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Vorausschauend Prozesse steuem

In seiner Fertigung setzt Prazisionsdrehteil-Hersteller Sauter konsequent auf Mehrspindeltechnologie, bei der

Software auf eine integrierte ERP-Branchenlésung von Gewatec. Dieses zeigt vorausschauend Ablaufengpasse

sowie Qualitatstendenzen. Der optimierte Fertigungsablauf sorgt fiir hohe Termintreue - was insbesondere in

der Automobilindustrie essentiell ist.

VON EDUARD RUSING

An Drehautomaten mit bis zu sechs Spindeln produzieren aktuell 170 Mitarbeiter plus 20 Leihkrafte in
3-Schichten im Schnitt eine halbe Million Teile am Tag. Das ist ohne eine unternehmensweit integrierte

Informationsverarbeitung und eine Optimierung der Warenfliisse nicht méglich.
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MITTELSTANDISCH und familienge-
flhrt fertigt Sauter zu gut neunzig Prozent
fuir die Automobilindustrie. Der Rest geht
an die Sparten Elektronik, Haushaltsgera-
te, Bauindustrie und Sportartikel.

Ivica Crnko, verantwortlich fur die EDV
erklart: ,Die Serienfertigung erfolgt iber-
wiegend im neuen Werk in Aldingen.
Am Firmensitz in Wehingen ist die Roh-
teilbearbeitung, Weiterbearbeitung und
Montage organisiert” Dabei ginge der
Trend einerseits zu immer kleineren Ferti-
gungstoleranzen (bis in den Mikrometer-
bereich), andererseits vergroBere sich die
Fertigungstiefe, da die Auftrage fur immer
komplexere Teile standig zunehmen.

Die Arbeitspldtze genligen hochsten
Anforderungen: Olriickstande und Spéne
werden recycelt, die Luft mit Filteranlagen
gereinigt und die dabei entstehende Rest-
warme dient der Beheizung der Gebdude.
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Die innerbetrieblichen Prozesse bei Sau-
ter sowie die Abldufe zu den Kunden sind
so gestaltet, dass Streuverluste bei Res-
sourcen und Kapital mdglichst minimal
gehalten werden. Das Mittel der Wahl
konnte dazu bei Sauter nur eine alle Un-
ternehmensbereiche integrierende und
skalierbare Informationsverarbeitung
sein, die die besonderen Bedrfnisse bei
der Herstellung von Prazisionsdrehteilen
bertcksichtigt.

Bereits mit Beginn des Jahrtausends
hatte sich Sauter fir den Einsatz der
CAQ-, MDE/BDE- und Kalkulationsldsun-
gen von Gewatec entschieden. Sie wa-
ren Uber Schnittstellen mit einer von ei-
nem Systemhaus eigens entwickelten
Produktionsplanungssoftware (PPS) und
danach mit dem PPS-System eines ande-
ren Herstellers verbunden. 2009 erfolg-
te ein groBeres Revirement der gesam-

ten Unternehmenssoftware, bei dem die
komplette  ERP-/MES-Branchenldsung
fur Drehteilefertiger von Gewatec einge-
fhrt wurde. Crnko kommentiert: ,Damit
fallen endlich der Aufwand fiir Mehrfach-
eingaben von Daten und die Sorge um
die Schnittstellenfunktionalitaten weg,
was besonders bei Updates ein Thema
war. Wir haben uns letztlich fiir die Kom-
plettldsung entschieden, weil wir bereits
mit den Einzelldsungen dieses Herstel-
lers sehr zufrieden waren und weil durch
die ortliche Nahe die Kommunikations-
wege sehr direkt sind.”

