie und Le-
bensmitteltechnik. Mit 75 Prozent des Umsat-
zes nimmt die Medizintechnik eine Sonder-
stellung ein. Fur Dental- und Orthopadietech-
nik wird nicht nur gefertigt, das Unternehmen
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bietet dort auch Unterstiitzung vom Enginee-
ring und Prototyping Uber Validierung und
Produktion bis hin zu Montage und Verpa-
ckung an. DEr Industriebetrieb beherrscht eine
Vielzahl anspruchsvoller Fertigungsprozesse,
vom Drehen, Frasen und Centerless Fiinfachs-
Schleifen Uber die Laserarbearbeitung bis hin
zum Kunststoff-Spritzgiessen hochwertiger
Kunststoffkomponenten.

Hightech-Mikromechanik aus
Metall und Kunststoff

Ruetschi stellt sich dabei auf immer schwieri-
gere und komplexere Teile mit kleinsten Ferti-
gungstoleranzen ein. Christoph Ruetschi er-
ldutert: ,Wir fertigen heute ab Drehauotmat
im Bereich von sechs tausendstel Millimeter To-
leranz, nach der Bearbeitung in weiterftihren-
den Prozessen erreichen wir 1,5 bis zwei Mi-
krometer. Das stellt hdchste Anspriiche an die
Produktionsmittel und erfordert beispielsweise
auch vollklimatisierte Fertigungshallen. Unsere
Medizinprodukte werden zudem in Reinrdu-
men montiert oder verpackt und anschlieBend
steril zum Kunden gesandt.” Der Geschéfts-

Die Ruetschi Technology
AG in Muntelier fertigt mit
einem modernen Maschi-
nenpark und hochqualifi-
zierten Mitarbeitern
Hightech-Produkten fiir
Medizintechnik und Uh-
renindustrie. Eine inte-
grierte Fertigungsplanung
und -steuerung, die spe-
ziell auf die Bediirfnissse
der Medizintechnik hin an-
gepasst wurde, unter-
stlitzt die zeitgenaue Aus-
lieferung gepriifter Quali-
tatsprodukte.

flhrer sieht einen Wettbewerbsvorteil auch in
der Tatsache, dass das Unternehmen sowohl in
der Metall-, als auch der Kunstofftechnik zu-
hause ist: ,Die meisten unserer Wettbewerber
bieten nur jeweils entweder Metall- oder
Kunststofftechnik an. Wir stellen fest, dass un-
sere GroBkunden die Anzahl der Lieferanten
reduzieren wollen. Um diesem Trend zu be-
gegnen, haben wir die Kunststofftechnik in un-
seren Herstellungsprozess integriert.” Neben
der Organisation von exakten und riickver-
folgbaren Qualitatsdaten war auch die zuneh-
mende Komplexitat der Produkte ein wichtiger
Grund fur die Anschaffung einer unterneh-
mensweit integrierten Software, die Aufgaben
aus den Bereichen Enterprise Resource Plann-
ning (ERP) und Manufacturing Execution-Sys-
tems (MES) Gbernimmt. Ruetschi-Produkte um-
fassen bis zu 120 Einzelkomponenten, von
denen beispielsweise 40 Metall- und 20 Kunst-
stoffteile selbst gefertigt werden und der Rest
Zukaufteile sind oder Uber eine verldngerte
Werkbank kommen. ,Eine derart verzahnte
Fertigung lieB sich nicht mehr mit Excel-Listen
und dem alten ERP-System steuern”, sagt Ru-
etschi. Nach intensiver Auswahl entschied sich



