Prizisionsteilehersteller digitalisiert seine Prozessstrukturen

Diamantierprozess auf
einer Drebmaschine —
das Diamantieren von
Nichteisenmetallen ist
die Dreh-/Frisbearbei-
tung mit einem Dia-
manten. Sie erfordert
ein besonderes Know-
how im Unternebmen.
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Digitale Transformation muss
Teil der Betriebs-DNA sein

FUr den Dreh- und Frasteilehersteller August Weckermann gab es
zur Digitalisierung und Automatisierung der Fertigungsprozesse
keine Alternative mehr. Das Ergebnis nach ca. drei Jahren: moder-

ne Ablaufstrukturen mit mindestens einem reinen

Industrie

4.0-Prozess, Umlaufbestdnde halbiert und die Produktivitdit um

mindestens 10 Prozent erhoht.

EBEEE  Wie kann ein Drehteilehersteller
Industrie 4.0 umsetzen? In jedem Fall nur
Schritt fiir Schritt. So wie jedes gut gefiihrte
Unternehmen seine technologische Basis
und sein Knowhow stindig weiterentwi-
ckeln und verbessern wird, so muss auch ei-
ne kontinuierliche digitale Transformation
sozusagen Teil der betrieblichen Erfolgs-
DNA werden

Ein Unternehmen, das diese Zeichen der
Zeit verstanden und seine gesamten Ferti-
gungsabldufe auf einen neuen digitalisierten
Stand gebracht hat, ist der Prizisionsdreh-
und Fristeilehersteller August Weckermann
aus Eisenbach im Hochschwarzwald. Das
Unternehmen ist heute mit seinen iiber 170
Mitarbeitern einer der fithrenden Spezialis-
ten fiir diamantierte Glanzoberflichen und
beliefert mit diamantierten Teilen alle Gro-
Ben der Sanitirbranche. Mittlerweile erzielt
das Unternehmen 70 % des Umsatzes durch
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Premiumprodukte fiir die Sanitirbranche.
Der damit verbundene Aufschwung fiihrte
2006 zum Bau eines neuen Logistikzen-
trums und zusétzlicher Produktionsfliche
von 2500 m”.

Was bei dem Wachstum weitgehend au-
Ben vor blieb, war eine parallele Moderni-
sierung der Organisationsabliufe. Es gab
vereinzelte IT-Insellosungen, wie ein rudi-
mentires Waren-Wirtschaftssystem auf MS-
DOS-Basis oder die CAQ-Losung GRIPS
von Gewatec als Einzelmodul. ,,Aber wach-
sende Kundenanforderungen, wie zum Bei-
spiel eine Chargenriickverfolgung, eine Do-
kumentation der Qualitit der Produkte
oder eine sinnvolle Steuerung und Erfassung
der Wartung und Instandhaltung des Ma-
schinenparks und der Werkzeuge konnten
vermehrt nur mit grofflem personellen Auf-
wand erfullt werden®, erldutert Juniorchef
David Duttlinger.

Fiir die Digitalisierung freigestelit

Mit der grundlegenden Modernisierung der
Ablaufstrukturen wurde begonnen, sobald
der Juniorchef ins Familienunternehmen
eingestiegen war: ,Die finanziellen Mittel
standen dann entsprechend, bereit und ich
wurde weitgehend vom Alltagsgeschift frei-
gestellt, was sich im Nachhinein als absolut
notwendige Voraussetzung erwies.“

Der erste groflere Schritt in eine neue
Welt der digitalisierten Fabrik war die Ein-
fithrung der ERP/MES-Lésung von Gewa-
tec, die gekennzeichnet ist durch eine wei-
test gehende Integration aller IT-Module
von der Datenerfassung in Echtzeit der Pro-
zess- und Qualitidtsdaten an der Maschine
bis Online-Anbindung iiber z. B.
Smartphone oder Tablet. Die Digitalisierung
der bestehenden Prozesse mit einer hochin-
tegrierten und modernen ERP-Losung ist ei-
ne gute Basis. Sie enthilt im Normalfall be-
reits eine Reihe von 14.0-Ansitzen. Wichtig
sei, so David Duttlinger, dass simtliche Pro-

zur

zessstrukturen im digitalen System abgebil-
det werden.
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Ein Schwerpunkt bei der Einfithrung war

Software

neben der Abbildung der Prozesse im Sys- GeSChIChte deS Diamantlerens

tem, dass alle Daten, wie Stammdaten, Ar-
beitspldne oder Fertigungsauftrige, neu ein-
gegeben bzw. angelegt wurden. Nur die
4000 Prufmittel aus der alten CAQ-Priifmit-
telverwaltung von GRIPS wurden iibernom-
men. ,,Wir haben die Umstellung genutzt,
um unsere Datenbasis in Qualitit und Um-
fang auf den neuesten Stand zu bringen, eine
unerldssliche Voraussetzung auch fiir kiinf-
tige Digitalisierungsprojekte®, so David
Duttlinger. Installiert wurde nahezu die ge-
samte Gewatec-Losung mit den Modulen
GPPS (PPS), Kap-Plan (Kapazititsplanung/
Leitstandsystem), GRIPS (CAQ), Dokumen-
tenverwaltung, Produktionsmittel-Manage-
ment (PMS), die CNC-Programmiibertra-
gung (DNC) und das BDE/MDE-Modul
Pro-Vis, inklusive der von Gewatec herge-
stellten MDE-BDE-Funkterminals.

