Die perfekte Losung fir
einen Auftragsfertiger. Die
Alternative zu ,,alles aus
einer Hand*:

Drei Systeme zur perfek-
ten Lésung fiir die
Unternehmenssteuerung
verknuipft:

* SelectLine: Waren-
wirtschaft

*  PLANTA: Projektpla-
nung

* ADC: Betriebsdatener-
fassung

Sie kennen die Situation?
Ein Kunde ruft an und
mochte sich nach dem Be-
arbeitungsstand seines
Auftrages erkundigen. Na-
tlrlich kennt er nur seine
eigene Auftragsnummer
und so vergeht schon einige
Zeit, um Dank einer Excel-
Liste zu klaren, unter wel-
cher Nummer dieser Auftrag
im Unternehmen gefuhrt
wird.

Damit ist die Voraussetzung
fur einen Ruickruf in der
Produktion geschaffen. Im
gunstigen Falle erreicht man
den zustandigen Mitarbeiter
sofort, in vielen Fallen ist
aber auch von seiner Seite
ein Ruckruf z.B. beim Mate-
rialdisponent erforderlich,
um festzustellen, wann das
Material fir die Produktion
bereitsteht.

Und weil die Informationen
meist nicht sofort verfligbar
sind, folgt dem Rickruf ein
weiterer Rickruf: eine Welle
von Telefonaten durch das
ganze Unternehmen sind
die Folge, nur um den Kun-
den mit einer prazisen
Antwort zu befriedigen.

Storzeiten und damit Ver-
schwendung von Arbeitszeit

von einer Stunde sind fur
solche Falle keine Selten-
heit. Die Produktivitatsstudie
der Unternehmensberatung
Proudfoot Consulting Ubri-
gens ermittelte aus Befra-
gungen von Fihrungskraf-
ten, dass schlechte interne
Kommunikation die haufig-
ste Ursache fiir Arbeits-
zeitverschwendung sei.
Fehlende Daten und Infor-
mationen — Verteilung auf
verschiedene Systeme und
Ablage an unterschiedlichen
Orten sind die Ursache fur
solche Zeitverluste.

Rudi Veit, der Geschéftsfiih-
rer von VERU Electronic
kennt solche Situationen
aus der Vergangenheit. Er
hat sich vorgenommen, sei-
ne betrieblichen Informa-
tionsfliisse zu verbessern.
Und mit Thomas Frehsonke
einen Spezialisten ins Un-
ternehmen geholt, der sich
voll dieser Aufgabe widmet.

Zu Beginn seiner Arbeit
fand Frehsonke ein gut ein-
geflhrtes Warenwirtschafts-
system von SelectLine, so-
wie eine Personalzeiter-
fassung und jede Menge
dezentral verwaltete Excelli-
sten vor. Als Link flr die
Verknupfung aller Daten
und als Steuerungscockpit
fur die Fertigungsdaten
musste in ein PPS-System
investiert werden. So be-
gann Frehsonke — wie es
selten in Unternehmen pas-
siert — mit einer
systematischen Analyse
des Istzustandes und mit
daraus resultierenden, aus-
fuhrlichen Pflichtenheften
fur Warenwirtschaft, PPS
und BDE.

Maoglich war diese Arbeit,
weil sich Frehsonke als
Praktiker aus der Ferti-

gungsplanung einen
programmier erfahrenen
Systemspezialisten von
PMT in Wurmberg ins Boot
geholt hat. Gemeinsam
entwickelten sie aus der
Projektplanung PLANTA
(dieses Wort ist eine Abkur-
zung von Plantafel) das
PLANTA Fertigungsleitsy-
stem. Unter der
Produktbezeichnung
PMES* (PLANTA Manu-
facturing Execution System)
sollen in Zukunft auch an-
dere Unternehmen die
Vorteile der VERU-LAsung
nutzen kdnnen.

Die einzige Mdglichkeit eines
Dienstleisters auf dem Be-
stiickungssektor sich vom
Wettbewerb positiv abzuhe-
ben sind, Lieferflexibilitdt und
Termintreue. Qualitat wird
vom Kunden vorausgesetzt;
Zusatznutzen beim Produkt ist
nicht gegeben.
Rudi Veit,
GF VERU Electronic

Die grindlichen Vorarbeiten
haben sich gelohnt, denn
umso schneller erfolgten die
Beschaffung und die be-
triebliche Einflihrung von
PPS- und BDE-System, so-
wie die Erweiterung des
bestehenden Warenwirt-
schaftssystems.

Es gibt viele kleine Ferti-
gungsunternehmen, die
alleine den Aufwand fiir die
Einftirhrung eines Systems
wie bei VERU nicht stemmen
kdénnen. lhnen méchten wir
gerne unsere Dienstleistungen
zur Verfiigung stellen.