das Unternehmen fir die Medizintechnik-Bran-
chenltsung von Gewatec aus Wehingen. ,,Uns
war wichtig, dass der Anbieter aus dem Be-
reich Fertigungs-/Medizintechnik kommt und
mdglichst alle ERP/MES-Module — speziell auch
eine ausgefeilte CAQ-L6sung — aus einer Hand
anbieten kann.” Das vermeide kostenaufwen-
dige Datentibergaben sowie Probleme bei Re-
leasewechseln. Der CEO fihrt aus: ,AuBerdem
sahen wir einen Vorteil darin, dass Verkauf und
Service der Software von der Entwicklerfirma
direkt erfolgen. Das garantiert bei Anpassun-
gen einen kurzen Draht zu den Programmie-
rern.” Installiert wurde die gesamte Bandbreite
des Systems mit den Modulen Produktionspla-
nung (PPS), Kapazitatsplanungsleitstand
(Kapplan), Qualitatssicherung (CAQ), Betreibs-
datenerfassung (BDE), Maschinendatenerfas-
sung (MDE), CNC-Programmubertragung und
-verwaltung sowie Dokumentenverwaltung.
Die Software lduft bisher auf 50 Stationen im
ersten und 15 Stationen im zweiten Werk. Da
letzteres in der franzésischsprachigen Schweiz
liegt, musste die Losung in franzosischer Spra-
che erstellt werden.

Die Ablaufe bestimmen
die Software

Parallel zur Systemeinfuhrung wurden auch die
Prozesse des Qualitdtsmanagementsystems
Uberarbeitet. Ruetschi ist zertifiziert nach 1SO
9001 und ISO 13485. Die ERP-Einflihrung er-
folgte deshalb schrittweise mit dem Ziel, auch
die Prozesse des Managementsystems in der
Software abzubilden. Das hatte allerdings zur
Folge, dass Anpassungen und Erweiterungen
am System vorgenommen werden mussten.
Der Projektleiter und Verantwortliche fur das
Qualitatssystem bei Ruetschi, Adrian Hofer, er-
lautert dazu: ,Es war positiv, dass Gewatec uns
nicht die Ablaufe vorgab, sondern dass die Pro-
jektleitung flexibel auf unsere speziellen Be-
durfnisse weitestgehend einging.” Erweite-
rungen betrafen beispielsweise Funktionen der
an den Maschinen angebrachten BDE-Funk-
terminals sowie die Stempelhistorie, die zeigt,
wer was wann gestempelt hat. Oder es wur-
den FDA-konforme Abldufe gestaltet, wie
etwa die eindeutige Identifikation eines An-
wenders per Fingerabdruck. Wichtig war auch
die Anpassung bei der Programmverwaltung:
Das CNC-Programm wird direkt an den Ferti-
gungsauftrag angehangt, sodass auch spater
nachvollziehbar ist, dass das Teil mit genau die-
sem CNC-Programm gefertigt wurde. Die Fer-
tigungsnummer eines Auftrages unterstitzt
die eindeutige Ruckverfolgbarkeit bis zum Roh-
material: Alle Dokumente, Zeichnungen, NC-
Programme oder Spezifikationen sind im Arti-
kelstamm hinterlegt und mit dem Fertigungs-
auftrag verlinkt. Da jedes Dokument mit der

Blick in eine der klimatisierten Werkhallen
von Ruetschi mit CNC-Langdrehautomaten
(oben), auf denen Teile mit bis sechs tau-
sendstel Millimeter Toleranz hergestellt wer-
den. Am Provis-BDE/MDE-Leitrechner (rechts)
|asst sich der Zustand aller Maschinen in Echt-
zeit anzeigen.

Nummer des Fertigungsauftrags versehen ist
wird zudem verhindert, dass eine Zeichnung
mit falschem Index benutzt wird. Eingeplant
werden die Fertigungsauftrage mit dem Leit-
stand des Systems, der mit Vorwarts- und
Ruckwartsterminierung die Arbeitsgange zeit-
richtig einsetzt. Bei Engpassen wird der Ar-
beitsgang per ‘Drag-and-drop’ verschoben.

