Name:
SPT Roth AG

Website:
www.spt.net

Produkte:

Prazisionsteile in Keramik, herge-
stellt mit dem Spritzgussprozess

u.a. fir die Halbleiter-, Medizin-,
Dental-, Textil- und Maschinen-

industrie; Werkzeugbau; Prazisi-
onsteile in Hartmetall und Stahl

Standorte:

Lyss, Schweiz (Hauptsitz),
Tochtergesellschaften in den
USA, Singapur, China, auf den
Philippinen und in Japan

Mitarbeiter:
ca. 1.000

Umsatz:
90 Mio. € (2016)

Modul im Fokus:
proALPHA Produktion (APS),
proALPHA CA-Link

proALPHA Kunde seit:
2010

SHPT

small precision tools

Metallverarbeitung, Maschinen- und Anlagenbau

Highlights

B [neinandergreifende Fertigungsprozesse fur rund 3.400 Auftrage
pro Jahr

B Optimale Feinplanung sorgt fir 95%ige Liefertermintreue und eine
80%ige Maschinenauslastung

B Perfekte Verstandigung zwischen Betriebsdatenerfassung (BDE) und
ERP fr durchschnittlich 900 aktive Produktionsauftrage am Standort
in der Schweiz, 700 am Standort in Kalifornien und 1.800 in Asien
(Singapur, China, Philippinen).

B Durchgangiger Daten- und Informationsfluss durch Integration von ERP
und CAD-Welt

Der Name ist Programm bei SPT Roth: SPT steht fiir Small Precision Tools,
die das Schweizer Familienunternehmen unter anderem fir die Halbleiter-,
Uhren-, Medizin-, Dental- und Textilindustrie fertigt. Die kleinsten Prazisions-
bauteile weisen Toleranzen im Mikrometerbereich auf. Das ist tausendmal
kleiner als ein Millimeter, ein menschliches Haar ist fast schon dick dagegen.
Daneben stellt SPT Roth auch Kapillare mit winzig kleinen Lochern her. Diese
finden in der Elektronikindustrie Verwendung, um hauchdiinne Dréhte,
gerade mal so dick wie ein Viertel eines Haares, von den Mikrochips auf
Leiterbahnen zu schweiBen. Kurzum: Small Precision Tools lassen sich fur die
weltweit Gber 1.000 Kunden nur herstellen, wenn Mensch und Maschinen
exakt arbeiten. Daflr sorgt bei SPT Roth unter anderem proALPHA.
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Von Anfang an im Fokus des von Texas Instruments
zweimal zum Lieferanten des Jahres gewahlten Unter-
nehmens: perfekt ineinandergreifende Fertigungspro-
zesse. Diese sind dem Familienunternehmen wichtig.
Zum einen, weil es Klein-, Mittel- und GroBserien
fertigt. Zum anderen, weil es Baugruppen montiert
und die Spritzguss-Werkzeuge selbst herstellt. Die
sich daraus ergebenden unterschiedlichen Planungen
stimmt proALPHA Advanced Planning & Schedu-
ling (APS) aufeinander ab. Darlber hinaus sorgt eine
reibungslose  Kommunikation zwischen Betriebsda-
tenerfassung (BDE) und ERP fiir einen glatten Daten-
transfer zwischen Arbeitsvorbereitung und Produk-
tion. Und CA-Link ermdglicht einen durchgangigen
Daten- und Informationsfluss zwischen der CAD-Welt
in der Konstruktion und proALPHA ERP.

proALPHA APS beschert eine 95%ige Lieferter-
mintreue und eine 80%ige Maschinenauslastung
SPT Roth fertigt allein in der Schweiz bis zu 900
Auftrage pro Jahr. Ressourceneinsatz und Planung
mussen stimmen, um das bewaltigen zu konnen.
Wegen Eil- oder Sonderauftragen muss der Disponent
zudem immer wieder um- oder neuplanen. proALPHA
APS verhindert dabei das Vorbereitungschaos friiherer
Tage, wo es bei drei von vier Auftrdgen zu Verspa-
tungen kam. ,Heute koénnen wir vorausschauend
planen und auf Schwankungen oder plétzliche Nach-
fragespriinge umgehend reagieren. Unsere Lieferter-
mintreue liegt bei 95 Prozent”, sagt Geschaftsfihrerin
Pierette Glutz. Ausgehend von den Wunschterminen
der Kunden optimiert proALPHA APS die Produktion.
Zudem werden Transportzeiten bertcksichtigt.

