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ERP/M

sichert

= S-Software
= Xpansionskurs ab

Der Dreh- und Frésteilespezialist PreciTec kam aufgrund seines starken Wachstums mit einer Fertigungssteuerung
auf Basis von Officetools nicht mehr zurecht. Heute steuert das Start-up mit der Branchen-Komplettldsung fir

Prazisionsteile von Gewatec die Fertigungsabldaufe und die Qualitat.

) Die PreciTec GmbH in Lemgo fertigt
mit 60 Mitarbeitern anspruchsvolle
Prazisions-Dreh- und Friésteile fiir zum Bei-
spiel die Medizintechnik, die Luft- und
Raumfahrt, den Industrie- und Maschinen-
bau, die Feinmechanik und Optik. Begon-
nen hatte Firmengriinder Dirk Schwichten-
berg 2002 mit einem Mitarbeiter und zwei
Maschinen in einer 200 Quadratmeter gro-
len Ecke einer Kunststoffspritzerei in Un-
termiete. Schritt fiir Schritt wurde die ge-
samte Halle belegt. Dann 2006 der Wechsel
in eigene Produktionsrdume und als 2010
wieder ,,alles aus den Nihten platzte” wur-
de schlief3lich das heutige Gebaude erwor-
ben.
Einer der Griinde fiir das rasante Wachs-
tum war neben dem ausgeprigten Unter-

nehmergeist des Griinders ohne Frage die
Konzentration auf Qualititsteile und das
»Besondere® entsprechend dem Unterneh-
mensgrundsatz: ,,Alles ... aufSer Norm!®.
Schwichtenberg: ,,Wir fertigen Teile aus
(fast) jedem Werkstoft. Gerade auch im
Luftfahrtbereich kommen regelmaflig neue
Werkstoffe fiir Teile, die zwar immer leich-
ter, andererseits aber hoher belastbar sind
und die wir trotzdem mit hoher Genauigkeit
fertigen miissen. Mit jedem neuen Werk-
stoff wachsen wir und sind anschliefSend
in unserem Know-how ein Stiick weiter.*
Der Produktionsdienstleister verarbeitet
Werkstoffe, wie beispielsweise Titan, Tan-
tal, Wolfram oder besondere Werkzeug-
und Edelstahle sowie auch Kunststoffe wie
PEEK, PTFE oder POM.
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In der Werkhalle stehen 20 CNC-Dreh-/
Friasautomaten unter anderem von Traub
und Star mit bis zu 13 CNC-Achsen und ei-
nem Drehdurchmesser von 1 bis 66 Millime-
ter beim neuesten CMZ-Dreh/Frésautomat.
»Den CMZ-Automat haben wir angeschafft,
weil vor allem die Luftfahrtfirmen es nicht
mehr akzeptierten, dass wir Teile mit gro-
Ben Drehdurchmessern in der verlingerten
Werkbank an Fremdfirmen vergaben. Wir
standen damit vor der Entscheidung, die-
ses Produktspektrum abzulehnen oder die
Moglichkeiten zu schaffen. Wir haben uns
fiir den Weg der Expansion entschieden®,
erldutert Dirk Schwichtenberg.

ERP/MES-System aus einer Hand Als
2006 die Erfassung, Auswertung und Steu-
erung der vielfltigen Informations- und
Warenfliisse mit den eingesetzten Officetools
(Word, Excellisten, selbstprogrammierte
Accessdatenbank) an ihre Grenzen stieflen
und zudem die Zertifizierungen fiir die Luft-
und Raumfahrt- sowie die Medizintechnik
anstanden, schauten sich die Verantwortli-
chen nach einer branchenspezifischen ERP/
MES-Lésung um. ,,Die Zertifizierungen sind
fiir uns wichtige Zugangsvoraussetzungen
fiir diese Mérkte und die Zertifizierungsan-
forderungen, wie zum Beispiel die liickenlose



Riickverfolgbarkeit im Schadensfall, lassen
sich nur mit einem guten ERP erfiillen.” Die
Vision des Geschaftsfithrers war ein mog-
lichst alle Funktionen abbildendes, integ-
riertes ERP/MES-System aus einer Hand.
Damit habe man eine durchgehende Kom-
munikation auf einer einheitlichen Daten-
basis, vermeide Zusténdigkeitsdiskussionen
bei Problemen zwischen verschiedenen Sys-
temanbietern und habe bei Updates keine
kostenintensiven Schnittstellenanpassungen
zu bewiltigen.

Installiert wurden im ersten Schritt die
Module WinKalk (Kalkulation), GPPS (PPS),
KapPlan (Kapzititsplanung/Leitstandsys-
tem), GRIPS (CAQ), Dokumentenver-
waltung, Produktionsmittel-Management
(PMS), die CNC-Programmiibertragung
(DNC) und die Personalzeiterfassung (PZE).
Das BDE/MDE-Modul PROVIS wurde zu-
sammen mit den von Gewatec selbst pro-
duzierten BDE/MDE-Funkterminals spiter
eingefiihrt. ,Grof8ere Systemanpassungen
waren nicht notwendig, da die Branchenlo-
sung von Gewatec einen fiir Zerspaner opti-
malen Funktionsmix bereithélt", erklart der
Qualitditsmanagement-Beauftragte Torsten
Fizia, ,,und wenn wir heute wirklich eine
Erweiterung brauchen, dann wird sie von
Gewatec in den Standard aufgenommen, so-
fern sie eine gewisse Allgemeingltigkeit fiir
die Zerspanungsbranche hat.“ Das Entwer-
fen der eigenen Reports, Listen, Formulare
oder Briefbégen wurde nach kurzer Einar-

beitung von den PreciTec-Administratoren

selbst erledigt.