Funkterminals erleichtern
dem Werker die Arbeit

Fur die Bedienung der Funkterminals benétigt
ein Werker keine PC-Kenntnisse. Er kann per
Barcode den Arbeitsgang fur einen Auftrag
am Terminal anmelden. Risten und Produk-
tion gehéren dann etwa zum Arbeitsgang
‘Drehen’, das Terminal erkennt aus den Pro-
duktionssignalen, wann der Rustvorgang be-
endet ist und die Produktionsphase beginnt.
Die RUstzeit wird dabei automatisch gespei-
chert. Wenn eine Stérung auftritt, kann der
Werker ebenfalls am Terminal eingeben,
warum die Maschine steht. NC-Programme
werden Uber die gleiche Schnittstelle geladen
und nicht per Laptop oder Diskette. Die einfa-
che Handhabung der BDE-Terminals erleich-
terten den Mitarbeitern die Akzeptanz der
neuen [T-Lésung und halfen Ressentiments ge-
genlber der groBen Palette an Auswerte-
maglichkeiten, die das eingesetzte BDE-/MDE-
System Provis bietet, abzubauen. Ein Prifplan
kann ebenfalls mit dem Fertigungsauftrag ver-

linkt werden, sodass bei der Anmeldung des
Arbeitsganges der Prifauftrag automatisch er-
zeugt wird. Der Mitarbeiter wird dann durch
die Signallampe auf dem Terminal informiert,
wann das ndchste Messintervall erreicht ist
und vom System durch die Messungen ge-
fahrt. Mit dem CAQ-Modul, das auch Funk-
tionen wie Reklamationsbearbeitung und
Prufmittelverwaltung abdeckt, konnten bei
der Erstellung der Prufplane und der Abwick-
lung der Prufvorgange Zeitersparnisse von bis
zu 50 Prozent realisiert werden. Insgesamt
zeigt sich Ruetschi zufrieden mit dem neuen
System. Mit der integrierten Losung haben
sich nach seinen Angaben viele der Ziele reali-
siert, wie die Umsetzung von Rickverfolgbar-
keit und das schnelle Auffinden aller Mess-
werte. ,Was auch erwahnt werden sollte, sind
die Reduzierung der Gesamtdurchlaufzeiten
sowie die Ordnung in der Fertigung, die man
schon fast als Marketingargument einsetzen
kann. Denn Kunden sind oft absolut beein-
druckt, wenn wir aktuell am Bildschirm zeigen
kénnen, welche Teile gerade unten in der Pro-
duktion mit welcher Qualitat gefertigt wer-
den”, sagt der Geschaftsfuhrer.

Der Autor Eduard Rising arbeitet als
freier Fachjournalist in Karlsruhe

www.gewatec.com
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Integriertes ERP/MES-System
starkt Wettbewerbsposition beim

Zulieferer 3-Tech

Trotz schwieriger wirtschaftlicher Rahmenbedingungen konnte sich
die 3-Tech GmbH in Emmingen von ihrer Griindung in 2007 an schnell
eine feste Marktposition sichern. Nach der Ubernahme eines alten
Unternehmens hatte Geschaftsfiihrer Herrmann in kurzer Zeit neue
Kunden gewonnen und die Produktion wieder hochgefahren. Ein
entscheidendes Uberzeugungsargument war dabei die moderne,
integrierte Fertigungsorganisation auf Basis der ERP-Branchenlésung
fur die Medizintechnik von GEWATEC. Installiert wurde bei 3-Tech
eine Komplettlosung mitden Modulen PPS, CAQ, BDE, MDE, KapPlan
(Kapazitatsplanung) und KALK (Angebotskalkulation).