Die 130 Datenerfassungsterminals sind
mit der so genannten Prozessampel ausge-

stattet. Sie zeigt dem Werker an der Maschi-
ne mittels vier Leuchten in den Ampelfarben

Ein 14.0-Prozess wurde mit dem automatisierten
Buchungsvorgang einer kompletten Palette per Foto
und Tablet installiert. Dabei erkennt die von Gewa-
tec entwickelte App samtliche zu den Auftragskor-
ben gehirenden QR-Codes. Ersparnis im Jabr: 800

Arbeitsstunden. Bild: August Weckermann
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Diamantierte Teile haben so-
fort nach der Dreh-/Frashear-
beitung eine hervorragende,
hochglanzpolierte Oberfléche
und kdnnen ohne weiteres
Polieren galvanisiert werden.
Bei August Weckermann wer-
den Teile bis zu einer GroBe
von 120 auf 80 cm diaman-
tiert. Bild: August Weckermann

Die Anforderungen des Kunden Hansgrohe
brachten den Seniorchef Karl Duttlinger An-
fang der 90er Jahre auf die Technologie des
Diamantierens. Hansgrohe gab in der Néhe
von Eisenbach eine eigene Fertigung auf, und
August Weckermann (bernahm kurzer-
hand das gesamte Teilespekirum. Das waren
konventionell polierte Teile, bei denen Hans-
grohe einen Ausschuss von 30 % gehabt hat-
te — und der fiel mit dem gleichen Fertigungs-
prozess auch bei August Weckermann an.
Dann erinnerte sich Duttlinger zusammen mit

einem alten Meister an diamantierte Teile fiir die Uhrenindustrie in den 50er Jah-
ren. Nach einem dreiviertel Jahr des Experimentierens wurde der Diamantierpro-
zess fiir das erste Teil wieder beherrscht. Dabei war der Ausschuss wesentlich ge-
ringer, und die Oberfldchengiite (Ra-Wert von 0,01) war der herkémmlich polierten
Oberflache (berlegen. So wurde Stiick flir Stlick der hochglanzpolierten Teile um-
gestellt und das Knowhow ausgebaut. Heute werden hochanspruchsvolle Teile bis
zu giner GréBe von 120 auf 80 cm diamantiert.

zum einen die Leistungsfihigkeit seiner An-
lage tiber den OEE (Gesamtanlagen-Effekti-
vitdt), dann die Qualitit der Produkte iiber
den cpk-Wert sowie die Aufforderungen zur
SPC-Messung und zum Werkzeugwechsel.

Mit diesen Informationen in Echtzeit
schliefSt der Werker den Regelkreis zwischen
Planungs- und Ausfithrungsebene und kann
frithzeitig MafSnahmen ergreifen, noch be-
vor die ersten Ausschussteile produziert
werden. Uber das mit der Maschine verbun-
dene MDE/BDE-Terminal werden automa-
tisch die Stiickzahlen erfasst, kann der Wer-
ker Auftriage an-/abmelden, die Griinde ein-
geben, wenn eine Maschine steht oder wird
das zu der Charge giiltige CNC-Programm
per Knopfdruck geladen bzw. wieder in der
Gewatec-Datenbank im Arbeitsplan abge-
speichert. In jedem Audit werde z. B. die si-
chere Abspeicherung des zu jeder Charge
gehorenden CNC-Programms als ein Nach-
weis wie gefertigt wurde, besonders hono-
riert.

Mit einer Auswertung der Stillstandzei-
ten und Storgriinde ldsst sich heute die Leis-
tungsfahigkeit speziell auch der konventio-
nellen, kurvengesteuerten Maschinen genau
beurteilen, was vorher eher ,nach Gefiihl*
geschah. Im Einsatz sind 80 Drehmaschi-
nen, davon die Hilfte CNC, 80 Spezialma-

schinen zum Diamantieren und 11 Bearbei-
tungszentren.

