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Software ermdglicht bessere Koordination der Betriebsabldufe

Zeltplanung fur Handwerk und Mittelstand

Schon immer wollten Handwerker
und mittelstéandische Unternehmen
wissen: Wie kann man einem Kun-
den einen zuverlassigen Lieferter-
min zusagen? Wie muf3 man aus-
gebildetes Personal einsetzen, um
einen optimalen Fertigungsablauf
zu gestalten? Welche Kostengrup-
pen und Kostenstellen bestimmen
den Fertigungsprozel’ und lassen
sich diese auch genau planen und
Uberwachen? Wie lassen sich kurz-
fristige Personalausfalle ausglei-
chen, damit keine Verspatung beim
zugesagten Liefertermin eintritt?
Kurz: Wie kontrolliert man den
Produktionsfaktor Zeit im Betrieb,
und welchen EinfluR hat man auf
dessen wirtschaftlichen Nutzen?

Mit dem ,,Fenwin-PPS“-Programm un-
ter Windows hat der Softwarespezia-
list Fendata, Waldbrunn, nun ein fle-
xibles und einfach zu bedienendes,
branchenunabhéngiges System zur
zeitlichen Planung von Fertigungsauf-
tragen in der handwerklichen und
mittelstandischen Fertigung vorgelegt.
Das Programm ist mit einem hohen
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Bild 1: Die Kostenstelle
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Bild 2: Die Ferti-
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Visualisierungskomfort ausgestattet
und gewéhrt somit einen umfassenden
Blick in die inneren Zusammenhénge
des gesamten zeitlichen Betriebsge-
schehens. Mit der Software kdnnen
einzelne Auftrage als ganze Einheit
oder als einzelnen Positionen oder gar
als Stuck je Position eingeplant wer-
den. Zur Verdeutlichung der einzelnen
Zustande (Personal-, Zeit-, Maschi-
nenkataloge etc.) sowie zur besseren
,Durchsichtigkeit* der geplanten Auf-
trage lassen sich sémtliche Gestal-
tungselemente bis hin zu einzelnen
Fachausdriicken benutzerorientiert
vordefinieren. Die Planung der einzel-
nen Auftrage kann sowohl vorwarts
(progressiv) als auch rickwarts (retro-
grad) erfolgen, d. h. sowohl Planen
von einem Starttermin aus auf einen
maoglichen Liefertermin hin als auch
von einem vorgegebenen Liefertermin
aus hin zu einem letztmdglichen
Starttermin. Das Programmkonzept
erlaubt den Einsatz der Software
grundsétzlich in jeder Branche. Opera-
tionale Instrumente fur Organisation
und Informationsverarbeitung vervoll-
standigen die Software. Das System
ist interkommunikativ, d. h. die ein-
zelnen Vorgabezeiten kdnnen manuell
oder Uber eine genormte Zeitschnitt-
stelle ein- oder ausgelesen werden.
Das Programm (Programmiersprache

[ -

C++) arbeitet mit einer SQL-féhigen
Datenbank und ist mehrsprachig.

Arbeitsweise des Systems

Nehmen wir an: Ein Fensterbaubetrieb
arbeitet mit einer kostengruppen- oder
kostenstellenorientierten Zeitkalkulati-
on, die die Vorgabezeiten errechnet
und diese Uber eine Schnittstelle mit
der gesamten Kostenstruktur einer
Fertigungslinie dem ,,Fenwin-PPS* als
Grundlage des Planungsprozesses zur
Verfligung stellen kann oder die auch
manuell eingegeben werden kann. Die
verflgbaren Einsatzzeiten (Personal,
Maschinen), die Verfiigbarkeit und der
Ersatz von Maschinen bei Ausfall so-
wie die Einsatzmoglichkeiten der Mit-
arbeiter bei Ausfall eines Kollegen
werden Uber die Definition der Ko-
stenstelle automatisch in den Pla-
nungsprozel’ integriert (Bild 1).

Die Fertigungslinie selbst ist visuali-
siert und lant somit die einzelnen
Pufferzeiten zwischen den einzelnen
Kostenstellen erkennen (Bild 2). Auch
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Bild 3:  Der einzuplanende Auftrag

neue Kostenstellen lassen sich
nachtraglich noch in die Fertigungsli-
nie einfiigen oder vorhandene 16-
schen. Nach dem Einlesen der Vorga-
bezeiten sind jene Kostenstellen be-
sonders visuell hervorgehoben, die
vom einzuplanenden Auftrag auch
»angelaufen“ werden.

Haufig missen in den Betrieben
auch Fertigungsablaufe nachgebildet
werden, fir die es keine einlesbaren
Kostenstrukturen mit Vorgabezeiten
gibt. (Beispiel: Ein Betrieb hat auch
einen kleinen Treppenbau). Fur diese
Falle gibt man die gesamte Kosten-
stellen mit deren Struktur sowie die
fir den Bau einer Treppe anzusetzen-
den Vorgabezeiten ein und plant die-
sen Treppenauftrag zu den Fenster-
auftrdgen hinzu. Die Planung bertick-
sichtigt auch die fur die Fertigung
notwendigen Pufferzeiten zwischen
den einzelnen Kostenstellen, wie z. B.,
dall das Verleimen eines Blendrah-
mens erst beginnen kann, wenn vier
Blendrahmenstiicke geschlitzt und ge-
zapft sind. Die Planungsdarstellung
(Bild 4) kann zur besseren Ubersicht-
lichkeit auch langs der Zeitachse ge-
streckt (gezoomt) werden. Hierbei las-
sen sich Zeitrdume zwischen einem
Tag und funf Wochen darstellen. Bei
jedem eingeplanten Auftrag kénnen

Bild 4:
Die Planung

zu jedem Zeitpunkt Planungsinforma-
tionen zur Kostenstelle aufgerufen
werden. AuBerdem kdnnen auch zu-
satzliche Informationen in Form einer
Notiz hinzugefligt werden. Die Zeit-
darstellung erfolgt in HH:MM oder in
1/100 h. Die Weiterentwicklung des
Programms sieht auch die Visualisie-
rung des ,kritischen Weges* eines
Auftrags vor.