Das Systemhaus GEWATEC aus stoffspritzer oder Automobilzu-

Wehingen bietet gerade auch mit lieferer sowie speziell auch mit
seinen Branchenlésungen wie der Lésung fur die Medizintech-
z.B. fUr Prazisionsteilefertiger, nik kleinen und mittleren Unter-
Drehteilefertiger, Stanzer, Kunst- nehmen eine alle Unternehmens-

bereiche umfassende integrierte
IT-Unterstitzung flUr ihre Ferti-
gungsablaufe.
3-Tech-Geschéftsflihrer Dieter
Herrmann Uberzeugte deshalb
auch besonders die Erfahrung
von GEWATEC im KMU-Markt:
»Wir suchten einen mit KMU
erfahrenen ERP-Anbieter, der in
einer integrierten ERP-Ldsung
alle unsere Erfordernisse erflllen
konnte.” Nach seinen Worten
war es entscheidend, eine inte-
grierte Komplettlésung aus einer
Hand einzuflinren, so dass alle
Bereichsmodule ohne Schnitt-
stellen auf einer gemeinsamen
Datenbasis kommunizieren
kénnen. ,Damit haben wir Kosten
fir unterschiedliche Datenbasen
und aufwandige Schnittstellen-
entwicklungen sowie Probleme
bei spateren Releasewechseln
vermieden.” Zudem unterstltzte
die eingefiihrte Komplettlésung
fur die Medizintechnik ohne um-
standliche Anpassungen die spe-
ziellen Ablaufe, die aufgrund der
verscharften Richtlinien der FDA
(Food and Drug Administration),
der US-amerikanischen Zulas-
sungs- und Uberwachungsbehdr-
de im Medizinbereich, notwendig
seien. Zum Beispiel missen die
Materialien der medizinischen
Handgriffe hohen, nachprtfbaren
Qualitatsanspriichen gentigen
und unter anderem séure-, lau-
gen- und sterilisationsbesténdig
sein. 3-Tech verwendet deshalb
Uberwiegend hochtemperatur-
bestandige, thermoplastische
Kunststoffe wie PEEK oder den
neuen Werkstoff Propylux®.
Wichtig war flr 3-Tech der mo-
dulare Aufbau des GEWATEC-

www.fachverlag-moeller.de
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BDE)-Leitstand-
rechner, der beim
Uberschreiten
des Zeitpunktes
Uber eine Signal-
lampe an der
Maschine zum
Messen auffor-
dert. Alle Maschi-
nen sind Uber
Datenterminals
an den ProVis-Rechner ange-
bunden. An diesen PC im Netz-
werkverbund werden die Maschi-
nen- und Auftragsdaten online
Ubermittelt und kénnen somit in
Echtzeit erfasst und im gesamt-
en Netzwerk angezeigt werden.
Wahrend der ProVis-Leitstand die
Nachbetrachtung der Auftrage
optimiert, wird das klassische
Leitstandsystem KapPlan zur
Planung der Fertigungsressour-

Systems, wodurch es schrittwei-
se in Betrieb genommen werden
konnte. Denn der normale Ar-
beitsbetrieb sollte moglichst un-
beeindruckt weiterlaufen, was mit
einem gewissen zusétzlichen per-
s6nlichen Einsatz auch gelang.
Die EinfUhrung des fir 3-Tech
unerldsslichen CAQ-Moduls
.GRIPS’ (Grafisch-Interaktives-
Prifplanungs-System) verlangte
vom Werker véllig neue und
haufigere Prifzeiten und Prifpro-
tokolle der Teile. Unterstltzung
erhalt er dabei in vielen Arbeits-
schritten der Qualitdtsdatenerfas-
sung vom CAQ-System. So wird
der Werker grafisch interaktiv
durch den Messvorgang und die
gesamte Qualitatsdatenerfassung
gefihrt.

Uberwachen lassen sich die
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cen wie Maschinen und Personal
eingesetzt. Kapazitatsengpasse
oder Stérungen mit der Folge
von Termintberschreitungen sind
sofort rot sichtbar und lassen
sich einfach mit drag & drop-Ver-
schiebung der Arbeitsvorgédnge
beheben.

