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System fiir Geschaftsebene und Werkhalle
Prazisionsteile-Hersteller aus

einer Hand versorgt
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Weil der Dreh- und Frasteilehersteller Precitec stark wuchs, kam er mit einer Fertigungs-
steuerung auf Basis von Office-Werkzeugen nicht mehr zurecht. Heute steuert das Un-
ternehmen mit einer Branchen-Komplettlosung Fertigungsablaufe und Qualitat. Da-
durch soll auch das betriebswirtschaftliche Denken im Unternehmen gefordert werden.

ittlerweile fertigt die Precitec
GmbH in Lemgo mit 60 Mitar-
beitern Prazisions-Dreh- und

Frasteile fUr Branchen wie Medizintechnik,
Luft- und Raumfahrt, Industrie- und Ma-
schinenbau, Feinmechanik und Optik oder
den Automotivebereich. Begonnen hatte
alles aber viel kleiner: 2002 mietete Firmen-
grunder Dirk Schwichtenberg 200 Quadrat-
meter in der Halle einer Kunststoffspritzerei
und begann mit einem Mitarbieter und
zwei Maschinen die Produktion. Schritt fur
Schritt kam weitere Flache dazu, 2006
dann der Wechsel in eigene Produktions-
raume. 2010 schlieBlich zog das Unterneh-
men ein weiteres Mal um, um dem gestei-
gerten Platzbedarf gerecht zu werden -
diesmal in das aktuelle Gebaude. Ein
Grund fur das Wachstum kénnte die Kon-
zentration auf ‘besondere’ Qualitatsteile

900

gewesen sein. ,Gerade im Luftfahrtbereich
kommen regelméBig neue Werkstoffe fur
Teile, die zwar immer leichter, andererseits
aber hoéher belastbar sind und die wir mit
hoher Genauigkeit fertigen mussen”, sagt
Schwichtenberg.

Aussagekraftige Zahlen

In der Werkhalle stehen 20 CNC-Dreh-/Fras-
automaten mit bis zu 13 CNC-Achsen und
einem Drehdurchmesser von einem bis maxi-
mal 66 Millimetern. Gearbeitet wird in zwei
Schichten. Schon frith wurde klar, dass eine
effektive Erfassung, Auswertung und Steue-
rung der vielféltigen Informations- und Wa-
renflisse nur auf der Grundlage aussagekraf-
tiger Zahlen moglich ist. Als 2006 die einge-
setzten Officetools an ihre Grenzen stieBen
und zudem die Zertifizierungen fur die Luft-

und Raumfahrt- sowie die Medizintechnik an-
standen, schauten sich die Verantwortlichen
nach einer branchenspezifischen Lésung fur
das Enterprise Resource Planning (ERP) und
das Fertigungsmanagement um. ,Die Zertifi-
zierungen sind fdr uns wichtige Zugangsvo-
raussetzungen fur diese Markte und die Zer-
tifizierungsanforderungen, wie zum Beispiel
die ltckenlose Ruckverfolgbarkeit im Scha-
densfall, lassen sich nicht mit allen ERP-Syste-
men erfillen”, sagt Schwichtenberg. Der Ge-
schéaftsfiihrer wollte ein integriertes ERP-/Ma-
nufacturing Execution-System (MES) aus einer
Hand, fur eine durchgéngige Kommunikation
auf einer einheitlichen Datenbasis. Die Wahl
fiel schlieBlich auf die Komplettlésung von
Gewatec. Ausschlaggebend waren auBBerdem
einzelne Module wie die Personalzeiterfas-
sung (PZE), die CAQ-Losung, die Office-
Schnittstelle und nicht zuletzt auch die Ska-



lierbarkeit des Systems, damit bei kiinftigem
Wachstum nicht gleich wieder das ERP-Sys-
tem gewechselt werden muss.

Einrichtung am Wochenende

Die Einrichtung erfolgte dann innerhalb eines
Wochenendes. Installiert wurden im ersten
Schritt die Module fur Kalkulation, PPS, Kap-
zitatsplanung, Leitstandsystem, CAQ, Doku-
mentenverwaltung, Produktionsmittel-Ma-
nagement, CNC-Programmubertragung und
Personalzeiterfassung. Das Modul zur Be-
triebsdaten- und Maschinendatenerfassung
(BDE/MDE) wurde zusammen mit vom Anbie-
ter produzierten BDE/MDE-Funkterminals
spater eingeftihrt. Das Entwerfen der eigenen
Reports, Listen, Formulare oder Briefbdgen
erledigten die Administratoren des Lemgoer
Unternehmens selbst. Das ERP-System wurde
auf Arbeitsstationen im ganzen Unterneh-
men installiert. Die Veranwortlichen verspre-
chen sich einen gréBeren Nutzen, wenn
maoglichst viele Mitarbeiter einfachen Zugang
zu der Software haben. Da das System als ein
Herzstick des Unternehmens angesehen
wird, hat es einen eigenen Server bekom-
men. “Damit kdnnen Serverausfall oder an-
dere externe Stoérungseinflisse besser aufge-
fangen werden”, sagt der Qualitdtsmanage-
ment-Beauftrage Thorsten Fizia.

