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Transparenz an allen Arbeitsplatzen liber die gesamte Produktion
durch Umstieg von Dos-PPS auf windows-basiertes System

FAZIT

VOLKER A. HOLZAPFEL

in zu hoher Betreuungsauf-

wand des auf dem Betriebs-

system Dos basierenden bis-
herigen PPS-Programms, funktio-
nale Leistungsgrenzen in den Kun-
denserviceprogrammen und in der
Stiicklistenverwaltung veranlassten
die Axel Gentner
GmbH zu einer
Neuorientierung

» Altes PPS-Programm stoRt bei
Kundenservice und Stick-
listenverwaltung an seine Leis-

tungsgrenzen

in der IT. Der
Spezialist fiir
Dreh- und Fris-
teile in Tuttlin-

» Moderne, windows-basierte
Unternehmenssoftware schafft

Transparenz

Die Produktion
von Prazisions-
dreh- und -fras-
teilen erfordert
eine Unterneh-
menssoftware mit
individuell ein-
stellbarer Para-
metersteuerung.

gen, der 35 Mit-
arbeiter beschaf-
tigt und 700
Kunden bedient,
stiitzt sich auf
eine tiber 40-jihrige Erfahrung bei
der Fertigung von mehr als 40 000
Artikeln.

Martin Streng, Leiter Arbeitsvor-
bereitung, formuliert Ziele und
Anforderungen an das neue System:
» Hohe Transparenz an allen
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Arbeitsplitzen tiber die gesamte Pro-
duktion als tibergeordnetes Ziel.
» Das System sollte auch den spezi-
fischen Anforderungen Rechnung
tragen, die sich aus einer Vielzahl von
Artikeln, Preisen, Lieferkonditionen
und logistischen Faktoren ergeben.
» Moglichkeit zu effizientem und
flexiblem Arbeiten schaffen, um
gegeniiber Kunden schnell aus-
kunfts- und lieferfahig zu sein.
» Zudem sollte zum Beispiel tiber
die Chargenverwaltung festgestellt
werden konnen, welche Rohcharge
bei welchen Produkten wie verarbei-
tet wurde.
> Aussagekriftige Statistiken waren
dariiber hinaus unabdingbar, um
einen Uberblick iiber das Bestellver-
halten, die Umsatzzahlen, Einkaufs-
und Bestellrhythmen zu bekommen.
Nach einer ausfiihrlichen Ange-
botsanalyse  prisentierten  drei
Anbieter ihre Produkte anhand fir-
menspezifischer Abldufe bei Refe-
renzkunden. Fiir Gentner kam
jedoch nur eine Losung in Betracht,
die engin dieim Unternehmen prak-
tizierten Arbeitsabldufe integriert
werden konnte.
Laut Streng wird der individuelle
Anpassungsaufwand
bei Standardsoft-
ware
verniinftigen Kos-
tenrahmen gehal-
ten. Man ent-

in einem

schied sich fiir
das  windows-
basierte PPS-Sys-
tem Majesty der
UB-Software GmbH.
Der Generationswechsel

von Dos auf Windows bein-
haltete die von UB-Software
vorbereitete Ubernahme der
Stammdaten in die neue
Datenbank einschliellich aller fir-

menspezifischen Anpassungen,
wobei lediglich die Arbeitsgangtexte
neu eingegeben werden mussten.
Die in dieser Phase erkannten Sys-
tem- und Bedienungsanpassungen
konnten so noch vor Beginn des
Echtbetriebes ausgefiihrt werden.
Auflerdem wurden die Schnittstellen
zur Finanzbuchhaltung getestet und
in Betrieb genommen.