Dieter Herrmann: ,Eine integrierte
ERP-Unterstiitzung der Ferti-
gung auf dem neuesten Stand

T

.L-‘ -Hil l i:-l-h m .I1 .II s

TR BRRGRTT  Fui Y W PR o B AR b VY e e PO

ist gerade
auch fUr Kleinunternehmen ein
entscheidendes Wetthewerbs-
merkmal. Unsere integrierte EDV-
Unterstltzung hat von Anfang
an in vielen Kundengesprachen
Uberzeugt, so dass wir 2008 be-
reits (ber 20 Mitarbeiter beschéf-
tigen konnten.”

(Werkbilder:
GEWATEC Systemldsungen GmbH & Co.
KG, Wehingen)

DREHTEIL + DREHMASCHIME 2/2011
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Integriertes ERP/MES-System aus einer Hand verbessert Marktchancen

Zulieferer mit
glaserner Fertigung

Eine integrierte ERP-Unterstiitzung der Fertigung auf dem neu-
esten Stand ist heute auch fiir Kleinunternehmen ein wichtiges
Wettbewerbsmerkmal. Das Beispiel des Medizintechnik- und
Maschinenbauzulieferers 3-Tech zeigt, was eine moderne Fer-
tigungsorganisation von Gewatec leistet.

Ein Schwerpunkt in der
Fertigung von 3-Tech ist
die Qualitatssicherung:
viele der Messstationen
und Messmittel, wie bei-
spielsweise die neu ange-
schaffene 3D-Mess-
maschine von Zeiss, sind
direkt mit dem vollstandig

Die 3-Tech GmbH in Emmingen ist ein junges
Unternehmen mit alten Wurzeln. Anfang
2007 libernahm der jetzige geschéftsfiihren-
de Gesellschafter Dieter Herrmann die Pro-
duktionsstatte eines namhaften Herstellers
von Handgriffen in der Medizintechnik sowie
Bauteilen fiir den Maschinenbau und die Au-
tomobilindustrie. Herrmann: ,,Es ist uns ge-
lungen, in kurzer Zeit eine breite Marktauf-
stellung zu erreichen und die starke Abhén-
gigkeit vom Nutzfahrzeughereich zu relativie-
ren.” Dazu ,beigetragen’ habe auch die ver-
gangene Wirtschaftskrise, in der 3-Tech ge-
zwungenermafen die Medizintechnik weiter
ausbaute und sich im Maschinenbau neue
Produktbereiche erschloss. ,,Die hohe Quali-
tdt der Produkte ist fiir unsere Wetthewerbs-
fahigkeit ein entscheidendes Moment und
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Bild: 3-Tech

muss unter allen Umstdanden nachvollziehbar
gesichert sein®, fligt Jiirgen Nied hinzu, einer
der zwei Mitarbeiter der ersten Stunde und
heute als Prokurist verantwortlich fiir Ver-
triebsinnendienst, EDV-Organisation und
Qualitdtssicherung.

Komplettsystem fiir Medizintechnik
unterstiitzt FDA-Abldufe

Eine weitere Stdrke des Zuliefererunterneh-
mens ist die gesamte Organisation der Pro-
duktion, die in drei Schichten gefahren wird.
»Wir haben unser Unternehmen noch glaser-
ner gemacht. Die EDV-Unterstiitzung unserer
Fertigung auf der Basis einer alle Bereiche
umfassenden ERP-Systemlésung von Gewa-
tec (Wehingen) ist so strukturiert, dass wir
ohne Probleme im Zuge der jetzt anziehen-

installierten CAQ-System
von Gewatec verbunden

3-Tech- Geschaftsfiihrer Dieter Herr-
mann: ,,Die Kunden waren oft iiber-
rascht, in einem Kleinunternehmen
eine derartige integrierte ERP-Lo-
sung vorzufinden® gild: Rusing

den Konjunktur auf eine Unternehmensgrifie
von 100 bis 150 Mitarbeitern wachsen kén-
nen,“ betont Herrmann.

