SCHWERPUNKT
Medizintechnik

ie Arno Fritz GmbH ist ein Fami-
Dlicnumernehmen 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
FulB-Chirurgie spezialisiert hat.

Fins der wichtigen Ziele neben
hochstmoglicher Qualitdt ist [iir den
Medizintechnikhersteller, von einem
auf den anderen Tag Kundenanfragen
beliefern zu kénnen. ,Fiir uns als klei-
neres Unternehmen ist das unser Plus-
punkt gegeniiber den groBen 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
Wirth, zustandig fir die gesamte Admi-
nistration in Einkauf, Produktion und
Verkauf, Unterstiitzt wird diese Strate-
gie durch ein Lager fir Fertigwaren und
ein weiteres Zwischenlager fur Halbfab-
rikate, so dass der weitaus grofite Teil
solort ab Lager geliefert werden kann.

Eine derart flexible Fertigung und
hohe Qualitit der Produkte, die etwa
bei den Tmplantaten auch nach iber 30
Jahre noch zurtickvertolgbar sein muss,
erfordert ein leistungsfihiges Ferti-
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gungs- und Qualitdtsmanagement. 80
Prozent der Teile werden im Unterneh-
men gefertigt, 20 Prozent sind Zukaul-
teile. Bis 2010 wurde dazu bereits ein in
der Medizintechnik verbreitetes ERP-
System eingesetzt, welches aber den ge-
samten Bereich der Produktion nicht
vollstindig abdecken konnte.

Optimale Branchenlosung

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

slantatfertigung: Eine ERP/MES-
enlosung fiir die Medizintechnik
atec sorgt bei der Arno Fritz
fiir Transparenz und Riickverfolg-
Damit kann das Unternehmen
lus an Flexibilitat als Wettbe-
‘aktor optimal nutzen.

cin alle Unternehmensberciche 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 Moedulen
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-BERP/MES steuert heute

1 Die 3D-Koordinaten-

(CNC-Lasermessma- ===
schine) von Mitutoyo 2.5
gibt die Messdaten
direkt ins QS-Modul
von Gewatec ein.

messmaschine

Ina Wirth, administrative Leitung von Einkauf, Produktion
und Vertrieb: ,,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 sténdig im System nach-
schauen, damit er den Messzeitpunkt nichi verpasst.”
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Speziell entwickelte Implantate und normengerechte Dokumentation
fiir verschiedene Einsatzwecke aller Qualitdts- und Fertigungsdaten.
im ganzen FuBibereich. Zudem sci dic in den letzten drei Jah-
ren erreichte Transparcenz im gesamien
Unternehmen ein grolRer Fortschritt.

B Ein aktueller Uberblick tiber die Ferti-
ﬁ%{‘ ; ) gung lasse sich mit ein paar Mausklicks
%s?ig «»\ jederzeit herstellen. «

Verschiedene Platten und Schrauben aus Titan

fiir die Osteosynthese. Ao Fritz GmbH, D-78570 Milhlheim,

| Tel.: 07463/8836, www.arno-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,
enfertigung 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 Handarbeitsplatzen wic in

der Montage und Qualitatserfas-
sung. ) “ - SIE.LEBEN : :
. FUR PRAZISION.

Erfassung mittels RFID

Die Daten der Auftrige 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 IC901 ist zusétzlich
mit der sogenannten Prozessam-
pel ausgertistet.

Die Prozessampel zeigt auf
vier Signalebenen dem Werker
in den Ampelfarben den Zustand
beziehungsweise die Grenzwerte
[iir die OEE (Overall-Equipment-
Effectiveness/Gesamtanlagen-Ef-
fektivitdit) und den cpk-Wert
(statistischer Wert der Prozessld-
higkeit) sowic die Aufforderung
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- ] ;
higkeit der Maschine oder in der Sie brauchen mehr als Hammer, Zange oder
Zentrierung des Prozesses Ande- Schraubendreher. Wir bringen‘ das volle Programm.
rungen aufireien (Ampel el f e i
und frithzeitig Gegenmalnah- *  |6sungen, groBe und kleine Maschinen sowie komplette EhphoRR T
men cinleiten. ,Wir nutzen im 4 Betriebseinrichtungen. Zusammen mehr als 60.000 Produkte.
ersten Schritt nur dic Ampelaul- g
forderung zur statistischen In-

www.hahn-kolb.de
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