Da das ERP wenig IT-Ressourcen belegt,
wurde es auf Arbeitsstationen im ganzen
Unternehmen installiert, zurzeit auf circa
25 PCs. Es bringe grofleren Nutzen, wenn
moglichst viele Mitarbeiter einfachen Zu-
gang zum ERP haben. Die Regelung der
Concurrent-Lizenzen sorgt dabei dafiir, dass
die Lizenzgebithren nicht ausufern. Concur-
rent-Lizenz bedeutet, dass der Kunde nur
die Anzahl anschaffen muss, die maximal
gleichzeitig genutzt wird, also zum Beispiel 7
PPS-Lizenzen, auch wenn 15 installiert sind.

Eine komplette Qualitatsdokumentati-
on zum Produkt Eine besonders wichtige
Komponente im Unternehmensaufbau ist
das CAQ-System. ,,Hier hat uns Gewatec ein
tolles Produkt zur Verfiigung gestellt.“ Pre-
ciTec nutzt nahezu die gesamte Bandbreite
des CAQ-Moduls, von der Priifplanung iiber
Priifmitteliiberwachung und Erstmusterprii-
fung bis zu umfangreichen Auswertungen
und Dokumentationen. Uber das CAQ wird
zudem das wichtige Reklamationsmanage-
ment abgewickelt. Alle Messmittel sind di-
rekt mit dem CAQ-Modul verbunden, in-
Klusive der neuen Zeiss 3D-Koordinaten-
messmaschine. Die Zeiss-Messmaschine ist
so ausgelegt, dass sie auch als Dienstleistung
fir andere Firmen eingesetzt wird.

Das CAQ wird auch zur Mafinahmen-
tiberwachung der Zertifizierungen genutzt,
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< (v.li.n.re.) PreciTec ist spezialisiert auf die
Herstellung hochpréaziser Dreh- und Frésteile
im @-Bereich von 1 bis 66 Millimeter mit
Lang- und Kurzdrehautomaten von Traub,
Star, etc.

Die neue 3D-Koordinatenmessmaschine

von Zeiss ist so ausgelegt, dass sie auch als
Dienstleistung fur andere Firmen eingesetzt
wird

Qualitdtsmanagement-Beauftragter Torsten
Fizia am Dreh/Frésautomat mit BDE/MDE-
Terminal und Prozessampel (oben) von
Gewatec: ,Uber die Kombination BDE/MDE-
Terminal/Prozessampel werden Vorginge
wie die Aufforderung zur nachsten Messung
beim aktuellen Auftrag (SPC) oder anstehen-
de Wartungen gesteuert.” (Bilder: Autor,
PreciTec GmbH)

wie bei der aktuell vorbereiteten Zertifizie-
rung nach ISO/TS 16949. Sie soll ein weiteres
grofies Marktfeld 6ffnen: die Serienfertigung
der Autombilindustrie. Die bei Zertifizie-
rungen notwendige Zeichnungshistorie ist
heute liickenlos belegbar.

BDE-Auswertungen erhéhen Wirtschaft-
lichkeit Die aktuellen Daten der Fertigung
finden dabei tiber die BDE/MDE-Terminals
Eingang ins System, die zusammen mit der
Gewatec-Prozessampel direkt an 18 der Ma-
schinen installiert sind. Uber die Kombina-
tion Terminal/Prozessampel werden Vor-
ginge wie die Aufforderung zur nichsten
Messung beim aktuellen Auftrag (SPC) oder
anstehende Wartungen gesteuert. Eben-
so erhilt der Werker wichtige Informatio-
nen tiber die Produktivitit seiner Maschine,
zum Beispiel {iber den farblich dargestellten
OEE-Wert sowie tiber die aktuelle Qualitit,
die iiber den cpk-Wert ermittelt wird. Mit
dem BDE/MDE-Tool PROVIS lassen sich
je nach Bedarf auch die unterschiedlichs-
ten Auswertungskennzahlen bezogen auf
Maschine, Material oder Auftrag ermitteln.
»Die Moglichkeit der Auswertungen
hatte anfangs fiir eine gewisse Verunsiche-
rung bei den Mitarbeitern gesorgt®, erklért
Torsten Fizia, ,,aber mittlerweile haben wir
durch intensive Kommunikation und ab-
solute Transparenz die Vorbehalte ausge-
raumt.“ Heute sei jedem bewusst, dass es
nicht um Mitarbeiterkontrolle, sondern um
Produktionscontrolling gehe, um die Trans-
parenz der Fertigungsprozesse und einen
optimalen Fertigungsdurchlauf.
P> www.gewatec.com

P www.Preci-Tec.de
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