Die grundlegende Zielrichtung dabei war, ei-
ne integrierte Komplettldsung aus einer
Hand einzufiihren, so dass alle Bereichs-
module ohne Schnittstellen auf einer ge-
meinsamen Datenbasis kommunizieren kén-
nen. Damit wollte Herrmann Kosten fiir unter-
schiedliche Datenbasen und aufwendige
Schnittstellenentwicklungen sowie Probleme
bei spdteren Releasewechseln vermeiden.
Zudem kénne man bei nur einem Ansprech-
partner im Problemfall die Verantwortungen
nicht von einem auf den anderen schieben.
Die Gewatec-Losung iiberzeugte als Gesamt-
paket durch eine {iber alle Module nahezu
gleichbleibend hohe Funktionalitdtsabde-



ckung. Positiv wirkte sich auch die Erfahrung
von mit Projekten bei kleinen und mittelstén-
dischen Unternehmen aus, die ,,sich sowohl
in der ganzen Herangehensweise an unsere
Aufgabenstellungen zeigte, wie auch in der
software-technisch gut durchdachten Ent-
wicklung des ERP-Systems GPPS.*“

Installiert wurde die ,Komplettlosung fiir die
Medizintechnik’ mit den Modulen PPS, CAQ,
BDE, MDE, KapPlan (Kapazititsplanung) und
Kalk (Angebotskalkulation). In dieser Bran-
chenldsung werden speziell auch die Ablaufe
unterstiitzt, die aufgrund der verschdrften
Richtlinien der FDA (Food and Drug Adminis-
tration), der US-amerikanischen Zulassungs-
und Uberwachungsbehérde im Medizin-
bereich, notwendig sind. Zum Beispiel miis-
sen die Materialien der medizinischen Hand-

Die Materialien der i
Handgriffe miissen ho-
hen, nachpriifbaren
Qualitatsanspriichen
genligen Bilder: 3-Tech

Qualitats-

hohen,
anspriichen geniigen und unter anderem
sdure-, laugen- und sterilisationsbestdandig
sein. 3-Tech verwendet deshalb tiberwiegend

griffe nachpriifbaren

hochtemperaturbestandige, thermoplas-
tische Kunststoffe wie Peek oder den neuen
Werkstoff Propylux.

Wichtig war fiir 3-Tech der modulare Aufbau
des Gewatec-Systems, wodurch es schritt-
weise in Betrieb genommen werden konnte.
Heute sind alle fest angestellten Mitarbeiter
an den 15 Arbeitspldtzen des Systems ge-
schult. Nied: ,,Wir haben schon etwa ein Jahr
gebraucht bis das Komplettsystem rund lief.
Aber es war durch die sukzessive Einfiihrung
doch ein homogener und von allen Beteilig-
ten gut zu bewiéltigender (Lern)-Prozess.“ Die
Abldufe wurden vielfach neu strukturiert und

auf das System abgestimmt. Gerade die Ein-
fiihrung des fiir 3-Tech wichtigen CAQ-Moduls
,Grips’  (Grafisch-Interaktives-Priifplanungs-
System) verlangte vom Werker véllig neue
und hdufigere Priifzeiten und Priifprotokolle.

Uberwachen lassen sich die Messintervalle
am ProVis (MDE/BDE) - Leitstandrechner, der

MDE/BDE-Leitstand zeigt online den
Fertigungsstand der Auftrige

beim Uberschreiten des Zeitpunktes iiber ei-
ne Signallampe an der Maschine zum Messen
auffordert. Jiirgen Nied zeigt sich sehr zufrie-
den: ,Ein Blick auf den ProVis-Rechner ver-
mittelt uns sofort den aktuellen Fertigungs-
stand der Auftrige. Diese Ubersicht tiber die
Fertigung ist ein grof3er Vorteil. Wenn z.B. ein
Kunde von einem Just-in-Time-Teil am Telefon

