PRODUKTIONSDATENMANAGEMENT

MES = Lohnfertigung = kundenspezifische Module

Auf Mausklick zum Durchblick

Eine nachvollziehbare Planung, optimale Kapazitatsauslastung, Terminsicherheit und die

effiziente Nachkalkulation sind fur die Wettbewerbsfahigkeit von Lohnfertigern essenziell.

Die schlanke Softwarelosung von HSi bringt die daflr notige Transparenz ins Tagesgeschaft.

von Ralf Volker Schiiler

1 Bei liblichen Losgrofien zwischen fiinf und 20 Stiick kommt der Auftragsplanung eine

hohe Bedeutung zu, um die Produktionskapazitaten voll auszuschopfen (Bild: ADD)

ie in Gernsheim anséssige ADD
D Antriebstechnik Dittrich GmbH

versteht sich als Sondermaschinen-
bauer und CNC-Lohnfertiger. Das Unter-
nehmen beschéftigt 23 Mitarbeiter und
stellt Einzelteile, Baugruppen, Maschinen
und Anlagen sowie Kleinserien in Los-
groBen von fiinf bis 20 Stiick her. Hinzu
kommt ein breites Dienstleistungsspek-
trum mit Wartung, Instandhaltung, Re-
trofit und dem Umbau von Maschinen.
Auch die flir Reparaturen benétigten Ma-
schinenteile wie Wellen, Walzen oder
Halterungen werden selbst gefertigt. Ein
weiteres Standbein von ADD bildet der
Handel mit Lagern, Ketten, Zahnradern,
Riemen oder Wellengelenken. Ungefahr

650000 Artikel aus dem Bereich der An-
triebstechnik liegen auf Lager.

Neben langjihrigen Kunden aus
Deutschland und européischen Nachbar-
landern hat das Unternehmen in den
letzten Jahren sogar weltweit viele Ge-
schéftspartner gewinnen konnen. Darun-
ter féllt auch die erst kiirzlich erfolgte Lie-
ferung von Anlagen in die USA sowie
nach Stdafrika. Dass das Know-how der
ADD-Experten gefragt ist, verdeutlichen
die hohen Anteile an Beratungs- und
Konstruktionsleistungen, wie der Griin-
der und heutige Geschaftsfithrer Dipl.-
Ing. Wolfgang Dittrich feststellt. 2014
bezog das Unternehmen seinen Neubau
in Gernsheim mit einer Produktionsfl&-
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che von 2000 m? und einer Biroflache
von 600 m2.

Schlanke Softwareldsung

zur Auftragssteuerung gesucht
Insbesondere von Einzelfertigern erwar-
ten Auftraggeber eine hohe Flexibilitat.
Daher hat sich Wolfgang Dittrich im Jahr
1998 nach einer geeigneten IT-Losung
umgesehen. Sie sollte eine schnelle und
unkomplizierte Erfassung und Einlas-
tung der Auftrage, hohe Transparenz und
Steuerung des Produktionsgeschehens in
der Werkhalle sowie eine Nachkalkulati-
on bieten. »Vor diesem Hintergrund er-
schienen fiir unseren Bedarf die gingigen
PPS-Systeme iiberdimensioniert. Uns
geniigt ein einfach zu bedienendes Sys-
tem zur Terminierung und Steuerung
von Auftrdgen sowie zur Optimierung
der Kapazitdtsauslastung. Ideal wire es
auch, fiir besonders kritische Bauteile
genaue Sollzeiten ermitteln zu konnen.
Meine Recherchen ergaben, dass die HSi
GmbH aus Erfurt gerade das Software-
paket HSauftrag, welches weitgehend
meinen Vorstellungen entsprach, auf den
Markt brachte. AuBerdem bietet das Soft-
warehaus auf ihrer Technologiebasis
diverse vorkonfigurierte Verfahrensbau-
steine zur exakten Berechnung von
Haupt-, Neben- und Riistzeiten fiir un-
terschiedliche Bearbeitungen«, schildert
Wolfgang Dittrich und fiigt hinzu: »HSi
zeigte sich hinsichtlich unserer Wiinsche,
das Funktionsspektrum zu erweitern,
sehr offen. So nahmen wir gerne die Rolle
eines Pilotanwenders wahr.«
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© 2015 Carl Hanser Verlag, Miinchen www.werkstatt-betrieb.de/Archiv  Nicht zur Verwendung in Intranet- und Internet-Angeboten sowie elektronischen Verteilern



