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STUTTGART (ba). Die Fertigung ihrer
Industrietore und selbst entwickelten
technischen Komponenten plant und
steuert die Schaffhausener Carl Sige-
rist AG mit Hilfe der ERP-Software
oxaion. Ein integrierter Variantenge-
nerator erzeugt automatisch Stiicklis-
ten und Arbeitsplane fir samtliche
Tor-Varianten.

Seit 1961 stellt Carl Sigerist im Werk
in Schaffhausen Rolltore, Falttore,
Pendeltiiren und Streifenvorhénge
her. ,In unserem Geschéftsbereich In-
dustrietore sind wir ein typischer Va-
riantenfertiger, sagt Max Bider,
Kaufménnischer Leiter von Sigerist.
Mit der ERP-Software oxaion 16ste Si-
gerist seine iiberholte Individuallo-
sung ab. Im letzten Jahr fand das Up-
date auf die neueste Version statt, die
in Schaffhausen auf der ausfallsiche-
ren IBM-Hardwareplattform eServer
iSeries lauft. IThre Fertigung wickeln
die Industrietor-Spezialisten heute
mit dem PPS-(Produktionsplanung-
und-Steuerung-) Modul von oxaion
ab. Das Modul stellt einen integrier-
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Zweites Standbein der Sigerist AG ist der Handel mit technischen Komponenten wie
Keil- und Zahnriemen. Das ERP-System versorgt die ,verldangerten Werkbanke" mit.

geschlossen. Maximalmafe sind
ebenso wie mdgliche Materialien in
den hinterlegten Formeln definiert.
Versucht ein Sachbearbeiter, unzulés-
sige Werte einzugeben, akzeptiert das
System diese Eingabe erst gar nicht.
Bei den Sachmerkmalen sind die Prei-
se fiir die Kostenkalkulation bereits
hinterlegt. Gleich bei der Angebotser-
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ten Variantengenerator bereit, der an-
hand von Sachmerkmalslisten auto-
matisch Stiicklisten und Arbeitspldne
erzeugt. ,,So muss nicht fiir jede ein-
zelne Variante ein eigener Stammsatz
angelegt werden. Lediglich Varian-
tenstiicklisten bzw. Variantenarbeits-
plane sind vorzuhalten®, erlautert Sil-
van Scherrer von der AROA Informa-
tik AG, die an der Einfiihrung des
neuen Systems bei Sigerist maf3geb-
lich mitgewirkt hat.

Lediglich einmal musste Sigerist je-
den Tortypen anlegen. Die Fertigung
der einzelnen Varianten lésst sich da-
von ausgehend bequem {iiber den Ge-
nerator abwickeln: Erfasst ein Sach-
bearbeiter einen Auftrag, gibt er da-
bei die vorgegebenen Sachmerkmale
wie Linge oder Breite im System ein.
Die Software erstellt dann automa-
tisch die Stiickliste und den Arbeits-
plan fiir dieses Tor. Unmégliche Vari-
anten sind dabei von vornherein aus-

noch marginal.“ Die

von der Software er-
stellten Arbeitspapiere fiir die Pro-
duktion fithren den gesamten Her-
stellungs- und Bereitstellungsprozess
auf. Das fiir die Tore benétigte Mate-
rial halt Sigerist im Lager bereit. Be-
stimmte Teile - wie etwa die Behédnge
- stellen die Schaffhausener selbst

her, andere Komponenten - beispiels-
weise Blechteile - sind Zukédufe. Mit
Hilfe von Bestell- und Fabrikations-
vorschldgen lenkt oxaion hierbei den
Planungsprozess.