\  Beispiel fiir den Bereich
CNC-Drehen (LosgréBen
VOn 50 — 20 000):
Planetenachsen werden
gedreht, gehartet und
geschliffen und einbau-
fertig angeliefert

Montag, 8. Juni 2

Auftiag 9/

schaftsfiihrer heute rund um die Uhr einen
aktuellen Uberblick iiber die wichtigen Kenn-
zahlen des Unternehmens: Er kdnne somit
sofort eingreifen, wenn etwas aus dem Ruder
lduft. Wie die Erfahrungen bei 3-Tech zeigen,
ist ein wichtiger Faktor fiir kleinere Firmen die
Akzeptanz beim Anbieter, so dass sich beide
Partner auf Augenhdhe begegnen und die
gleichen Sprache sprechen. Die Breite und
Komplexitdat der Geschaftsvorgédnge ist oft
vergleichbar mit denen groferer Firmen.
Auch wenn durch die geringere Arbeitstei-
lung hier und da auf einzelne Funktionen (zu-
mindest vorldufig) verzichtet wird. Das heifit,
Kleinunternehmen haben vielfach die glei-
chen Prozessanforderungen wie grofere.
Auch bei ihnen ist ein schneller und sicherer
Zugriff auf Daten und Informationen ein wich-

Neben dem ERP-System GPPS wurde auch eine Reihe von Indus-
trie-PC und Terminals entwickelt, um eine Riickmeldung der Be-
triebs- und Maschinenzustandsdaten zu gewdhrleisten gild: Gewatec

ist, kann ich ihm genau sagen, wann er wie
viele Teile auf seinem Hof erwarten kann.*
Wahrend der ProVis-Leitstand die Nach-
betrachtung der Auftrage optimiert, wird das
klassische Leitstandsystem KapPlan zur Pla-
nung der Fertigungsressourcen wie Maschi-
nen und Personal eingesetzt. Ein weiteres
wichtiges Werkzeug ist die Dokumentenver-
waltung Doku. Es arbeitet moduliibergrei-
fend, so dass aus allen Bereichen hier zentral
Dokumente abgelegt, zugeordnet und leicht
wiedergefunden werden kdnnen. Unterstiitzt
wird eine grof’e Anzahl an Dateiformaten,
z.B. Bild-/Grafik-, Office- oder PDF-Dateien.
Eine Suche in physischen Aktenordnern hat
sich damit in vielen Féllen erledigt.

Das integrierte Gesamtsystem GPPS bietet
Dieter Hermann nach eigenen Worten als Ge-

tiges Ziel, bei 3-Tech basierend auf einer Pro-
zess- und Datenintegration, die so nicht bei
allen Kleinunternehmen gegeben ist. ERP-
Auswahl und -Einfiihrung sind also keines-
wegs einfache Projekte, nur weil das Unter-
nehmen kleiner ist. Denn auch sie brauchen
die Losung neuralgischer Punkte wie Schnitt-
stellen, ungeniigende Funktionen, zu auf-
wendige Datenpflegeprozesse oder man-
gelnde Bedienerfreundlichkeit. Mit anderen
Worten, auch sie brauchen ein modulares
und integriert arbeitendes ERP-System auf ei-
nem guten technologischen Niveau mit Zu-
kunftsperspektiven, verbunden mit der Er-
fahrung und Flexibilitat beim Anbieter.

B Eduard Riising,
Fachjournalist in Karlsruhe
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Branchenlosung

Serienfertiger
Medizintechnik

- Angebotskalkulation
- Stlickzeitberechnung
- Produktionsplanung -Steuerung
- Leitstand/Kapazitatsplanung

- Maschinendatenerfassung

- Betriebsdatenerfassung

- Personalzeiterfassung

- Produktionsmittelmanagement
- Wartung, vorb. Instandhaltung

- Qualitdtsmanagement

- DNC-Programmiibertragung

GEWATEC

MEEMEREEE v \vw.GEWATEC.com
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