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Hubertus Lagier ist stellvertreten-
der Konstruktionsleiter der over-
ath gmbH und sagt: „Zwischen

der anfrage und der auslieferung der Seri-
enteile liegen oft weniger als vier Wo-
chen.“ die abläufe müssen abteilungsüber-
greifend entsprechend abgestimmt wer-
den. die Mehrwegverpackungen aus dem
Hause overath werden zu 100 Prozent di-
gital entwickelt und von den bis zu neun
Cad-Stationen und drei CaM-Modulen,
ohne jedes Maschinenwerkzeug, direkt in
die Produktion geleitet. die nC-Maschinen
bestehen meist aus Wasserstrahl- und
Fräsmaschinen, schneiden dabei Zahnleis-
ten und ganze 3d-Verpackungslösungen
aus Pe-Blockschäumen. die Cad-Stationen
und auch die nC-Maschinen waren schon
lange vernetzt, aber die durchgängigkeit
der Fertigungs- und Produktstände fehlten
in dem zentralen Projektmanagement,
schildert Hubertus Lagier. excellisten und
Projektmappen sowie tägliche Bespre-
chungen prägten das Tagesgeschäft. auch
das lange eingesetzte eRP-System behin-
derte den Projektfertiger mit kleinen Los-
größen und großer Variantenvielfalt zuwei-

len. gerade Zeichnungsänderungen von
Kunden in letzter Minute oder eilig zu fer-
tigende Chefaufträge ließen sich nicht
zügig genug bearbeiten. Für den ausbau
der digitalisierung mit einem Product Life-
cycle Management-Systems beauftragte
die Firma overath erneut das Beratungsun-
ternehmen F&M Consulting, welche be-
reits bei der einführung der MeS- und eRP-
anwendung unterstützte.

PLM-Lösung als Bindeglied

um  die dokumentenlenkung und Zeich-
nungsverwaltung zu steuern, wurde ein
PLM-System gesucht, das alle IT-Systeme
verbindet und die Führung im Projektge-
schäft übernimmt. die Wahl fiel auf die
open Source-Lösung Flexpo:PLM, die nach
und nach auf die Bedürfnisse des Herstel-
lers zugeschnitten wurde. Zuerst wurde die
excel-Projektliste ersetzt und jedes Projekt
im PLM-System erfasst. dabei werden au-
tomatisch Projektordner erstellt, die für
jeder abteilung als dateienablage dienen.
die Bedienung vereinfacht dabei, dass sich
dateien und Mails per drag-and-drop ins

Programm ziehen lassen und PdM-Modul
die dokumente nach festgelegten Kriterien
in die richtigen ordner einsortiert. um
Stammdaten nicht doppelt zu pflegen,
wurde das neue eRP-System angebunden.
Jetzt lassen sich Kunden-, Lieferanten - und
artikeldaten einfach importieren.  alle Pro-
jekttermine für außendienst, Innendienst,
Konstruktion, Muster und Serienproduktion
werden erfasst, überwacht und immer
einem Mitarbeiter zugewiesen. 

Zeichnungen verwalten

Im zweiten Schritt wurde die Zeichnungs-
verwaltung ins PLM-System integriert. „Wir
hatten häufig den Fall, dass Änderungen an
Zeichnungen kurzfristig vorgenommen wur-
den, diese Information aber nicht mehr
rechtzeitig in die Produktion gelangten.
Zeichnungen wurden auf Papier in die Fer-
tigung gegeben und die nC-Programme di-
rekt in der Maschinensteuerung von Hand
geschrieben“, erläutert Hubertus Lagier.
nach Integration der Zeichnungsverwaltung
muss jeder Stand freigegeben werden.
diese Freigabe kann bei Änderungen zu-

PLM in der Projekt- und Serienfertigung

Die Firma Overath GmbH
aus Lohmar konstruiert und
fertigt über tausend ver-
schiedene Verpackungslö-
sungen aus Schaumstoffen
pro Jahr. Entscheidend für
den Erfolg sind kurze
Durchlaufzeiten der Pro-
jekte in der gesamten Orga-
nisation. In einem Digitali-
sierungsprojekt hat der Pro-
duzent nun seine Prozesse
weitreichend auf dieses Ziel
ausgerichtet.