Auch das zweite Standbein der Carl
Sigerist AG, die technischen Kompo-
nenten, werden vom PPS-Modul der
ERP-Losung unterstiitzt. Hierbei fun-
giert Sigerist als Grohéndler, der als
Importeur die Schweizer Kundschaft
mit Keil- und Zahnriemen oder Kupp-
lungen beliefert. Im Portfolio enthal-
ten sind aber auch Eigenentwicklun-
gen wie Heberollen fiir Maschinen
oder nivellierbare Tragschrauben.
Dabei steuert die Software die verldn-
gerte Werkbank gleich mit: Blechbie-
gearbeiten fiir diese Produkte lassen
die Schaffhausener von Dienstleistern
in der Umgebung ausfiithren. Diese
erhalten von Sigerist Rader, Schrau-
ben und Maschinenfiille zur Weiter-
verarbeitung. ,Die Software liefert
auch hierfiir die Stiicklisten und Ar-
beitspldne, anhand derer unsere
Dienstleister die Teile verarbeiten
und montieren®, freut sich Max Bider
iiber diesen Zusatznutzen seiner ERP-
Software.

Starken eines Variantengenerators in der Fertigung

® Verwaltung und Pflege unendlich
vieler Varianten mit geringstem
Aufwand

m Sticklisten und Arbeitsplane fir
jede Variante werden anhand von
Sachmerkmalen automatisch er-
zeugt

® Reduktion der Datenmenge auf ein
Minimum: Stammsatze fir jede
einzelne Variante sind Uberflissig

® Automatische Erstellung einer
Stiickliste zur Materialbereitstel-
lung bei ,verlangerter Werkbank’

® Automatische Fertigungs- und Be-

stellvorschlage

® Vorkalkulation bereits in der Ange-
botsphase: Preise sind bei Sach-
merkmalen hinterlegt

® Plausibilitatsprifung: bei Auf-
tragserfassung automatische Pri-
fung, ob Variante zulassig ist

m Mitlaufende Kalkulation: wahrend
der gesamten Produktionsphase
Uberblick ber tatsachliche Kos-
ten eines Auftrags

m Rickmeldesystem gibt Auskunft
Uber Auftragsfortschritt, Gutmen-
ge und Ausschussteile
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INA Schaeffler nutzt ,Digitale Fabrik’

von Claus Wilk
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FELLBACH. Fiir die Unternehmen der
Schaeffler Gruppe, zu denen die Mar-
ken INA, LuK und FAG gehoren, hat
das Thema Planung flexibler Fabriken
eine enorme Bedeutung. Als Anbieter
fiir Wilzlager, Lineartechnik und Mo-
torenelemente sowie Kupplungen
und Getriebesysteme spielt die Mas-
senfertigung von Katalogprodukten
fiir die INA Schaeffler KG eine wichti-
ge Rolle. Als einer der ersten Nutzer
des DELMIA Process Engineer (DPE)
hat das Unternehmen ein Anwen-

dungskonzept fir die Fertigungs-
struktur- und Kapazitatsplanung
kompletter Werke realisiert. Mit dem
DPE wurden mehrere Neubau-, Verla-
gerungs- und Restrukturierungspro-
jekte geplant. Besonders wichtig war
jeweils die Entwicklung und Bewer-
tung alternativer Fertigungsstrate-
gien. Die Malnahmen stiitzten sich
unter anderem auf das stindige Uber-
wachen von Auslastung und prozess-
bedingten Kosten. Fiir Michael Pees,
Koordinator fiir die Einfithrung der
Digitalen Fabrik im Bereich Werkspla-
nung, steht die Schaffung flexibler
Fertigungsstrukturen unter Beriick-

sichtigung der fiir INA typischen gro-
Ren Zahl von Produkten und Produkt-
varianten im Mittelpunkt. ,,Bei einem
neuen Werk bietet die Digitale Fabrik
besonders gute Chancen fiir die
Schaffung flexibler und wirtschaftlich
optimaler Fertigungsstrukturen®, er-
klart Pees. Weitere Planungsbereiche
sind auf dem Weg, die Methoden der
Digitalen Fabrik ebenfalls einzufiih-
ren ,,Wir erwarten uns produktlinien-
iibergreifende Synergieeffekte mit be-
trachtlichen  Kosteneinsparungen,
was die Nutzung von Ressourcen wie
Personal und Maschinen betrifft“,
sagt Michael Pees.
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