Thomas Frehsonke,

VERU Electronic



Mit ihrer Systematik verfolgt
das Unternehmen VERU-
Electronic ein weiteres Ziel:
sie mochte einen neuen Un-
ternehmenszweig aufbauen,
mit dem sie ihre Erfahrun-
gen anderen Firmen
zuganglich macht, durch
Beratung und bei der Ein-
richtung von PMES* zur
Fertigungssteuerung.

VERU Electronic ist ein
Dienstleister fur Baugrup-
pen-Auftragsfertigung. Bei
der Bestlckung werden so-
wohl die through-hole als
auch die surface-mount-
technlology angeboten und
fur die L6tung sowohl blei-
freies, als auch bleihaltiges
Lot. Ein Maschinenpark auf
dem neuesten technischen
Stand stellt einen hohen Au-
tomatisierungsgrad auch bei

Das nebenstehende Diagramm
zeigt das Zusammenwirken der

drei Programme Warenwirt-
schaft, PMES und BDE

relativ kleinen LosgréRen,
teilweise 100 und weniger
sicher. Am Standort GroR3-
bettlingen etwa 35 km
suddstlich von Stuttgart fin-
den 30 Mitarbeiter ideale
Arbeitsbedingungen.

Um die bestehenden Ab-
ldufe in der Fertigung auf
das PPS-System abbilden
zu konnen, war in einer fri-
hen Phase klar, dass das
PPS-System mit einer Pro-
grammierumgebung
ausgestattet sein musste.
Diese Bedingung ist bei
PLANTA in idealer Weise
erfullt.

An Hand eines Auftrags-
durchlaufes soll hier
dargestellt werden, wie die

drei Systeme Warenwirt-
schaft, PMES* (im Folgen-
den handelt es um das
modifizierte PPS-System,
daher sprechen wir nur
noch von PMES* und Be-
triebsdatenerfassung zu-
sammenwirken.

Die generelle Aufgaben-
verteilung zwischen den
drei Systemen ist wie folgt:

Das Warenwirtschaftssy-
stem ist gewissermalien der
Aullenminister: Es stellt und
verwaltet die Bestande und
liefert die Daten fir den
Kundenkontakt: Angebote,
Rechnungen, Mahnungen,
Mailings, Telefonmarketing
etc. Es ist das Instrument
fur Einkauf und Vertrieb.

In diesem Bild ist PMES*

Ubergreifendes Datenflussschema

der Minister fiir das Innere:
Es werden die innerbetrieb-
lichen Produktionsablaufe
dargestellt. Arbeitsvorbe-
reitung und Produktion
finden hier ihre Daten Ulber
den Produktionsfortschritt
sowie fir die Produktquali-
tat.

Das BDE-System Uber-
nimmt im Innenministerium
die Aufgaben der Datenzen-
trale. Hier werden Ist-Daten
gesammelt, verglichen, ver-
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rechnet und an die zustan-
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daher auch Leitstand: Ma-
nagementdaten werden hier
zusammengefihrt, verwaltet
und in Masken und Listen
ausgegeben.

Der Fertigungsauftrag wird,
nach Priifung der Vorausset-

zungen, von PMES™ aus einem

Kundenauftrag generiert.

Aus einem Kundenauftrag,
der im Warenwirtschaftssy-
stem verwaltet wird,
generiert dieses eine
Werksauftragsnummer, die
an das PMES® weitergege-
ben wird. Daraus wird ein
Werksauftrag gebildet, mit
im Wesentlichen folgenden
Daten:

e Start- und Endtermin

* Artikelbezeichnung und
—nummer

* Auftragsmenge

* Kunde, Kundennummer
sowie dessen Bestell-
nummer

* ggf. Teilmengenferti-
gung

* Fertigungstechnologie

Dem Datenteil folgt ein Ar-
beitsplan mit den einzelnen
Fertigungsschritten.

Hier sind vor allem die be-
trieblichen Ressourcen
aufgeflihrt, die zur Ausfiih-
rung des Ferti-
gungsauftrages erforderlich
sind. Zur einfachen Erfas-
sung von Daten und deren
elektronischer Auswertung
ist jeder Arbeitsschritt mit
einem Barcode versehen,
mit dem die Erfassung er-
folgt.

