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Integriertes ERP/MES verbessert
Auslastung der Anlagen

Um auch in mittelstandischen Unternehmen schnell auf Anderungen reagieren zu
kdonnen, ist es erforderlich, alle Daten online zur Verfiigung zu haben. Ein integriertes
ERP/MES ermdglicht die notwendige Transparenz und das vorausschauende
Monitoring der Prozesse, was zur besseren Auslastung der Anlagen fhrt.

PETER BAUER

uch bei dem Prazisionsdrehteile-Her-
Asteller Sauter ist man besonders bei der

eingesetzten Technik und in den Or-
ganisationsabldufen bestrebt, die Zeichen der
Zeit zu erkennen und am Markt zu agieren,
statt zu reagieren. Das heifit, der A-Lieferant
bietet seinen Kunden die Qualitét einer mo-
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dernen Infrastruktur, indem er zum Beispiel
konsequent auf Mehrspindeltechnik setzt.
Und mit der integrierten ERP-Branchenl6-
sung (Enterprise Resource Planning) von
Gewatec fiir Drehteilefertiger erhilt die Un-
ternehmensfithrung einen transparenten
Uberblick iiber die Fertigung (Bild 1). Das
ERP-System zeigt vorausschauend Ablauf-
engpisse oder Tendenzen moglicher Quali-
tatsdefizite der Produkte an und sorgt mit

Bild: Sauter

geeigneten Algorithmen fiir einen optimalen
Fertigungsablauf mit hoher Termintreue -
was zum Beispiel fiir die Kunden aus der
Automobilindustrie eine absolute Pramisse
ist.

Der mittelstandische Familienbetrieb Sau-
ter fertigt seine Prézisionsdrehteile zu gut
90 % fiir die Automobilindustrie, aber auch
fiir die Sparten Elektronik, Haushaltsgerite,
Bauindustrie und Sportartikel. An Drehau-
tomaten mit bis zu sechs Spindeln (konven-
tionell und per Computerized Numerical
Control, CNC) produzieren 170 Mitarbeiter
und etwa 20 Leiharbeiter im 3-Schicht-Be-
trieb gut eine halbe Million Teile am Tag
(Bild 2). Die Serienfertigung erfolgt tiber-
wiegend im neuen Werk in Aldingen, am
Firmensitz in Wehingen ist die Rohteilbear-
beitung, Weiterbearbeitung und Montage
organisiert. Nach Aussage von Sauter geht
der Trend einerseits zu immer kleineren Fer-
tigungstoleranzen (bis in den Mikrometer-
bereich), andererseits vergroflert sich die
Fertigungstiefe, weil die Auftrige fir immer
komplexere Teile stindig zunehmen.

Unternehmensweit integrierte und
skalierbare IT-Unterstiitzung

Dazu gehort auch eine effektive Erfassung,
Auswertung und Steuerung vielfiltiger In-
formations- und Warenfliisse auf der Grund-
lage aussagekriftiger Zahlen, die auch aus
komplexen Querverbindungen einzelner
Unternehmensbereiche hervorgehen kon-

Bild 1: Mit einer integrierten ERP-Branchen-
I16sung fiir Drehteilfertiger erhélt die Unter-
nehmensfiihrung einen transparenten Uber-
blick iiber die Fertigung.
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nen. Innerbetriebliche Prozesse, aber auch
die Abldufe zu den Kunden sind so gestaltet,
dass Streuverluste bei Ressourcen und Kapi-
tal moglichst klein gehalten werden. Das
Mittel der Wahl konnte dazu bei Sauter nur
eine alle Unternehmensbereiche integrieren-
de und skalierbare Informationsverarbeitung
sein, die die besonderen Bediirfnisse bei der
Herstellung von Priazisionsdrehteilen be-
riicksichtigt.

Bereits mit Beginn des Jahrtausends hatte
sich Sauter fiir den Einsatz der CAQ-
(Computer-aided quality), MDE/BDE-
(Maschinendatenerfassung/Betriebsdaten-
erfassung)und Kalkulationslosungen von
Gewatec entschieden. Sie waren {iber
Schnittstellen mit einem nicht von Gewatec
stammenden Produktionsplanungs- und
Steuerungssystem (PPS) im Einsatz.

Um den Aufwand fiir Mehrfacheingaben
von Daten und die Sorge um die Schnittstel-
lenfunktionalititen zu beseitigen, was beson-
ders bei Updates ein Thema war, entschied
man sich 2009 letztlich fiir die komplette
ERP/MES-Losung von Gewatec. Dies auch,
weil man mit den Einzellgsungen sehr zu-
frieden war und weil durch die 6rtliche Na-
he die Kommunikationswege sehr direkt
sind.