Modul zur Qualitatssicherung

Eine besonders wichtige Komponente im Un-
ternehmensaufbau ist das CAQ-System. Das
Unternehmen nutzt nahezu die gesamte
Bandbreite des CAQ-Moduls, von der Priif-
planung Uber Prufmitteltiberwachung und
Erstmusterprifung bis zu umfangreichen
Auswertungen und Dokumentationen. Auch
wird hiertiber das wichtige Reklamationsma-
nagement abgewickelt. ,Der Kunde verlangt
immer haufiger eine komplette Qualitatsdo-
kumentation zum Produkt, selbst wenn das
die Herstellung erheblich verteuert”, sagt
Fizia. Alle Messmittel sind direkt mit dem
CAQ-Modul verbunden, inklusive einer
neuen 3D-Koordinatenmessmaschine von
Zeiss. Die Messmaschine ist so ausgelegt,
dass sie auch als Dienstleistung fur andere
Firmen eingesetzt werden kann. Das CAQ-
Modul wird auch zur MaBnahmentberwa-
chung der Zertifizierungen genutzt, wie bei
der aktuell vorbereiteten Zertifizierung nach
ISO/TS 16949. Damit mdchte sich das Unter-
nehmen ein weiteres groBes Marktfeld 6ff-
nen: die Serienfertigung der Automobilindus-
trie. Die bei Zertifizierungen notwendige
Zeichnungshistorie ist ltickenlos belegbar. Die
Dokumente des Kunden, wie Zeichnungen,
Prifanweisungen, Werkstoffzertifikate et ce-

tera, werden Uber die Officeschnittstelle ein-
gelesen und dem Auftrag als PDF-Datei an-
gehangt, um die Rickverfolgbarkeit sicher zu
stellen. Auch andere Funktionen der Soft-
ware sind fur das Unternehmen wichtig, bei-
spielsweise die Steuerung des Lagers, die be-
sonders bei der exakten und vorausschauen-
den Bereitstellung der seltenen und teilweise
nicht einfach zu beschaffenen Werkstoffe
wichtig sei. Oder die Leitstandfunktion, die
Maschinenbelegung und -auslastung zu op-
timieren hilft, weil sie bei der Einlastung in
der Planungsphase und spater wahrend des
Fertigungsdurchlaufs exakte Daten der Auf-
trage liefert.

Terminals und Ampel

Die aktuellen Daten der Fertigung finden
Eingang ins System Uber die BDE/MDE-Ter-
minals, die zusammen mit der Prozessampel
direkt an 18 der Maschinen installiert sind.
Uber die Kombination Terminal und Prozes-
sampel werden Vorgdnge wie die Aufforde-
rung zur nachsten Messung beim aktuellen
Auftrag oder anstehende Wartungen ge-
steuert. Ebenso erhalt der Werker wichtige
Informationen Gber die Produktivitat seiner
Maschine, zum Beispiel Uber den farblich
dargestellten OEE-Wert, sowie Uber die ak-
tuelle Qualitat, die Gber den CPK-Wert dar-
gestellt wird. Das BDE/MDE-Tool stellt aus
den Fertigungsdaten nicht nur einen Online-
Einblick in die Fertigung zur Verfugung, son-
dern es lassen sich je nach Bedarf auch die
unterschiedlichsten Auswertungskennzahlen
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bezogen auf Maschine, Material oder Auf-
trag ermitteln. ,Die Moglichkeit der Aus-
wertungen hatte anfangs fur eine gewisse
Verunsicherung bei den Mitarbeitern ge-
sorgt”, sagt Torsten Fizia, ,aber mittlerweile
haben wir durch intensive Kommunikation
und absolute Transparenz die Vorbehalte
ausgeraumt.” Heute sei jedem bewusst,
dass es nicht um Mitarbeiterkontrolle, son-
dern um Produktionscontrolling gehe, um
die Transparenz der Fertigungsprozesse und
einen optimalen Fertigungsdurchlauf. Wenn
zum Beispiel ein Werkzeugbruch vorliegt
oder die Maschine steht, weil der Qualitats-
mann zur anstehenden In-Prozess-Messung
nicht erschienen ist, wird jetzt Gber BDE der
Stérgrund auch gemeldet, damit der Still-
stand nicht dem Werker an der Maschine
angerechnet wird. Damit die Auswertungen
der Fertigung auch allen zugénglich sind,
werden sie ins Intranet gestellt. Dirk
Schwichtenberg sagt, dass die Ubersicht
Uber die Fertigung ‘Gold wert’ sei. Die
nachsten Schritte werden eine noch intensi-
vere Nutzung der vorhandenen Méglichkei-
ten der Software sein, wie die geplante
komplette Einrichtung des Produktionsmit-
tel-Managements. Denn der jetzige Nut-
zungsgrad, Uber das Gesamtsystem gese-
hen, liege gerade einmal bei geschatzten 50
bis 60 Prozent. |

Der Autor Eduard Rusing ist freier
Fachjournalist in Karlsruhe.
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Qualitdtsmanagement-Beauftragter Torsten Fizia an einem Dreh-/Frasautomat mit Prozessampel und Terminal

zur Betriebsdaten- und Maschinendatenerfassung.
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