SCHWERPUNKT

EINZEL- UND VARIANTENFERTIGUNG

ERP/MES-Branchenlésung bei Sauter eingefuhrt
Erfolgsprinzip fur die Fertigung

Das Erfolgsprinzip heiBt ,Agieren statt reagieren®. Mit der integrierten ERP-Branchenlésung
fiir Drehteilefertiger von Gewatec (Wehingen) erhalt der Prazisionsdrehteilehersteller Sauter
einen aktuellen Uberblick iiber die transparent iiberwachte Fertigung. Das ERP-System zeigt
vorausschauend Ablaufengpésse oder Tendenzen moéglicher Qualitatsdefizite der Produkte
an und sorgt mit geeigneten Algorithmen fiir einen optimalen Fertigungsablauf mit hoher
Termintreue — was z. B. fir die Kunden aus der Automobilindustrie eine absolute Pramisse ist.

Der mittelstdndische Familienbe-
trieb Sauter GmbH fertigt seine
Prazisionsdrehteile zu gut 90 % fiir die
Automobilindustrie. An Drehautoma-
ten mit bis zu sechs Spindeln (konven-
tionell und CNC) produzieren die ca.
200 Mitarbeiter im Dreischichtbetrieb
gut eine halbe Million Teile am Tag.
Ivica Crnko, Prokurist und Verantwort-
licher fiir die gesamte EDV, erklart:
»Die Serienfertigung erfolgt liberwie-
gend im neuen Werk in Aldingen, am
Firmensitz in Wehingen sind die Roh-
teilbearbeitung, Weiterbearbeitung
und Montage organisiert. Sauter ist
ein Exempel dafiir, dass sich auch die
zweite Reihe der deutschen Zulieferer,
was Ziele, Fokus, Innovationskraft und
Kundennihe betrifft, an Hochstleistun-
gen orientiert.

Unternehmensweit integrierte und
skalierbare IT-Unterstiitzung durch
ERP/MES

Dazu gehoren auch eine effektive Erfas-
sung, Auswertung und Steuerung viel-
faltiger Informations- und Warenfliisse.
Das Mittel der Wahl war bei Sauter eine
alle Unternehmensbereiche integrie-
rende und skalierbare Informationsver-
arbeitung, die die besonderen Bediirf-
nisse bei der Herstellung von Préazisi-
onsdrehteilen beriicksichtigt.

Bereits mit Beginn des Jahrtausends
hatte sich Sauter fiir den Einsatz der
CAQ-, MDE/BDE-und Kalkulationslo-

sungen von Gewatec entschieden. 2009
wurde dann ein groBeres Revirement
der gesamten Unternehmens-Software
vorgenommen mit dem Ergebnis, dass
die komplette ERP/MES-Branchenld-
sung fiir Drehteilefertiger von Gewatec
eingefiihrt wurde. Ivica Crnko: ,Damit
fallen endlich der Aufwand fiir Mehr-
facheingaben von Daten und die Sorge
um die Schnittstellenfunktionalitaten

Schnelllebigkeit in der Automobilindustrie
erfordert von Sauter kurze Reaktionszeiten
auf Kundenwinsche. Wenn ich dann per
Knopfdruck den Status der Teile sehe und
neue Fertigungsalternativen durchrechnen
lassen kann, erhalt der Kunde in kirzester
Zeit eine belastbare Zusage.”

Quelle: Rising

weg, was besonders bei Updates ein
Thema war. Weil wir bereits mit den
Einzellosungen sehr zufrieden waren,
haben wir uns letztlich fiir die kom-
plette ERP/MES-Losung von Gewatec
entschieden.”

Installiert wurden die Module
WinKalk (Kalkulation), GPPS (PPS),
Dokumentenverwaltung, KapPlan (Ka-
pazitatsplanung/Leitstandsystem), Pro-

duktionsmittelmanagement (PMS), Pro-
Vis (MDE/BDE), GRIPS (CAQ) und die
CNC-Programmiibertragung (DNC). Die
Ablaufe wurden weitestgehend so iiber-
nommen. EDV-Leiter Crnko &uBert sich:
»Allerdings betrieben wir vor 2009 an
beiden Standorten separate Datenban-
ken (z.B. fiir das CAQ) mit dem Problem
der doppelten Stammdatenpflege und
des stindigen Datenabgleichs.” Jetzt
sind beide Werke iiber eine Standlei-
tung verbunden, und die User in Aldin-
gen konnen {iiber beliebige Endgeréte
mittels einer Remote-Desktop-Verbin-
dung auf die zentral auf einem Termi-
nal-Server in Wehingen zur Verfiigung
gestellten Daten und Anwendungen
zugreifen. Da in die eine Richtung nur
die Bildschirmausgabe zum Terminal,
in die andere nur die Mausbewegungen
und Tastatureingaben zum Terminal-
Server iibertragen werden, wird das
WAN auch bei komplexen Programmen
relativ gering belastet, und die Antwort-
zeiten bleiben kurz. Zudem konnen
kostengiinstige Thin Clients eingesetzt
werden.