Die installierten Module

Installiert wurden die Module Winkalk
(Kalkulation), PPS (GPPS), Dokumenten-
verwaltung, KapPlan (Kapzitatsplanung/
Leitstandsystem), Produktionsmittel-
Management, Provis (MDE/BDE), Grips
(CAQ) und die CNC-Programmiibertra-
gung (DNC). Dabei wurden weitgehend
die Standardprozesse Ubernommen.
JAllerdings betrieben wir vor 2009 an
beiden Standorten separate Datenban-
ken - beispielsweise fiir das CAQ — mit
dem Problem der doppelten Stammda-
tenpflege und des standigen Datenab-
gleichs’, erganzt Crnko.

Jetzt sind beide Werke Uber eine
Standleitung verbunden und die User in
Aldingen konnen Uber beliebige Endge-
rdte mittels einer Remotedesktop-Ver-
bindung auf die zentral auf einem Ter-
minalserver in Wehingen zur Verfligung
gestellten Daten und Anwendungen zu-
greifen. Da in die eine Richtung nur die
Bildschirmausgabe zum Terminal, in die
andere nur die Mausbewegungen und
Tastatureingaben zum Terminalserver
Ubertragen werden, wird das Netzwerk
auch bei komplexen Programmen rela-
tiv gering belastet und die Antwortzei-

ten bleiben kurz. Zudem kdénnen kosten-
glinstige Thin-Clients eingesetzt werden.

Im Zuge der Einfihrung wurden auch
die alten BDE-/MDE-Terminals durch von
Gewatec selbst gefertigte Funkterminals
ersetzt. Aktuell sind 105 der Sauter-Ma-
schinen an das MDE-/BDE-System ange-
schlossen. Uber das Terminal direkt an
der Maschine kann der Werker die Auf-
trage per Hand oder Barcode an- und ab-
melden, Maschinenzustdnde und Stlick-
zahlen erfassen, Storgriinde eingeben
und DNC-Programme an die Maschine
Uibertragen und zurlick zur Sicherung an
den Server geben.

Mit diesen Daten liefert das MDE/BDE
Provis dem Disponenten online verschie-
denste Auswertungen Uber Maschinen
(etwa Auslastungen zu Maschinengrup-
pen, Kostenstellen, Fertigungsinseln,
OEE-/Laufzeitdiagramme), Material (bei-

spielsweise Verbrauch je Tag, je Schicht,
nach Werkstoffen) und Auftrage (wie
Arbeitsgdange, Auftragsfortschritt, Rest-
stlickzahlen).

Qualitat ist ein Muss

Das Unternehmen ist seit Jahren nach den
CAQ-Normen ISO 9002 und ISO TS 16949
(Autoindustrie) zertifiziert, seit 2010 auch
nach der Umweltnorm I1SO 14001. Heute
werden in allen Phasen der Produktion
vielfaltigste In-Prozess-Kontrollen durch-
geflihrt, um kontinuierlich die Qualitat
des Prozesses und der Anlagen Uber die
beiden Kennzahlen cpk (Prozessfahigkeit-
sindex ) und OEE (Gesamtanlageneffekti-
vitat) auf dem Bildschirm zu haben.

Der Prozessfahigkeitsindex cpk zeigt
an, wie sicher die laut Spezifikation ange-
gebenen Qualitatsziele erreicht werden,
der Prozess zentriert ist. Die Gesamtan-
lageneffektivitdat OEE dokumentiert die
Qualitat/Wertschopfung einer Maschine
beziehungsweise Anlage Uber die drei
Faktoren Verfligbarkeit, Leistung und
Qualitat. Der Werker sieht im CAQ, wann

ERP/MES-BRANCHENLOSUNG FUR DREHTEILEFERTIGER

die Messungen anstehen oder er wird
auch von einer Signallampe auf dem
MDE-Terminal daran erinnert. Die Mes-
sungen erfolgen jeweils fir eine Gruppe
von Maschinen in sogenannten Messin-
seln. Die Messmittel sind direkt mit dem
CAQ gekoppelt, sodass Eingabefehler
per Hand vermieden werden.