Von der Erfassung
bis zur Fakturierung

Der tdgliche Arbeitsablauf ldsst sich
so nachvollziehen: Nach der Anfrage
eines Interessenten oder nach einer
Bestellung (Liefermenge und Ter-
min) wird ein Auftrag mit Artikel-
nummer im Programm angelegt
(entweder mit neuen Artikeln oder
aus bereits existierenden Stammda-
ten tibernommen). Bei der Erfassung
wird fiir die bestellten Artikel die Auf-
tragsstruktur erstellt, die bei gingi-
gen Artikeln unverindert tibernom-
men oder — bei besonderen Kunden-
wiinschen — im technischen Biiro
angepasst wird. Dort werden dann
die Stiicklisten und Arbeitspldne ent-
worfen beziehungsweise gedndert.
Anschliefend wird terminiert.
Dabei tiberpriift das Programm die
Auslastung der einzelnen Maschi-
nen, die am Bildschirm quasi wie an
einem Leitstand angezeigt werden
konnen. Jetzt werden die Ferti-
gungsauftrige erstellt. Die Disposi-
tion tberpriift die Materialverfiig-
barkeit auf allen Ebenen. Bei fehlen-
dem Material wird der Einkauf aktiv,
der die automatisch erstellten
Bestellvorschlige tiberpriift und die
benétigten Materialien mit den ent-
sprechenden Vorlaufzeiten bestellt.
Die Arbeitsplidne kénnen im System
pro Artikel oder Baugruppe hinter-
legt werden. Werden bestimmte
Arbeitsgiinge im Rahmen der Pro-
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PPS-SOFTWARE MAJESTY

Mit mehr als 750 Parametern
individuell einstellbar

duktion von einem Zulieferanten
durchgefiihrt, kann fiir diesen Vor-
gang eine Materialbestellung erstellt
werden. Darauf werden alle auszu-

Das Softwarepaket Majesty von UB-Software ist ein auf Windows
basierendes Warenwirtschaftsprogramm mit PPS-Elementen und
Zusatztools fiir den Bereich der ISO-9000-Zertifizierung. Das System
wird in Gber 300 Unternehmen, darunter auch bei Metall verarbei-
tenden (Zerspanung, Laserbearbeitung) eingesetzt. Uber eine umfas-
sende, individuell einstellbare Parametersteuerung (tiber 750 Para-
meter) werden kundenspezifische Anforderungen umgesetzt. Sie
steuern, welche Maskenfelder mit welchem Wert vorbelegt werden,
an welchen Stellen eine automatische Nummernvergabe erfolgen
oder welche Liste standardmaRig auf welche Art sortiert sein soll. Mit
Majesty lassen sich Stammdaten pflegen, Angebote, Auftrage, Lie-
ferscheine, Rechnungen, Ausfuhrerklarungen, Versandpapiere, Lie-
ferantenanfragen, Bestellungen, Produktionspapiere, QM-relevante
Berichte erstellen, ausdrucken, verwalten, Giberwachen und statistisch
auswerten, kalkulieren. Textprogramme, Buchhaltungsprogramme

fithrenden Arbeiten vermerkt. Eine
Riickstandsliste dient der Uberwa-
chung der noch zu liefernden Ware.

Aufgrund der zeitnahen Ferti-
gungsriickmeldungen tiber das ins
Firmennetzwerk eingebundene
Majesty-Buchungsterminal kénnen
Terminengpisse frithzeitig erkannt
werden; Gegenmafinahmen lassen
sich so rechtzeitig einleiten. Im Sys-
tem werden Barcodes fiir Artikel-
nummern, Chargennummern auf

Warenbegleitscheinen sowie fiir die
Betriebsauftrags- und Arbeitsgang-
nummern auf dem Lohnschein ein-
gesetzt. Nachdem die Fertigungspa-
piere gedruckt sind, wird der Auftrag
freigegeben, das Lager kommissio-
niert die angeforderten Rohmateria-
lien und die Fertigung beginnt. Das
Lager tibernimmt auch die angelie-
ferten Materialien, die der Einkauf
bestellt hat.