Besonderheiten bei der Planung

Bei der Ubergabe der einzelnen Zeiten
Uber die Schnittstelle kann ausgewéhlt
werden, ob der gesamte Auftrag oder
nur Teile daraus Gbergeben werden
sollen. In der Planungsmaske fir die
einzuplanenden Auftrage (Bild 3) kon-
nen der Planungstyp (vorwaérts, riick-
warts) sowie der Auftragstyp (Stan-
dardauftrag, Eilauftrag) ausgewahlt
werden. Des weiteren sind der An-
fangs- und der Lieferzeitpunkt er-
kennbar. Insbesondere der Eilauftrag
stellt sehr hohe Anspriiche an das
Programm- und Datenbankkonzept.

Aktuelle Stand eines Auftrags

Jede Zeitplanung eines Auftrags ist
nur so aktuell wie ihre Daten. D. h.:
Das System muf} taglich mit den ab-
gearbeiteten Zeiten in den jeweiligen
Kostenstellen durch manuelle Eingabe
oder durch ein vorgeschaltetes Zeiter-
fassungssystem mittels Schnittstelle
aktualisiert werden. Der Fertigungs-
fortschritt zum Zeitpunkt X (Arbeits-
zeitende eines Tages) ist im Planungs-
tableau durch eine besondere Schraf-
fur erkennbar. Kann eine Vorgabezeit
nicht eingehalten werden, so korri-
giert das System den geplanten Lie-
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ferzeitpunkt selbstverstandlich auto-
matisch.

Das System liefert zu jedem Pla-
nungszeitpunkt aktuelle Informationen
zu einem bestimmten Mitarbeiter oder
zu einer bestimmten Maschine
(Bild 5).

Zu jedem eingeplanten Auftrag
kann an jeder Kostenstelle eine Be-
stellzeitpunkt-Automatik ,angehéngt”

Bild 5: Infos zu einer Kostenstelle
werden, die weil}, wann Material zu
bestellen ist, damit es zu einem be-
stimmten Zeitpunkt verarbeitet wer-
den kann.

Dariiber hinaus kann zu jedem Auf-
trag ein Fertigungsinfo erstellt und
verwaltet werden, das bestimmte In-
formationen fur die Mitarbeiter oder
die Planung selbst enthélt.

Neben der variablen Darstellung der
Kostengruppen- und Kostenstellenaus-
lastung lassen sich in der Planungs-
maske per Knopfdruck auch die tages-
aktuellen Auslastungen fir alle Mitar-
beiter und alle Maschinen anzeigen.
Besondere Bildsymbole visualisieren
jene Mitarbeiter oder Maschinen, die
nicht im Einsatz sind, entsprechend
(Bild 6).

Um einen bestimmten Fertigungs-
zeitpunkt trotz Zeitliberschreitung
doch noch einhalten zu kénnen, er-
mdoglicht das Programm die Wahl, ob
der eingeplante Termin durch Uber-
stunden oder durch Parallelarbeit ein-
gehalten werden soll.

Aktueller Produktivitatsiiberblick

Das System bietet stets den aktuellen
Produktivitatsjahresstand von Mitar-
beitern und Maschinen. Dabei werden
sowohl die Gesamtverfiigbarkeit pro
Jahr als auch die bereits erzielte Aus-
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lastung angezeigt (Bild 6). AulRerdem
sind in den Kalendern flr Mitarbeiter
und Maschinen die Ausfallzeiten (Ur-
laub, Krankheit, Maschinenwartung
etc.) eintragbar.

Ausgaben des Programms

Die Planungstableaus kénnen — wie
Ubrigens alle anderen Daten — auch
jederzeit ausgedruckt werden; die
Auswertungen des Systems (z. B. Be-
lastungspotentiale der Kostenstellen,
Nutzungsgrade der Maschinen, Ein-
satzauswertungen des Personals) wer-
den Uber einen Reportgenerator (Cri-
stal Report) erstellt und ausgedruckt.
Der Anwender kann sich weitere Re-
ports erstellen, wenn er eine Lizenz
von Cristal Reports erworben hat. Der
Datenbankzugriff kann tber Fendata
gewdbhrleistet werden.

Das System wird kinftig in den
Programmen der neuen Generation
von Fendata auch als integraler Be-
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standteil des Gesamtprogramms mo-
dular verflgbar sein. Der materialdis-
positive Teil des ,Fenwin — PPS* wird
dann weiter auszubauen sein, wenn
die interaktiven Kommunikationsmdg-
lichkeiten der Fertigungsmaschinen

_
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hoher entwickelt sein werden. Das
APIRAS-Warenwirtschaftsprogramm,
das Fendata als integralen Bestand-
teil seines neuen Programmes enthalt,
unterstitzt diese Anforderungen zu-
sétzlich. O

Bild 6: Die Perso-
nalauslastung
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