Ob Kanban oder Konsi

Die meisten Kunden von Sauter fertigen
nach Kanban-Prinzipien, vereinzelt auch
mit Konsignationslagern. Beide Auftrags-
abldufe muss das Gewatec-PPS beherr-
schen. Sauter selbst fertigt nicht nach
Kanban, hat aber die Materialbereitstel-
lung weitestgehend an die Maschinen
verlegt, sodass das Zentrallager mini-
miert wird. Die Menge des Materials ist
also schon aus Platzgriinden begrenzt,
womit auch die Kapitalbindung in der

»~Der Markt verlangt schnelle Reaktionen.
Wenn ich da per Knopfdruck den Status der
Teile sehe und neue Fertigungsalternativen
durchrechnen lassen kann, erhélt der Kunde
" in kiirzester Zeit eine belastbare Zusage.,

Ivica Crnko, EDV-Leiter und Prokurist bei Sauter.

Fertigung entsprechend optimiert ist.
Zudem sieht der Disponent vor Ort mit
einem Blick, ob er Materialanforderun-
gen beschleunigen oder schieben muss.

Da sowohl Fertigungsfortschritt als
auch Qualitdt dem Disponenten immer
online prasentiert werden, kann er bereits
friihzeitig bei Abweichungen im Prozess
reagieren, damit es erst gar nicht zu Aus-
schussware kommt. Durch die integrierte
Struktur der Losung sind die Regelkrei-
se innerhalb der Fertigung und zwischen
Fertigung und Business geschlossen.

Das heif3t zum Beispiel, dass vom Plan
abweichende Daten von MDE/BDE oder
CAQ sich sofort in einer neuen Berech-
nung der Fertigungszeiten im Kapp-
lan-Leitstand  niederschlagen.  Diese
Transparenz und das vorausschauende
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Am Provis-BDE-/MDE-Leitrechner ldsst sich online der

Zustand aller Maschinen in Echtzeit anzeigen. Bild: Sauter

Monitoring der Prozesse und der Anlagen
seien ein wichtiger Beitrag zur besseren
Auslastung der Anlagen, erklart Crnko,
der noch einen weiteren Vorteil sieht:,Die
heutige Transparenz in unserer Fertigung
ist unerlasslich, um die Schnelllebigkeit
gerade im Automobilsektor mitgehen zu
konnen. Taglich kommen Lieferabrufe ins
System, die Anderungen bisheriger Auf-
trédge sind. Wenn ich dann per Knopfdruck
den Status/die Bestande der Teile sehe
und neue Fertigungsalternativen durch-
rechnen lassen kann, erhdlt der Kunde
in kurzester Zeit eine belastbare Zusage,
wann er die geforderten Teile an seinem
Band erwarten kann

Fur den EDV-Leiter ist es aber auch
wichtig, spezielle Fremdsysteme in die
integrierte  Gesamtlosung einbinden
zu kdénnen. In der Werkzeugverwaltung
wurde der Werkzeugschrank Deposyta
mittels einer von Gewatec entwickelten
Schnittstelle angebunden, sodass Werk-
zeugausgabe, -verwaltung und -pfle-
ge mit Unterstliitzung des PMS-Moduls
optimiert werden kénnen. Und im Ver-
sand sind die Z&hlwagen zur Mengen-
erfassung der Teile ans ERP-System an-
geschlossen. Als ndchstes Feature will
Crnko den Mobile-Client von Gewatec
nutzen, um per Smartphone oder Tablet-
PC primar die Provis-Daten des aktuellen
Fertigungsstandes aufrufen oder auch
einen Alarm- und Eskalationsmechanis-
mus einrichten zu konnen. jbi

Eduard Riising ist Fachjournalist in Karlsruhe.
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Das Laufzeitdia-
gramm des Pro-
vis-Moduls stellt
die Storgriinde

| der Maschinen

| auf der Zeitachse
; dar. Bild: Sauter
|
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