Weil chargenpflichtige Artikel
und Material im Lager separat gehal-
ten werden miissen, werden nach der
Fertigung oder nach dem Einkauf die
Artikel automatisch an ihrem zuge-
wiesenen Lagerplatz chaotisch ein-
gelagert. Martin Streng: ,Der pro-
blemlose Ablauf des chaotischen
Lagerns mit dem Hochregallager
wurde durch eine speziell fiir Gent-
ner programmierte Schnittstelle
ermoglicht. 40 Tonnen Material wer-
denjetzt mitrund 900 verschiedenen
Chargen chaotisch verwaltet.“ Das
Programm ermittelt einen freien

und Graphiksysteme lassen sich tiber Schnittstellen anbinden.

ten eines Artikels ist. Die Ubersicht
iber den aktuellen Lagerbestand
und die Verfiigbarkeit jedes einzel-
nen Artikelsist stets gegeben. Weilim
Artikelstamm ein Lebenslauf mit
beliebig langem Text pro Datum
hinterlegt werden kann, ist die Pro-
tokollierung von Arbeitsplaninde-
rungen, Materialinderungen oder
das Festhalten einzelner Entwick-
lungsstufen moglich.

Transparente Arbeitsabladu-
fe gewonnen

»Die Arbeitsabliufe wurden ver-
kiirzt und gestrafft. Durch die er-

hohte Transparenz der fiir alle Berei-
che gemeinsamen, stets aktuellen
Datenbasis kann heute wesentlich
flexibler agiert werden. Sehr schnell
haben die Mitarbeiter die Vorteile
der neuen Arbeitsumgebung schit-
zen gelernt, beschreibt Martin
Streng die von Beginn an geringen
Akzeptanzprobleme. Gute Erfah-
rungen hat man bei Gentner auch
mit den Updates gemacht. Der Pfle-
geaufwand ist gering. Die Ubernah-
me von neuen Releases machten kei-
ne Schwierigkeiten. Ein Update wird
jahrlich kostenfrei geliefert.

GENTNER PRAZSISIONSDREH- UND FRASTEILE

Mehr als 20 000 Artikel

Auf Giber 2000 m? Produktionsflache stellt die 1955 gegriindete Axel
Gentner GmbH anspruchsvolle Prazisionsdreh- und -frasteile her. Ver-
schiedenste Fertigungsmoglichkeiten werden angeboten: Konven-
tionelle Kurvendrehautomaten (Lang- und Kurzdreher bis 26 mm
Durchmesser), CNC-Bearbeitung (Lang-, Kurzdrehzentren, mehr-
achsige Bearbeitungszentren), diverse Fras- und Drehmaschinen
sowie Nachbearbeitungen (zum Teil in Zusammenarbeit mit lang-
jahrigen Partnern) wie Verchromen, Vernickeln, Verzinken. Verarbei-
tet werden rostfreie Edelstahle, Sonderlegierungen, Implantatstahle,
Titan, Kunststoffe sowie Nichteisenmetalle. Uber 40 t Edelstahle in
allen Abmessungen sind im computergestitzten Hochregal-Lager
stets verfligbar. Vor allem Klein- und Mittelserien, insbesondere in
schwer zerspanbaren Werkstoffen, sind die Starke des Unternehmens.
Die Qualitatssicherung ist mit modernsten Priifeinrichtungen ausge-
stattet. Das Unternehmen ist seit 1994 nach DIN ISO 9002 zertifi-
ziert.

Lagerplatz und teilt ebenso bei
Abbuchungen mit, von welchem
Lagerplatz die Ware entnommen
werden soll. Wenn der Auftrag fertig
gemeldet ist, wird mit der Ausliefe-
rung die Lieferschein- beziehungs-
weise Rechnungserstellung angesto-
fen und die Daten automatisch iiber
Datev-Schnittstelle
Finanzbuchhaltung tibergeben.

eine an die

Alle aus der Auftragsbearbeitung
resultierenden Daten lassen sich dif-
ferenziert miteinander verkniipfen.
So ldsst sich zum Beispiel jederzeit
feststellen, wie die Gesamtumsitze
des jeweiligen Kunden aufgegliedert
sind oder wie das historische Verhal-