Der Werkauftrag ist das er-
ste Blatt einer Mappe, die
weitere Unterlagen fir die
Fertigung enthalt: Zeich-

®™= Fertigungsauftrag VR
VERU Electronic GmbH

Auftrags-Nr.: 0803007 /1

Artikel-Bez.: 843070
Artikel-Nr.: 843070
Bemerkung

Kunde: ERNI Electronics GmbH

Teil mengerfertigung

PoroN: 012

AG-ID: SMD2 SMD Bestiicken

Ress.-Nr.: 5400 Royonic 2 - My 12

Datum

REFLOW BS

RUSTUNG/ERSTMUSTER PRUFEN BS

Starttermin: 08.04.08

Kunden-Nr.: 10440

Werkauftrag: 1001471

Endtermin: 09.04.08
Auftragsmenge: 19
Ausfihrung:  bleifrei

Kd.-Best.-Nr.: 747469

1. Los 2. los

LI

Datum Pers-Nr. Datum Pers-Nr.

w014

AG-ID: SMD4  SMD Sichtkontrolle
Handléten JP3

Ress.-Nr.: 1000 Sichtkontrolle NLT

Datum

SMD SICHTKONTROLLE

THT HANDLOTEN

LT

Datum Pers-Nr. Datum Pers-Nr.

w018

AG-ID: WAKO  Warenausgangskontiolle

MWARENAUSGANGSKONTR!

nungen, Sticklisten,
Qualitatsberichte, Schrift-
stlicke Uber besondere
Vereinbarungen mit dem
Kunden etc.

Vor Erstellung des Werks-
auftrages wurde also von
PMES* bereits eine Reihe
von Prifungen durchge-
fuhrt, ohne deren positive
Erflllung der Auftrag nicht
durchgefihrt werden kann:

* VerflUgbarkeit der Bau-
elemente

* VerflUgbarkeit der Res-
sourcen

Erst nach erfolgter Prufung
und Bestatigung der Ver-
fugbarkeit aller Positionen
wird der Werkauftrag ge-
druckt und mit den
erforderlichen Unterlagen
versehen in der Arbeitsvor-
bereitung bereitgelegt.

Eine veranderte Situation
haben wir beim so genann-
ten Schnellschuss. Das ist

=

LU

ein Fertigungsauftrag der
mit Prioritat durchgeflihrt
werden muss. Start- und
Endtermin werden in die-
sem Falle vom
Warenwirtschaftssystem an
PMES* geliefert. Hier wird
die Bearbeitungsprioritat um
eine Stufe hoch gesetzt.

Far die Erfassung der Ist-
Daten steht das BDE-Sy-
stem FineTime von ADC-
Elektronik zur Verfigung.

Aus zwei Griinden effillte

ADC-Elektronik in besonderer

Weise unsere Anforderungen:

e FeinTime bringt u. A. mit
seiner Zeitsteuerung
Voraussetzungen mit, die
in anderen BDE-Systemen
S0 nicht verfiigbar sind.

¢ ADC war mit seiner Ent-
wicklung in der Lage
Anpassungen terminge-
recht zu realisieren.

Thomas Frehsonke, VERU




Beginn, Unterbre-
chung und Ende
jedes Arbeitsganges
wird zusammen mit
der gefertigten Stlck-
zahl vom bearbei-
tenden Mitarbeiter
gestempelt.

FineTime liefert im
15-minutigen Takt die
verrechneten Projekt-
zeiten an PMES™.

Das bedeutet, dass
fur alle Auftrage, an
denen im letzten Vier-
telstundenintervall
gearbeitet wurde, die
Aufwandszuwache
Uber eine so genann-
te ,Proforma Ab-
rechung® ermittelt
werden und uber die
Schnittstelle als Auf-
tragsfortschritt zur
Verfugung stehen.

Erst somit erhalt das Ge-
samtsystem eine hohe
Datenaktualitat und sichert
damit die prazise Steue-
rungsmoglichkeit.

Vier Besonderheiten des
BDE-Systems sollen hier
noch erwahnt werden:

1. Auch die Zeiten von
Aushilfskraften und
Leiharbeitern kbnnen er-
fasst werden. Sie er-
halten einen sogenann-
ten Gastausweis

2. Eine Gehen Buchung
des den Auftrag bear-
beitenden Mitarbeiters
unterbricht einen Ferti-
gungsauftrag automa-
tisch. Dieser unterbro-
chene Auftrag wird nicht
an das PPS-System
gemeldet. Am nachsten
Arbeitstag wird der Auf-
trag mit der ,Kommen

Buchung“ des Mitarbei-
ters wieder gestartet.
Werden auf dem Bear-
beitungsplatz, gleich ob
auf einem Maschinen-
oder Handarbeitsplatz,
gleichartige Auftrage mit
unterschiedlicher Stiick-
zahl abgearbeitet, ver-
teilt das BDE-System
selbstandig Uber den
Gewichtungsfaktor
Stiickzahl den entspre-
chenden Arbeitsfort-
schritt verursachungs-
gerecht auf die einzel-
nen Auftrage.