PRODUKTIONSDATENMANAGEMENT

e T e T T I

L e e

Mundesaufirige

Apilateneits © @@ mrE H- - EDEEE- 59
Actenuglinn ol

A" | Positionen

| W pvsnas b W
L@ X | ar(

Sad 4= EE G zavrx

e 3

-

tnaEln

IPoeiu: 7384, T4EL ¥k
smechoter Prewy: 564 JIFUR ik
Iorochnctor (esmmatpci: 1,168, MELR

ra|e- -

2 In HSauftrag
werden alle Kos-
tenpositionen zu
einem Kunden-
auftrag erfasst
[Bild: ADD)

3 Das zeitintensive Be- und Entladen der Werkstiicke aus der Horizontaldrehmaschine
wird in der Prozesssoftware von HSi abgebildet (Bild: givespr)

Ziel ist es, eine hohe Planungssicher-
heit, eine Steigerung der Produktivitit
und Reduzierung der Durchlaufzeiten zu
erzielen. Die hierzu erforderliche volle
Transparenz und stete Optimierung des
Produktionsgeschehens wird tiber diver-
se Riickmeldungen zu Kapazitdtsauslas-
tung, Auftragsfortschritt sowie Nachkal-
kulation erreicht.

Kundenspezifische Verfahrensbausteine
je nach Bedarf

Zur exakten Sollzeitermittlung ist fiir
ADD auch der Zugriff auf die Verfahrens-
bausteine fiir Drehen, Frisen, Bohren
und Ségen sowie den Baustein Schwei-
Ben aus der HSi-Technologiebasis von
groBem Interesse. AuBerdem entwickel-
te HSi auf Kundenwunsch die unterneh-
mensspezifischen Bausteine »>interner
Montagearbeitsplatz< und >externer Mon-
tagearbeitsplatz< mit hinterlegten Stun-
densatzen. Letzterer Baustein, zur Auf-
wandserfassung bei der Fremdvergabe,
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wird etwa im Fall einer Oberflachenbe-
handlung, Lackierung oder beim Schlei-
fen herangezogen.

Durch die vergroBerte Produktions-
flache bot sich die Moglichkeit, Mitte
2014 den Maschinenpark um eine Hori-
zontaldrehmaschine und um eine Karus-
selldrehmaschine zu erweitern. Das Ein-
pflegen der technischen Daten zu diesen
Maschinen in den >Verfahrensbaustein
Drehenc« erfolgte innerhalb weniger Wo-
chen. Da nur alle zwei oder drei Jahre das
Einpflegen derartiger Daten oder Para-
meter anféllt, ergab sich doch die eine
oder andere Riickfrage an HSi, die aber
iber den Hotline-Service des Software-
hauses sehr zufriedenstellend abgewi-
ckelt wurde.

Transparenz und nachvollziehbare
Planung im Produktionsgeschehen
Mit HSauftrag steht eine handhabbare
Steuerungslosung fiir die Werkstatt zur
Verfligung. Den Arbeitsvorbereitern )

www.werkstatt-betrieb.de
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4 Die Arbeitsplanerstellung fiir eine Uberwurfmutter und einen AnschweiBstutzen stiitzt

sich auf die verschiedenen Module zum Drehen und Frasen (Bild: ADD)

oder Planern bietet sich damit die Mog-
lichkeit, die Auftrage zu terminieren und
die Fertigungskapazitdten gleichmaBig
auszulasten. Die Erfassung von Auftra-
gen gestaltet sich schnell und unkompli-
ziert. Die Ubernahme von Auftragen, zum
Beispiel mit CopyBox von Stiicklisten,
Arbeitsgangfolgen aus Angeboten oder
von Arbeitsplanen vorhandener Artikel,
spart merklich Zeit. Das Modul >Auf-
tragskalkulationc« liefert die exakten Plan-
kosten inklusive Material-, Fertigungs-
und Sondereinzelkosten.

Bei der Terminierung wird jedem
Arbeitsgang ein Plantermin automatisch
zugeordnet, wobei die Ubergangszeiten
zwischen den Arbeitsplatzen berticksich-
tigt werden. Uber Betriebskalender und
Schichtmodelle ist jedem Arbeitsplatz
eine Plankapazitit zugewiesen. Die sich
aus verfligharer Kapazitit und Auftrags-
einlastung ergebende Situation wird tag-
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genau aufgezeigt und bietet gegebenen-
falls eine Entscheidungshilfe zur Um-
terminierung, Auswirtsvergabe oder An-
derung des Schichtmodells. Hier liefert
insbesondere das Modul >Plantafel« eine
informative und aussagekraftige Darstel-
lung von Terminen und Kapazitéten,
indem der aktuelle arbeitsplatz- und
auftragsbezogene Stand der Fertigungs-
planung dargestellt wird. Auf einen Blick
sieht der Anwender alle Kapazitatsiiber-
und -unterdeckungen und kann damit
schnell und gezielt die notwendigen Um-
planungen vornehmen. Im Falle der
Umterminierung gelangen die Planer von
den Kapazitatsbelastungen in dem Mo-
dul >Plantafel< zu den verursachenden
Auftragen und konnen die Anderungen
vornehmen. Mit der Freigabe zur Ferti-
gung werden die Fertigungsunterlagen
erstellt.