Separate Datenbanken fiihrten zur
doppelten Stammdatenpflege

Installiert wurden die Module Winkalk (Kal-
kulation), GPPS (PPS), Dokumentenverwal-
tung, Kapplan (Kapazititsplanung/Leit-
standsystem), Produktionsmittelmanage-
ment (PMS), Provis (MDE/BDE), Grips
(CAQ) und die CNC-Programmiibertragung
(DNC, Direct Numerical Control). Die Ab-
laufe wurden weitestgehend so tibernom-
men.

Allerdings wurden vor 2009 an beiden
Standorten separate Datenbanken (zum Bei-
spiel fiir das CAQ) betrieben. Dies fiihrte
zum Problem der doppelten Stammdaten-
pflege und des stindigen Datenabgleichs.
Nun sind beide Werke iiber eine Standlei-
tung verbunden und die User in Aldingen
konnen tiber beliebige Endgerite mittels ei-
ner Remotedesktop-Verbindung auf die zen-
tral auf einem Terminalserver in Wehingen
zur Verfiigung gestellten Daten und Anwen-
dungen zugreifen.

Weil in die eine Richtung nur die Bild-
schirmausgabe zum Terminal, in die andere
nur die Mausbewegungen und Tastaturein-
gaben zum Terminalserver {ibertragen wer-
den, wird das WAN (Wide Area Network)
auch bei komplexen Programmen relativ
gering belastet und die Antwortzeiten blei-
ben kurz. Zudem konnen kostengiinstige
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Bild 2: An Drehautomaten mit bis zu sechs Spindeln werden im 3-Schicht-Betrieb gut eine halbe

Million Teile am Tag produziert.

Thin Clients eingesetzt werden. Im Zuge der
Einfithrung der integrierten ERP/MES-L6-
sung wurden auch die alten BDE/MDE-
Terminals durch die neue Generation IC901
der von Gewatec selbst gefertigten Funkter-
minals (Bild 3) ersetzt. Aktuell sind 105 Ma-
schinen an das MDE/BDE-System ange-
schlossen. Uber das Terminal direkt an der
Maschine kann der Werker die Auftrage per
Hand oder Barcode an- und abmelden, wer-
den die Maschinenzustinde und die Stiick-
zahlen erfasst, konnen Storgriinde eingege-
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Bild 3: 105 Maschinen sind iiber Funk-
terminals an das MDE/BDE-System an-
geschlossen.

ben und die DNC-Programme an die Ma-
schine tibertragen und zuriick zur Sicherung
an den Server gegeben werden. Mit diesen
Daten liefert Provis dem Disponenten online
je nach Notwendigkeit verschiedenste Aus-
wertungen {iber Maschinen (Auslastungen
zu Maschinengruppen, Kostenstellen, Ferti-
gungsinseln, OEE (Over-all Equipment Ef-
fectiveness)-/Laufzeitdiagramme), Material
(Verbrauch je Tag, Schicht, nach Werkstof-
fen) und Auftrige (Arbeitsgange, Auftrags-
fortschritt, Reststiickzahlen).

In-Prozess-Kontrollen sichern Qualitét
des Prozesses und der Anlagen

Dem Thema Qualitit wird bei Sauter beson-
dere Bedeutung beigemessen, ist sie doch die
Grundlage des Erfolges. Das Unternehmen
ist seit Jahren nach den CAQ-Normen ISO
9002 und ISO TS 16949 (Autoindustrie) zer-
tifiziert, seit 2010 auch nach der Umwelt-
norm ISO 14001. Heute werden in allen
Phasen der Produktion vielfiltigste In-Pro-
zess-Kontrollen durchgefiihrt, um kontinu-
ierlich die Qualitit des Prozesses und der
Anlagen tber die beiden Kennzahlen cpk
und OEE auf dem Bildschirm zu haben. Der
Prozessfihigkeitsindex cpk zeigt an, wie si-
cher die laut Spezifikation angegebenen
Qualitatsziele erreicht werden, der Prozess
zentriert ist. Und die Gesamtanlageneffekti-
vitit OEE dokumentiert die Qualitat/Wert-
schopfung einer Maschine oder Anlage iiber
die drei Faktoren Verfiigbarkeit, Leistung
und Qualitdat. Der Werker sieht im CAQ,
wann die Messungen anstehen, oder er wird
auch von einer Signallampe auf dem MDE-
Terminal daran erinnert (Bild 4). Die Mes-
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Bild 4: Der Werker sieht im CAQ, wann die Messungen anstehen, oder
er wird auch von einer Signallampe auf dem MDE-Terminal daran erin-

nert.