Umiaufbestinde halbiert

Mit der Online-Erfassung von MDE/BDE-
und CAQ-Daten wurde eine hohe Transpa-
renz und Feinheit in der Fertigungssteue-
rung erreicht. ,,Durch die genauere Planung
und Steuerung der Fertigung haben wir es
im ersten Jahr geschafft, in den bearbeiten-
den Abteilungen nach der Dreherei die Um-
laufbestinde und damit den Platz und das
gebundene Kapital zu halbieren®, so der Ju-
niorchef. ,,Wir kénnen heute am Kap-Plan-
Leitstand die Auftrige entsprechend dem
Liefertermin genau einlasten, eine Pull-Fer-
tigung. Frither wurden die Auftrige eher in
die Fertigung gepusht.”

Man konne heute bei Umorganisationen
eines Kunden direkt am Telefon verbindli-
che Termine zusagen, so Duttlinger. Viele
weitere kleine Automatisierungs-Vorteile,
die man mittlerweile als selbstverstindlich
ansehe: z. B. auf Knopfdruck bei der Auf-
tragsfreigabe alle Unterlagen eines Auftrags
bereit zu haben, inklusive der Zeichnung,
die vorher aufwindig per Hand herausge-
sucht, kopiert und eingeheftet wurde, Ord-
nerablagen oder Karteischrinke haben sich
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weitgehend ,,aufgelést” oder auch, dass ver-

einzelt Auftrige dann, wenn man sie
brauchte, einfach verschwunden waren, etc.

Eine spezielle Anforderung war die Ent-
wicklung der Schnittstelle zum neuen Hoch-
regallager mit 40000 Lagerplitzen. Bestellt
wird jetzt an einem Tag bis 11:00 Uhr, und
die Teile sind am nichsten bis 12:00 Uhr
beim Kunden. Die Entnahme (bzw. die Fin-
lagerung) wird in Gewatec ausgeldst, und
das Lagersystem generiert automatisch den
Kommissionierauftrag. Durch die Verbin-
dung des Gewatec-ERP zur Lagersteuerung
von Kardex habe sich die Entnahmezeit hal-
biert und das Fehlerniveau im Logistikbe-
reich um 95 % reduziert.

Der Maschinenpark bei

August Weckermann s
besteht aus 80 Dreb-
maschinen, davon die

Hiilfte CNC, 80 Spezial-
maschinen zum

Diamantieren und

11 Bearbeitungszentren.

Bild: August Weckermann

Senior- und Juniorchef
Duttlinger in der Ferti-
gung. Im Hintergrund
die MDE/BDE-Termi-
nals von Gewatec mit
ibren vier Signalleuch-
ten, jeweils direkt an
der Maschine ange-
bracht.

Bild: August Weckermann

Materialumbuchung mit Tablet und QR-Code

Eine andere besondere Zusammenarbeit
zwischen den Verantwortlichen von August
Weckermann und Gewatec ergab den auto-
matisierten Buchungsvorgang einer kom-
pletten Palette per Foto mit dem Tablet. Die
Grundidee war, eine Palette mit mehreren
Auftragskorben an einem Arbeitsplatz kom-
plett an- bzw. abzubuchen und nicht alle
einzelnen Auftrige umstindlich per Hand
ummelden zu miissen

An jedem Auftragskorb ist eine Laufkar-
te angebracht mit einem QR-Code, der
Charge und Anzahl der Teile beinhaltet. Mit

einem Android-Tablet, auf dem eine von
Gewatec entwickelte App liuft, wird ein Fo-
to der Palette erstellt, und die ausgewihlte
Umbuchung von z. B. Abteilung A auf Ab-
teilung B aller Laufkarten erfolgt dann au-
tomatisch. Das Besondere an der App ist,
dass sie beliebig viele QR-Codes auf einem
Foto identifizieren kann. ,Die auf den gin-
gigen Plattformen, wie Playstore, angebote-
nen Apps koénnen nur einen einzigen QR-
Code aus einem Foto herausziehen®, erklirt
der Juniorchef. ,Aber das Entscheidende:
Mit dieser Tablet-Losung, die fiir mich eine
echte 14.0-Anwendung darstellt, sparen wir
bei den Materialumbuchungen im Jahr circa
800 Stunden Arbeitszeit.“ Der Ansatz des
Fotos mit dem Tablet wird auch in anderen
Bereichen eingesetzt werden.

»Die Prozesse, die wir aufgestellt haben,
finden auch bei unseren Kunden Anerken-
nung, so dass zum Beispiel einer der grofiten
eine Einordnung als C-Lieferant hochgestuft
hat auf A-Lieferant®, freut sich David Dutt-
linger, und er ist sich sicher: ,Die Einfiih-
rung des Gewatec-ERP und die damit ver-
bundene Digitalisierung hat uns Stand heute
mindestens eine Steigerung der Produktivi-
tdt von 10 Prozent eingebracht.“ =

Gewatec GmbH & Co. KG
wwuw.gewatec.com

August Weckermann KG
www.weckermann.de