Besonders bei Kleinserien in der Mechanik profitiert
SPT Roth von der APS-Feinplanung. Die Werkstiicke
dort durchlaufen bis zu 18 produktspezifische vari-
able Bearbeitungsschritte — vom Rundschleifen und
Frasen bis zum Erodieren. Jedes Produkt ,geht”
quasi einmal kreuz und quer durch die gesamte Ferti-

gung. Besonders kompliziert wird es, wenn bspw.
Material zu spat angeliefert wird. Dabei entsteht ein
enormer Planungsaufwand, den das APS dem Dispo-
nenten zum Gllick abnimmt. Dabei zeigt es nicht nur
knappe oder Uberlastete Ressourcen an, sondern
priorisiert die Fertigungsauftrdge auch. Muss umge-
plant werden, schlagt es Alternativen vor und dispo-
niert neu. Kurzfristige, krankheitsbedingte Ausfalle
von Mitarbeitern sind sofort im System ersichtlich
und werden bei der Aufstellung beriicksichtigt. , Wir
haben unsere komplexe Fertigung heute viel besser im
Griff”, sagt Glutz. Auch in der SpritzgieBerei. Dort hat
das proALPHA-gestltzte Planen vor allem die Liege-
und Umristzeiten reduziert und dazu beigetragen,
dass die Produktivitat auf Gber 80 Prozent gesteigert
werden konnte. Pierette Glutz ist Uberzeugt: ,Ohne
proALPHA ware die dynamische Fertigung in der
heutigen Auspragung nicht beherrschbar.”

Perfekte Verstandigung zwischen Betriebsdaten-
erfassung und ERP

Die ERP-Komplettldsung sorgt auch flr eine gute
Kommunikation zwischen Arbeitsvorbereitung und
Produktion. An BDE-Terminals sehen die Mitar-




beiter die fir sie freigegebenen Produktionsauftrage
(Betriebsdaten) ein. Die Informationen flieBen von
proALPHA (ber eine Schnittstelle zur BDE-Software
und Auftragszeiten oder Materialentnahmen von dort
als Maschinendaten wieder zurlick ins ERP-System —
um sie zu fakturieren oder den Lagerbestand zu redu-
zieren. Konkret heiBt das: rund 7.000 Aktivitaten bei
durchschnittlich 900 aktiven Produktionsauftragen in
der Schweiz, 3.000 Aktivitdten bei durchschnittlich
700 Produktionsauftrdgen in Kalifornien und 9.200
Aktivitaten bei durchschnittlich 1.800 Produktions-
auftragen in Asien. Die einfache Kommt-geht-Erfas-
sung lasst sich ebenso ,stempeln” wie ungeplante
Arbeitsgange. Kommt beispielsweise ein Eilauftrag
rein, schiebt sich dieser automatisch ganz oben auf
die Liste, sodass der Mitarbeiter ihn als Erstes angeht.
Hat er allerdings bereits mit einem Produktionsauf-
trag begonnen, schlieBt er diesen zunachst ab, bevor
er sich um den Eilauftrag kimmert. So vermeidet er
RUstzeiten. ,Via proALPHA kommuniziert unsere
Arbeitsvorbereitung perfekt mit der Produktion. Fir
uns ist das enorm wichtig, um verntnftig, sprich dyna-
misch, produzieren zu kénnen”, sagt Marcel Batscher,
Projektleiter ERP bei SPT Roth.

proALPHA CA-Link bindet Konstruktion ein

Viele Geschaftsprozesse bauen auf Konstruktions-
daten auf. Bei SPT Roth ist das leicht erklart: Der Seri-
enfertiger stellt seine eigenen Werkzeuge und pro
Jahr rund ein Dutzend Maschinen flr produktspezifi-
sche Bearbeitungen her. 41.000 (Teile-)Zeichnungen
verwaltet er mit CA-Link und integriert sie automa-
tisch in proALPHA. Dadurch stehen alle CAD-Modelle,
technischen Zeichnungen und Stlcklisten aus dem
Konstruktionsprozess fir nachfolgende Arbeitsschritte
bereit. ,,Und wir kdnnen sicher sein, dass unsere Kons-
trukteure und Planer immer mit den jeweils aktuellen
Zeichnungen arbeiten und erforderliche betriebswirt-

schaftliche GroBen wie Preise oder Beschaffungszeiten
ebenfalls parat haben”, sagt Projektleiter Batscher.
Durch die Integration in proALPHA kénnen die Kons-
trukteure dartber hinaus beispielsweise Zeichnungen
einer Schleifmaschine direkt in proALPHA freigeben.
Ein weiterer Vorteil: Andert ein Konstrukteur Kompo-
nenten, ist dies automatisch in einer Anderungshistorie
hinterlegt und jederzeit nachvollziehbar. So weil3 SPT
Roth selbst noch nach Jahren, welche Teile in welcher
Maschine verbaut wurden.

Geschaftsfuhrerin Pierette Glutz bilanziert: , proALPHA
kombiniert ein ganzheitliches Konzept mit einer tiefen
Prozessintegration. So kénnen wir unsere Wertschop-
fungskette optimieren und unsere marktfiihrende
Position durch eine perfekt gesteuerte Produktion
festigen.”
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