Bild: Sauter

Bild 5: Sauter selbst fertigt nicht nach Kanban, hat aber die Materialbe-
reitstellung weitestgehend an die Maschinen verlegt, sodass das Zent-
rallager minimiert wird.
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Bild 6: Im Laufzeitdiagramm des Provis-Moduls werden die Storgriinde der Maschinen — zum Beispiel Wartung — auf der Zeitachse dargestellt.
Vom Plan abweichende MDE/BDE- oder CAQ-Daten schlagen sich dann sofort in einer neuen Berechnung der Fertigungszeiten im Kapplan-Leit-

stand nieder.

sungen erfolgen jeweils fiir eine Gruppe von
Maschinen in sogenannten Messinseln. Die
Messmittel sind direkt mit dem CAQ gekop-
pelt, sodass Eingabefehler per Hand vermie-
den werden.

PPS muss Konsignationslager- oder
Kanban-Prinzip beherrschen

Die meisten der Kunden von Sauter fertigen
nach den Kanban-Prinzipien, vereinzelt auch
mit Konsignationslagern. Beide Auftragsab-
laufe muss das Gewatec-PPS entsprechend
beherrschen. Sauter selbst fertigt nicht nach
Kanban, hat aber die Materialbereitstellung
weitestgehend an die Maschinen verlegt, so-
dass das Zentrallager minimiert wird (Bild
5). Dadurch ist die Menge des Materials, das
regelmafig geliefert werden muss, schon aus
Platzgriinden begrenzt. Und somit ist auch
die Kapitalbindung in der Fertigung entspre-
chend optimiert. Auflerdem sieht der Dis-
ponent vor Ort mit einem Blick, ob er Ma-
terialanforderungen beschleunigen oder
schieben muss.
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Weil sowohl Fertigungsfortschritt als auch
Qualitit dem Disponenten immer online
présentiert werden, kann er bereits frithzei-
tig bei Abweichungen im Prozess reagieren,
damit es erst gar nicht zu Ausschussware
kommt. Durch die integrierte Struktur der
Gewatec-Losung sind die Regelkreise inner-
halb der Fertigung und zwischen Fertigung
und Business geschlossen. Das heifst zum
Beispiel, dass vom Plan abweichende Daten
von MDE/BDE oder CAQ sich in einer neu-
en Berechnung der Fertigungszeiten im
Kapplan-Leitstand niederschlagen (Bild 6).

Schnellebigkeit im Automobilsektor
erfordert Transparenz in der Fertigung

Diese Transparenz und das vorausschauende
Monitoring der Prozesse und der Anlagen
seien ein wichtiger Beitrag zur besseren Aus-
lastung der Anlagen. Die Transparenz in der
Fertigung von Sauter ist heutzutage unerlass-
lich, um die Schnelllebigkeit gerade im Au-
tomobilsektor mitgehen zu konnen. Téglich
kommen Lieferabrufe ins System, die Ande-

rungen bisheriger Auftrige sind. Per Knopf-
drucklassen sich dann der Teilebestand - der
Status - einsehen und neue Fertigungsalter-
nativen durchrechnen, sodass der Kunde in
kiirzester Zeit eine belastbare Zusage erhilt,
wann er die geforderten Teile an seinem
Band erwarten kann.

Wichtig ist auch, dass Fremdsysteme in
die integrierte Gesamtlosung eingebunden
werden kénnen. In der Werkzeugverwaltung
wurde der Werkzeugschrank Deposyta mit-
tels einer von Gewatec entwickelten Schnitt-
stelle angebunden, sodass Werkzeugausgabe,
-verwaltung und -pflege mit Unterstiitzung
des PMS-Moduls optimiert werden kdnnen.
Und im Versand sind die Zéhlwaagen zur
Mengenerfassung der Teile ans ERP-System
angeschlossen. Als néchstes Feature soll der
Mobile-Client von Gewatec genutzt werden,
um per Smartphone oder Tablet-PC primar
die Provis-Daten des aktuellen Fertigungs-
standes aufzurufen oder auch um einen
Alarm- und Eskalationsmechanismus ein-

richten zu kénnen.
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