MDE/BDE-Funkterminals selbst
entwickelt und hergestellt

Im Zuge der Einfilhrung der integrier-
ten ERP/MES-Losung wurden auch die
alten BDE/MDE-Terminals durch die
neue Generation IC901 der von Gewa-
tec selbst gefertigten Funkterminals er-
setzt. Aktuell sind tiber 100 Maschinen
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an das MDE/BDE-System angeschlos-
sen. Uber das Terminal direkt an der
Maschine kann der Werker die Auftra-
ge per Hand oder Barcode an- und ab-
melden, werden die Maschinenzustéan-
de und die Stiickzahlen erfasst, konnen
Storgriinde eingegeben sowie die DNC-
Programme an die Maschine iibertra-
gen und zuriick zur Sicherung an den
Server gegeben werden. Mit diesen
Daten liefert ProVis dem Disponenten
online je nach Notwendigkeit verschie-
denste Auswertungen liber Maschinen
(Auslastungen zu Maschinengruppen,
Kostenstellen, Fertigungsinseln, OEE-/
Laufzeitdiagramme...), Material (Ver-
brauch je Tag, Schicht, nach Werkstof-
fen...) und Auftrédge (Arbeitsgénge, Auf-
tragsfortschritt, Reststiickzahlen...).
Dem Thema Qualitdt wird bei Sau-
ter besondere Bedeutung beigemessen,
ist sie doch die Grundlage fiir den Er-
folg. Das Unternehmen ist seit Jahren
nach den CAQ-Normen ISO 9002 und
ISO TS 16949 (Autoindustrie) zertifi-
ziert und seit 2010 auch nach der Um-
weltnorm ISO 14001. Heute werden in
allen Phasen der Produktion vielfaltigs-
te In-Prozess-Kontrollen durchgefiihrt,
um kontinuierlich die Qualitit des Pro-
zesses und der Anlagen iiber die beiden
Kennzahlen cpk und OEE auf dem Bild-
schirm zu haben. Der Prozessfahigkeit-
sindex cpk zeigt an, wie sicher die laut
Spezifikation angegebenen Qualitéts-

Am ProVis-BDE/MDE-
Leitrechner lasst sich
online der Zustand aller
Maschinen in Echtzeit
anzeigen: entweder als
Gesamtibersicht der Ma-
schinengruppe mit far-
bigen Rechtecken (z.B.
griin in Produktion) und
den wichtigsten Kenn-
zahlen zum Auftrag oder
im Inspektor-Fenster mit
allen detaillierten Werten

zu Auftrag und Maschine.
Quelle: Sauter GmbH

ziele erreicht werden und wie sehr der
Prozess zentriert ist. Und die Gesamt-
anlageneffektivitdit OEE dokumentiert
die Qualitdt/Wertschopfung einer Ma-
schine bzw. Anlage iiber die drei Fak-
toren Verfiigbarkeit, Leistung und Qua-
litdt. Der Werker sieht im CAQ, wann
die Messungen anstehen, oder er wird
von einer Signallampe auf dem MDE-
Terminal daran erinnert. Die Messmit-
tel sind direkt mit dem CAQ gekoppelt,
sodass per Hand erfolgte Eingabefehler
vermieden werden.

Ob Kanban oder Konsignations-
lager - das PPS muss alles konnen

Die meisten Sauter-Kunden fertigen
nach Kanban-Prinzipien, vereinzelt
auch mit Konsignationslagern. Beide
Auftragsabldufe muss das Gewatec-
PPS entsprechend beherrschen. Sauter
selbst fertigt nicht nach Kanban, hat
aber die Materialbereitstellung weitest-
gehend an die Maschinen verlegt, so-
dass das Zentrallager minimiert wird.
Dadurch ist die Materialmenge schon
aus Platzgriinden begrenzt und auch
die Kapitalbindung in der Fertigung
entsprechend optimiert. AuBerdem
sieht der Disponent vor Ort mit einem
Blick, ob er Materialanforderungen be-
schleunigen oder schieben muss.

Da sowohl der Fertigungsfortschritt
als auch die Qualitdt dem Disponenten
immer online présentiert werden, kann

er bereits frithzeitig bei Abweichungen
im Prozess reagieren. Somit kommt es
erst gar nicht zu Ausschussware. Durch
die integrierte Struktur der Gewatec-
Losung sind die Regelkreise innerhalb
der Fertigung und zwischen Fertigung
und Business geschlossen. Das heift,
dass vom Plan abweichende Daten von
MDE/BDE oder CAQ sich sofort in einer
neuen Berechnung der Fertigungszeiten
im KapPlan-Leitstand niederschlagen.
Diese Transparenz sowie das voraus-
schauende Monitoring der Prozesse
und Anlagen seien laut Ivica Crnko ein
wichtiger Beitrag zur besseren Auslas-
tung der Anlagen. Doch sieht er noch
einen weiteren entscheidenden Vorteil:
,Die heutige Transparenz in unserer
Fertigung ist unerlédsslich, um mit der
Geschwindigkeit - gerade im Automo-
bilsektor - mitgehen zu kénnen. Téglich
kommen Lieferabrufe ins System, die
Anderungen bisheriger Auftrige sind.
Wenn ich dann per Knopfdruck den Sta-
tus oder die Bestdnde der Teile sehe und
neue Fertigungsalternativen durchrech-
nen lassen kann, erhilt der Kunde in
kiirzester Zeit eine belastbare Zusage.*
Fiir den EDV-Leiter ist es aber auch
wichtig, spezielle Fremdsysteme in die
integrierte Gesamtlosung einbinden
zu konnen. In der Werkzeugverwal-
tung wurde der Werkzeugschrank De-
posyta mittels einer eigens entwickel-
ten Schnittstelle angebunden, sodass
Werkzeugausgabe, -verwaltung und
-pflege mit Unterstiitzung des PMS-
Moduls optimiert werden konnen. Und
im Versand sind die Zahlwagen zur
Mengenerfassung der Teile ans ERP-
System angeschlossen. Als néchstes
Feature will Ivica Crnko den Mobile
Client von Gewatec nutzen, um per
Smartphone oder Tablet-PC primar
die ProVis-Daten des aktuellen Ferti-
gungsstands aufrufen oder auch einen
Alarm- und Eskalationsmechanismus

einrichten zu konnen.
Eduard Riising m

B www.gewatec.com
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