Hubertus Lagier ist stellvertretender Konstruktionsleiter der overath gmbH.
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rückgenommen werden. da die Produktion
die Betriebsdatenerfassung  der Shop Floor-
anwendung Flexpo-MeS nutzt, erfolgt die
Zeichnungsfreigabe bis zur Maschine elek-
tronisch. ohne diese Freigabe kann der auf-
trag in der Bde nicht gebucht werden. auch
die nC-Programme werden inzwischen in
der Konstruktion erstellt und an die Ma-
schine gesendet. Lagier nennt noch andere
Schwerpunkte der digitalisierungsinitiative:
„die gesamte arbeitsweise in allen abtei-
lungen vom Innendienst bis zur Produk-
tion wurde umgestellt. Für vier verschie-
dene Maschinensteuerungstypen musste
eine einheitliche Konvertierungssoftware
gefunden werden, die aus den in der Cad
abteilung erzeugten Formen direkt nC-Pro-
gramme erstellt.“ Für sein geschäft im au-
tomotive-umfeld muss der Produzent meh-
rere Cad-Systeme unterstützen. „Wir be-
kommen nur noch die Zeichnungssätze der
Bauteile vom Kunden per edI gesendet und
erstellen auf dieser Basis das Verpackungs-
konzept.“ die Verwaltung der Zeichnungs-
sätze etwa in Catia-Strukturen übernimmt
Flexpo:PdM. „die einführung eines zusätzli-
chen, umfangreichen PdM-Systems kam für
uns nicht in Frage“, sagt Hubertus Lagier,
„und haben daher die ablage und die datei-
Revisionierung ebenfalls mit der PLM-an-
wendung gelöst.“

Interne Norm für Stücklisten

um die Stücklisten bei der 2d- und 3d-Kon-
struktion (acad und Catia) identisch auf-
bauen zu können, wurde das Modul Res-

sourcenplanung eingeführt. „die Stücklisten
bei der overath gmbH sind bereits um Pro-
duktionsvorgaben erweitert. da die Pro-
gramme direkt in der Konstruktion ge-
schrieben werden, legen wir auch den Ma-
schinentyp für die Fertigung fest,“ sagt La-
gier. diese Stücklisten entsprechen somit
nur der hausinternen norm, die über die
open Source-Lösung abgebildet wird. Mit
der Integration von eRP- und PLM-System
können auch artikeldaten übernommen
und nur einmal gepflegt werden. das
Modul Ressourcenplanung wurde auch mit
Schnittgeschwindigkeiten der Wasser-
strahlmaschinen je Materialdicke und -
dichte angereichert und berechnet inzwi-
schen eigenständig aspekte wie benötigte
Schneidzeiten und nutzen je Platte. die
abteilungen Konstruktion und Produktion
sind heute eigene Profitcenter im Hause
der overath gmbH. diese abteilungen kön-
nen über das PLM-System wie interne Lie-
feranten gesteuert werden. 

Die nächsten Schritte

die prozessualen Veränderungen bei
overath gingen noch weiter. die datener-
fassung und -auswertung erfolgt nun im
PLM-System. dabei soll konsequent das
Konzept des Plan-, Soll- und Ist-Verglei-
ches verfolgt werden. der Plankalkulation
des Vertriebs für die entwicklungskosten
stehen den von der Konstruktion geplan-
ten Vorgabezeiten für die arbeitsschritte
(Soll) gegenüber. um diese Kalkulationen
auch mit den Ist-Werten vergleichen zu

können, werden auch die entwicklungs-
stunden in der Projektzeiterfassung in
dem PLM-System erfasst und über Tätig-
keitsarten verbucht.

Reale Kosten freigelegt

der Innendienst muss nun für jede auf-
gabe in der Konstruktion ein Budget frei-
geben. „erst dadurch ist vielen Mitarbei-
tern aufgefallen, wie hoch die internen
Kosten bei der gestaltung der individuel-
len Lösungen für den Kunden tatsächlich
sind,” sagt Lagier. „Tatsächlich werden
jetzt nicht mehr alle Kundenwünsche un-
geprüft an uns weiter gegeben.“  die ent-
wicklungsleistungen haben im unterneh-
men so einen völlig neue Stellenwert er-
halten. als nebeneffekt konnte auch eine
Kapazitätsplanung in der Konstruktion
eingeführt werden, die auf den geplan-
ten Vorgabezeiten für die entwicklungs-
arbeiten beruht. „damit gab es zum ers-
ten Mal die Möglichkeit, verlässliche Ter-
minzusagen gegenüber dem Vertrieb zu
machen“, schildert Lagier. Terminzusagen
basierten zuvor auf erfahrungen der Kon-
strukteure. durch die stetigen Zunahme
von entwicklungsleistungen und die
immer komplexeren Bauteilen wurden
die aussagen häufiger ungenau.

Arbeiten in neuen Workflows

auch die internen Workflows wurden neu
überdacht und in überarbeitet im PLM-Sys-
tem hinterlegt. damit konnten weitere Pa-
pierschnittstellen beseitigt, aber auch ein
Indikatorensystem geschaffen werden. die-
ses signailisiert den Mitarbeiter anhand
eines ampelsystems, bei welchem Projekt
Handlungsbedarf besteht und wo dem-
nächst Handlungsbedarf entstehen werde.
Heute fängt das PLM-System vieles davon
auf, was zuvor über Papierschnittstellen or-
ganisiert war. Von der ersten anfrage und
Beistellungen eines Kunden bis zum druck
der Versandetiketten begleitet das System
jeden Vorgang im unternehmen.              �

Der Autor Karsten Röttger ist 
Technologie- und Prozessberater 

der F&M Consulting.
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