Nur in PMES* angelegte
Auftradge kdnnen auch
gebucht werden (nicht z.
B. der Barcode von Co-
ladosen etc.) denn
FineTime pruft im Mi-
nutentakt, ob neue
Auftrage vorliegen und
meldet die Daten auto-
matisch an alle Termi-
nals!

Jeder Arbeitsgang wird am BDE-Terminal gebucht; die numerischen Daten
werden mit dem Scanner aus dem Werkauftrag ausgelesen.

Falls Buchungskorrekturen
erforderlich sind, was gele-
gentlich vorkommen kann,
so werden diese in einem
Nachtlauf in PMES* tiber-
nommen und entsprechend
berucksichtigt.

Von den vielen hervorra-
genden Werkzeugen, die
PMES* in Form von Masken
und Listen bereitstellt, sol-
len hier nur drei Beispiele
gezeigt werden:

1. Die Auftragsubersicht
2. Das Abteilungsboard
3. Der Terminplan

Siehe Abbildungen auf den
Folgeseiten.

Das Unternehmen VERU ist
seit Einfuhrung dieses Sy-
stems ein anderes
geworden! Situationen wie
eingangs geschildert wer-
den souveran bearbeitet,



Die Auftragstibersicht, sor-
tiert nach Werksauftrégen,
gibt einen schnellen Uber-
blick liber den Bearbeitungs-
stand, sowohl mit Symbolen,
als auch auf dem Fort-
schrittsbalken.

der Kunde bekommt sofort
eine Auskunft Gber Fort-
schritt und Endtermin seines
Auftrages; und falls ein
schnellerer Fertigstellungs-
termin erforderlich sein
sollte, so erhalt auch dar-

= Veru-PMES Rel.1.9 - [Abteilungsboard]
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Auftragsplanung. Je-
der Meister verfiigt
nun lber ein einheitli-
ches Instrument, mit
dem er seine Planun-
gen treffen kann.

| Auftragsplanung
g > Werkauftrage

» Auftrége suchen
» Eingeplante Aufrage

» kritische Auftrage

Leitstand
» pro Ressource
» Abteilung mittelfristig
» Abteilung kurzfristig

» Mitarbeiter einplanen

Abwesenheitsorganisation
» Abwesenheiten

Materialverfiigharkeit
» Material komplett

» SMD Material

» THT Material

Legende
SMD Auftrage

[7] THT Auttrége

[7] SMD+THT Auftrage
Sonstige Auftrage
HBC Auftrage

Personliche Auftragsliste
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+... Projektpuffer

Legende

Terminverzug bis 5T

Termin wird gehatten

[:lTerminverzug uber 5T

Bist-Termine

Terminverzug bis 5T

Uber der Kunde sofort eine
verlassliche Antwort.

Qualitats- und Preisgespra-
che flihrt der VERU
Geschéftsfuhrer mit seinen
Kunden nun auf der Basis
zuverlassiger Daten, die ihm
sein System liefert.

Und es gibt noch einen wei-
teren Effekt, der sich positiv

auf das Betriebsergebnis
auswirkt:

Durch die Einfihrung der
automatisierten Ablaufe und
deren Darstellung in PMES*
ist in noch weit hdherem
Male als es bei der Einfuh-
rung von 1SO 9000
passierte, eine abgestimmte
Organisation der Ablaufe
eingetreten, die zu einer
deutlichen Verbesserung

der Auslastung geflhrt hat.
Die Fertigungsprozesse
sind nun wirklich steuerbar
geworden.

Fur mich haben sich die In-
vestition und der Aufwand in
dieses System gelohnt,
meint Rudi Veit; wir

haben die Grundlage fur
mehr Transparenz und
weitaus mehr Effizienz ge-
schaffen.



Die Produktion gleicht nun
nicht mehr einem undurch-
dringbaren Dickicht. Ich
verflige Uber die glaserne
Fabrik, in der sich jedes De-
tail sofort erkennen lasst.

Fiir mich ist dies die perfekte
Lésung, um mein Unterneh-
men effektiv zu steuern!
Rudi Veit,
GF VERU Electronic

© Dipl.-Phys. Rudiger lhle

Werbung & Presse
Dornréschenweg 65
70567 Stuttgart

Telefon: 0711/90720799
Mobil: 0171 4024057

eMail: nur.ihle@arcor.de
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Der Terminplan zeigt die Arbeitsschritte eines Werkauftrags auf der Zeitachse mit Vergleich des Soll-

und Istaufwands.