Bidirektionale Schnittstellen

fur die interne Kommunikation

Anfang des Jahres 2013 entschied man
sich im Hause ADD dazu, die Umstellung
der HSi-Losung von Access auf die brow-
serbasierte Java-Version in Angriff zu
nehmen. Darauthin wurden einige An-
passungen der kundenspezifischen Aus-
pragung der Software vorgenommen.
Erfreulicherweise konnten diese MaB-
nahmen parallel zum Tagesgeschaft vor-
genommen werden.

Inzwischen sind auch die letzten Mo-
difikationen abgeschlossen. Das betraf
auch die Stiicklisteniibernahme in die
HSi-Software, um wie in der Access-Ver-
sion automatisch Fertigungsauftrige ge-
nerieren zu konnen. AuBerdem wurden
allen Arbeitsgruppen wie Drehen oder
Frésen bidirektionalen Schnittstellen zu-
geordnet, sodass Riickmeldungen auto-
matisch das System erreichen — und
nicht wie bisher auf manuellem Wege.
Hierzu erfolgte die Installation von sie-
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ben PC-Arbeitsplitzen in der Werkhalle.
»Mit dem System zur Auftragsplanung
und Werkstattsteuerung haben wir auch
die Gelegenheit ergriffen, ein {iberschau-
bares, leistungsorientiertes Gruppen-
Pramiensystem filir die Mitarbeiter einzu-
fithren. Hat eine Gruppe das Soll erfillt
oder sogar um 5, 10 oder 15 Prozent iiber-
schritten, erhilt sie eine zusétzliche Pra-
mie«, so der Geschéftsfithrer.

Zwei Planer im Unternehmen wid-
men sich den Aufgaben der Auftragssteue-
rung und Nachkalkulation. Uber ein ho-
hes MaB an Transparenz verfligen auch
die Werker an ihren Arbeitsplatzen. So
konnen sie rechtzeitig erkennen, welcher
Auftrag als nachster zur Bearbeitung ein-
geplant ist. Treten wahrend der Arbeiten
deutliche Unterschiede gegeniiber den
Vorgaben auf, so halten die Werker das in
entsprechenden Protokollen fest. Darliber
hinaus tauschen sie sich in diesen Féllen
mit den Planern aus, um derartige »Aus-
reifer«< in Zukunft abzustellen.

Optimierte Fertigungsprozesse und
gesteigerte Produktivitat

»Flr uns ist es von groBer Bedeutung,
quasi mit wenigen Mausklicks den aktu-
ellen Fertigungsstatus oder eine detail-
lierte Nachkalkulation abrufen zu kon-
nen. Vorkalkulierte Kosten und Zeiten
lassen sich mit den IST-Werten verglei-
chen. Sowohl fiir den gesamten Auftrag
als auch fiir den einzelnen Arbeitsplatz
sind die Abweichungen transparent, Un-
ter- und Uberschreitungen werden ange-
zeigt«, erklart Wolfgang Dittrich und fiigt
hinzu: »Wie sich meistens zeigt, liegt das
Gesamtresultat durchaus im Toleranz-
bereich. Wenn sich herausstellt, dass es
beim Frasen schlechter gelaufen ist,
aber beim Drehen wesentlich besser als
geplant, dann ziehen wir daraus unsere
Schliisse, um entsprechende Verbesse-
rungen einzufiihren. Mit der hohen
Nachvollziehbarkeit, flexiblen Kalkula-
tion und schnellen Nachkalkulation er-
zielen wir generell optimierte Fertigungs-
prozesse. Die Softwarelosung von HSi
bringt uns groBe Transparenz, und wir
sind in der Lage, Auftrage entsprechend
ihrer Prioritdt zu disponieren. AuBerdem
konnten wir die Durchlaufzeiten deutlich
reduzieren und somit auch eine Steige-
rung unserer Produktivitit erzielen. Auch
hinsichtlich der Termintreue kénnen wir
gegeniiber unseren Kunden durch die ge-
wonnene Planungssicherheit zu 100 Pro-
zent punkten.« m
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